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contrato de ədquisici6n 0 suministro de equipos y sis­
temas para la gesti6n del triıfico aereo, las normas y 
especificaciones tecnicas que sean de obHgado cumpli­
miento conforme a 10 establecido en el articulo 1 de 
este Real Decreto. 

Disposici6n adicional unica. Caracter de la normativa 
aprabada por los organismos europeos de normali­
zaci6n. 

Las normas y especificaciones tecnicas aprobadas 
por los organismos europeos de normalizaci6n a ins­
tancia de la Comisi6n Europea para complementar las 
especificaciones tıknicas, que se declaren de obligado 
cumplimiento. tendran el caracter que expresamente se 
determine por la Comisi6n Europea. 

Disposici6n derogatoria unica. Derogaci6n normativa. 

Quedan derogadas cuantas disposiciones de igual 0 
inferior rango se opongan a 10 dispuesto en este Real 
Decreto. 

Disposici6n final primera. Facultad de desarrollo. 

Se autoriza al Ministro de Fomento para que incluya 
otros equipos y sistemas de gesti6n del trƏfico aereo 
distintos de los sefıalados en el parrafo segundo del ar­
ticulo 1. cuando ello derive del cumplimiento de normas 
comunitarias. 

Se autoriza asimismo al Ministro de Fomento para 
que dicte las disposiciones que sean necesarias para 
la aplicaci6n de 10 establecido en este Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 

Este Real Decreto entrara en vigor el dia siguiente 
al de su publicaci6n en el «Boletin Oficial' del Estado». 

Dado en Madrid a 10 de enero de 1997. 

JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Fomento. 

RAFAEL ARIAS-SALGAOO MONTALVO 

1115 CORRECCı6N de errores de la Orden de 2 . 
de enera de 1997 por la que se hace publica 
la modificaci6n de las tarifas de 105 servicios 
b8sicos postales y telegr8ficos y de otras pres­
taciones reguladas en la Orden del Ministerio 
de Obras Publicas, Transportes y Media 
Ambiente de 23 de diciembre de 1994. yen 
la Resoluci6n de la Secretaria General de 
Comunicaciones del mismo Ministerio de 24 
de diciembre de 1994. 

Advertidos errores en el texto remitido para su publi­
caci6n de la mencionada Orden, inserta en el «Boletin 
Oficial del Estado" numero 7. de fecha 8 de enero 
de 1997. se transcriben a continuaci6n las oportunas 
rectificaciones: 

Pagina 500. primera columna. tercer parrafo. Donde 
dice: "A consecuencia de 10 anterior el articulo 67 ... »; 
debe decir: «A consecuencia de 10 anterior el articu-
1068 ... ». 

Pagina 500. segunda columna. primero. Donde di ee: 
«Se hacen publicas ( ... ) como los porcentajes de boni­
ficaci6n a ellas asociados. modificadas segun 10 dispues­
to en el articulo 67 ( ... )); debe decir: «((,Se hacen publicas 
( ... ) como los porcentajes de bonificaci6n a ellas asa-

ciados. modificadas segun 10 dispuesto en el articu-
1068 ( ... )). 

Pagina 500. segunda columna. tercero. Donde dice: 
«Los efectos econ6micos de las tarifas contenidas en 
los anexos 1 y " de esta Orden. por aplicaci6n de 10 
dispuesto en el articulo 67 (",),,; debe decir: «Los efectos 
econ6micos delas tarifas contenidas en los anexos 1 
y " de esta Orden. por aplicaci6n de 10 dispuesto en 
el artfculo 68 ( ... )>>. 

Pagina 509. primera columna, 1.4. Donde dice: «A 
otras publicaciones ( ... ) les sera de aplicaci6n una tarifa 
equivalente al 60 por 1 00 de la fase de impresos en 
generah.; debe decir: «A otras publicaciones ( ... ) les sera 
de aplicaci6n una tarifa equivalente al 60 por 100 de 
la de impresos en general". 

Pagina 512. primera columna. Donde dice: «Estos 
derechos se cobraran exclusivamente a los envfos gra­
vados en aduanas (aforados). Tarifa-Pesetas 76»; debe 
decir: .. Estos derechos se cobraran exclusivamente a los 
envios gravados en aduanas (aforados)). Suprimiendose 
«Tarifa-Pesetas 76». 

Pagina 512. primera columna. 1.1. Donde dice: «Car­
tasy tarjetas postales .,. Sin sobreport»; debe decir: .. Car­
tas y tarjetas postales ... Sin sobreporte». 

Pagina 512. primera columna. 2.1.1.1. Donde dice: 
.. Cartas y tarjetas postales, cualquiera que sea su peso .. ,. 
Sin sobreport»; debe decir: .. Cartas y tarjetas postales. 
cualquiera que sea su peso ... Sin sobreporte». 

Pagina 512. prirnera ı:;olumna. 2.1.2.1. Donde dice: 
,.Cartas y tarjetas postales. hasta 20 gramos .. , Sin 
sobreport»; debe decir: .. Cartas y tarjetas postales, hasta 
20 gramos ... Sin sobreporte». 
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MINISTERIO DE TRABAJO 
Y ASUNTOS SOCIALES 

REAL DECRETO 2571/1996. de 13 de 
diciembre. por el que se establece el certi­
ficado de profesionalidad de la ocupaci6n de 
operador/a de fabricaci6n de artfculos de cor­
cho aglomerado. 

EI Real Decreto 797/1995. de 19 de mayo. por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini­
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
teristicas formales y materiales, a la parque 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 los certi­
ficados de profesionalidad. En sustancia, esos objetivos 
podrianconsiderarse referidos 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 
cualificaciones por las ernpresas, como apoyo a la pla­
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo, como medio de asegurar un 
niv!,!1 de calidad acəptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente ademas con la situa-



ciôn y reE1uerimientos del mercado labora1. y. para. por 
ultimo. propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre las ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada. la formaciôn pro­
fesional &cupacional y lapractica laboral. 

Et Rea1 Oecreto 797/19!'l5 concieə atlemas a la Rf!If­
ma de cremıi6fl del certifieado de profesionaJidad como 
un acto .1 <iiobiernıə də la Nacion y resultante de su 
flotestad reglaməntaria. de acuerde con su aleance V 
ııaiidəı nacionales. y. respetando el repartQ de compe­
tenetaB. jJermite la adecuaci6n de 105 c8nter\'idos mini­
mos formativos a la realidad socio-prodııctiva de cada 
ComunfdaEl Autônoma competənte ən formael6n pro­
fəsional ocuflaciona1. sin perjuicio. ən cualquier caso. de 
la unidad del sistema par relaci6n a las cualificaciones 
profesionales y de la competencia estatal en la ema­
nacian de tas cet'tificados de profesionalidacıl. 

El presente Real Decreto regula 611 certificado de pro­
fesiorıalidaEl correspondiente a la ocupaci6n de opera­
dor/a de fqbricaelôn de artfculos de corcho ag.lomerado. 
perteneciente a la tamilia profesional de Industrias de 
ta madam y el corcho. y contiene 165 menciones cen­
fig.uradoras de la refericla ocupaci6rı. tales coma las uni­
€lades de competenciaque conforman su pertil profe­
s~rıaı. V 105 contıınidos mfnimos də tormaci6n idôneos 
para la adquisiciOn de la c0mpeteıııcia profesiooal de 
la rıııisrrıa ocupaci6n. junta con las esfilecificaciones nece­
saric;ıs para el desarroJlo de la acciərı formativa; todo 
ello de acueroo at Real Decreto 797/1995. varias veces 
eitade. 

ifııı SU Wftud. en base al a.rtloulo 1. apartado 2 del 
Real OecretQ 797/1 !*L5. de 19 de mayo. previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que Ran rədbido 611 tras­
paso de la gƏSti6n də la formaci6n prefesional ocupa­
cional y de! Consejo General de la Formaciôn Profesional. 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntas Sociales. 
V previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dfa 13 de diciembre de 1996. 

DISPONGO: 

Articulo 1. Establecimiento. 

Se estableoe el certificado de profesionalidad corres­
pondiente a la ocupacion de operador/a de fabricaci6n 
de artfculos de corcho aglomerado, de la familia pro­
fesional de Industrias de la madera y el corcho. que 
ıendra caracter oficial y validez en todo el territorio 
nacional. 

Artfcl!llo 2. Especifieaeiones del certificado de profesio­
nalidad. 

1. Los datas g.enerales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el anexə 1. . 

2. EI itinerario formativo. su duraciôn y la relaci6n 
de ws m6dulos que 10 integran. asf como las caracte­
rfsticas funcUımentales de cada uno de 105 mtbdulos figu­
ran en el anexo II. apartacWs 1 y 2. 

3. Los reQUisitos del profesoıado y las requisitos 
de aeceso det aıumnado a los m6du!os del itinerario 
formativo fjgurən en el anexo U. apartado 3. 

4. Los recıuisitos basicos de instalaciones. equipos 
y maquinaria. herramiərıtas y utiıraje. figuran en el 
anex0 II. apal1ado 4. 

Artlculo 3. Aereditacion del cO/iItrato de aprendizaje. 

Las competendas profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran par relaci6n 

a una. varias 0 todas tas unidades de competerteia que 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n. a las 
que se refiere el presente Real Decreto. segun el amliıito 
de la prestaci6n labaral pactada que constituya 611 obJeto 
de! contrato. de conrormi.dad con 105 artfculos 3.3.y 4.2 
del Real Decreto 797/1995. de 19 de maya. 

Oisposici6n wansitoria unica. Adaptaeion al Plan Naeio­
tıallife Formacion e Insəreion Profesional. 

Los centros autorizados para dispensar la Forməei6n 
Profesional Ocupacional. a traves del Plan Naciona[ de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional. regulado por el Real 
Decreto 631/1993. de 3 de maya. deberan adecuar 
la imparticiôn de las especialidades formativas homo­
logadas a 105 requisitos de instalaciones. materiales y 
equipos. recogidos en el anexo II. apartado 4. de este 
Real Decreto. en el plazo de un ana. 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. 

Disposiciôn final segunda. Entrada en vigor. 

EI presente Real Decreto entrara en vigOf ef dfa 
siguienıe al de su publicaci6n en el «Boletfn OficiaJ de! 
Estado>ı. 

Dada en Madrid a 13 de diciembre de 1996. 

JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales. 

JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

ANEXOI 

ı. REFERENTE OCUPACIONAL 

1. Datos de la ocupaci6n: 

1.1 Denominaci6n: operadorja de fabricaci6n de 
artfculos de corcho aglomerado. 

1.2 Familia profesional de: Industrias de la madera 
yel corc ha. 

2. Pertil profesional de la ocupaci6n: 

2.1 Competencia general: el/la operador/a de fabri­
caci6n de artfculos de corcho aglomerado obtiene gra­
nulados de corcho con 105 que fabrica aglomerados 
puros de corcho y aglomerados compuestos de corcho. 
Posteriormente obtiene otros artfculos como laminados. 
laminados decorativos. parque flotante. etc .. cumpliendo 
los criterios de calidad establecidos y la reglamentaci6n 
vigente sobre prevenci6n. seguridad y salud laboral. 

2.2 Unidades de competencia: 

1. Fabricar granulados de corcho. 
2. Fabricar aglomerado pı:ıro de corcho y sus manu­

facturas. 
3. Fabricar laminas de corcho natural y de aglome­

rada cornpuesto de corcho. 
4. Fabricar articulos de aglomerado compuesto de 

corcho. 
5. Fabricar tarima flotante de corcho. 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje­
cuci6n. 



2020 

1.1 

1.2 

2.1 
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Unidad de competencia 1: fabricar granulados de corcho 

REAUZACIONES PROFESIONALES 

Controlar las entradas y salidas del 1.1.1 
corcho, anotando los pesos para 
conocer el nivel de existencias en 
almacƏn. 1.1.2 

1.1.3 

1.1.4 

1.1.5 

1.1.6 

1.1.7 

1.1.8 

1.1.9 

Obtener granulados de corcho seco 1.2.1 
con la forma y con el tamaıio espe- 1.2.2 
cificado, utilizando 105 equipos ade­
cuados para fabricar posteriormente 
aglomerado de corcho. 1.2.3 

1.2.4 

1.2.5 

1.2.6 

1.2.7 

1.2.8 

1.2.9 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Recepcionando las panas de corcho verificando su correspondencia 
con la nota de pedido y utilizando 105 medios de medida de peso 
adecuados. 
Comprobando que la cantidad y la calidad del corcho coincide 
con la especificada y rechazando 0 comunicando a quien corres­
ponda, aquellas partidas que no cumplen con 105 niveles requeridos. 
Registrando, a traves de medios manuales 0 sistemas informaticos. 
las entradas y salidas del corcho en el almacen (anotando su peso, 
origen y calidad), de modo que en todo momento se conozca 
el estado de las existencias. 
Descargand.o el corcho con 105 medios adecuados, apilando sepa­
radamente. bornizos. refugos, desperdicios y otros tipos. 
Planificando correctamente la colocaci6n. ubicaci6n y estado de 
las pilas de forma que no se produzcan acumulaciones de agua 
en la parte inferior y registrando su tiempo de permanencia en 
el almacen. 
Organizando el trabajo a realizar de forma que los movimientos 
de material en el almacen se efectuen minimizando los tiempos 
y recorridos, sin interrupciones innecesarias. 
Manteniendo el almacən en las correctas condiciones de limpieza 
y de protecci6n medioambiental. mediante la adecuada eliminaci6n 
de residuos, correcto funcionamiento de los canales de drenaje 
y las bocas de desagüe. . 
Realizando peri6dicamente el mantenimiento de la bascula y de 
105 medios de transporte interior. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Transportando el corcho desde el almac~n a los molinos. 
Eliminando las particulas metalicas y objetos extraıios, utilizando 
imanes y sistemas basados en la diferencia de peso. para evitar 
que los equipos de trituraci6n y molienda se deterioren. 
Triturando el corcho en los molinos de estrellas y refinandolo en 
los molinos de martillo, cuchillas Y/o piedras para obtener gra­
nulados con las dimensiones y la forma especificadas. 
Aspirando el polvo de corcho producido durante la fabricaci6n de 
los granulados para su almacenamiento y posterior aprovecha­
miento. 
Separando los .,granulados de .corcho segun sus dimensiones (me­
diante su tamizado) y segun su densidad (utilizando mesas den­
simetricas), instalando los tamices requeridos 0 ajustando la vela­
cidııd, inclinaci6n y las salidas de fas mesas densimetricas. 
Secando los granulados de corcho al contenido de humedad espe­
cificado, programando la temperatura y la humedad relativa del 
aire de los secaderos. 
Transportando neumaticamente los granulados de corcho verifi­
cando que no se formen apelmazamientos durante el transporte 
y controlando visualmente el IIenado de los silos de forma que 
no se rebase el nivel maximo. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de los 
equipos utilizados para la obtenci6n de granulados secos, para 
que esten en perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud la!>oral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Unidad de competencia 2: fabricar aglomerado puro de corcho y sus manufacturas 

REAUZACIONES PROFESIONALES 

Cocer en autoclave los granulados 
de corcho para obtener bloques de 
aglomerado de corcho puro. 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

2.1.1 Llenando el autoclave con granulados de corcho verificando visual­
. mente el nivel que alcanzan, pesando y registrando las cantidades 

introducidas y cerrando el autoclave una vez que este IIeno. 
2.1.2 Ajustando, controlando y registrando la temperatura, presi6n y tiem­

po de cocci6n, especificado en funci6n de las especificaciones, 
de modo que 105 granulados de corcho queden pegados uno con 
otros de forma permanente. 
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2.2 

3.1 

3.2 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

2.1.3 

2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

Aserrar los bloques de aglomerado 2.2.1 
puro de corcho utilizando los equipos 
adecuados para obtener piezas con 
las dimensiones y la calidad especi- 2.2.2 
ficadas. 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.2.6 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Vaciando el autoclave y transportando los bloques calientes a la 
zona de enfriamiento, utilizando los medios adecuados. 
Rebajando la temperatura de los bloques mediante su enfriamiento 
brusco (regandolos con agua, inyectando agua caliente 0 aplicando 
vapor de agua saturado) y despues mediante su enfriamiento lento 
(en naves abiertas conjuntamente con un regado, 0 colocandolos 
en compartimentos hermeticos, etc.), de forma que se evite que 
los bloques se estropeen porla aparici6n de «agujeros» que inva­
liden el corcho para la producci6n de planchas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de los 
equipos utilizados para cocer y enfriar los granulados de corcho 
y los bloques de corcho, para que esten en perfecto estado de 
funcionaniiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Ajustando las sierras en funci6n de la calidad y de las dimensiones 
de los bloques requeridas por los productos que se quiere obtener, 
para optimizar 10S rendimientos de producto. 
Verificando el correcto estado de la sierra (tensi6n de la sierra; 
estado, triscado y estilitado de los dientes; estado de las sierras 
circulares, etc.) para optimizar la operaci6n de corte. 
Controlando el movimiento de los bloques en las cadenas de trans­
porte para evitar que se produzcan atascos y paradas en el flujo 
de materiales. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de las sierras para que esten en perfecto estado de 
funcionamiento. 
Transportando los residu0s obtenidos durante el aserrado a los 
lugares preestablecidos (calderas, patio de apilado, etc.). 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y medio ambien­
te que afecten a este proceso. 

Unidad de competencia 3: fabricar laminas de corcho natural y de aglomerado compuesto 
de corcho 

REALlZACIONES PROFESIONALES 

Encolar los granulados de corcho uti­
lizando los equipos adecuados, para 
obterıer bloques de aglomerado 
compuesto de corcho. 

Encolar y prensar laminas de corcho 
natural. utilizando mezcladoras y 
prensas, para obtener bloques de 
corcho natural. 

3.1.1 

3.1.2 

,3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 

3.1.6 

3.1.7 

3.2.1 

3.2.2 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Preparando mezclas homogeneas de las colas autorizadas sani­
tariamente. 
Dosificando las cantidades especificadas de cola y de granulados 
de corcho en la mezcladora hasta alcanzar el nivel de lIenado. 
Colocando tefl6n Ü otros materiales en los moldes para que no 
se quede pegado el granulado despues de su fraguado. 
Llenando correctamente los moldes con los granulados de corcho 
encolados, comprobando que no se sobrepase el «tiempo de vida» 
de la mezcla encolante, aplicandoles presi6n, comprobando el peso 
de la cantidad introducida y colocando los cerrojos de los moldes. 
Programando y controlando la temperatura y los tiempos de las 
fases del circuito de calentamiento de los moldes para fabricar 
aglomerado compuesto de corcho. 
Vaciando los moldes y transportando los bloques a las zonas de 
enfriamiento utilizando los medios adecuados. 
Realizando las operaciones de mantenimiento, sustituci6n de ele­
mentos de los equipos utilizados en la obtenci6n de aglomerado 
compuesto de corcho, para que esten en perfecto estado de 
funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Clasificando las piezas de corcho natural en funci6n de su pora­
sidad, su color y otros aspectos observables y conformando bloques 
con las de igual calidad. 
Preparando la cola y encolando las piezas de corcho del bloque 
comprobando la mezcla homogenea de la cola. la dosificaci6n de 
la cola por unidad de superficie, y el tiempo transcurrido desde 
la preparaci6n de la colahasta la puesta en presi6n. 
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4.1 

4.2 

4.3 
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REALlZACIONES PROFESIONALES 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

Desenrollar y/o laminar bloques de 3.3.1 
aglomerado compuesto de corcho Y 
laminar bloques de corcho natural. 
utilizando tornos de desenrollo y 3.3.2 
laminadoras para obtener I{ıminas de 
aglomerado compuesto de corcho y 
laminas decorativas de corcho natu- 3.3.3 
ral 

3.3.4 

3.3.5 

3.3.6 

3.3.7 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Centrolando que la presi6n aplicədə y el tiempo de prensado se 
mantenga dentro de los limites requeridos pəra obtener bloques 
de corcho naturəl de acuerdo a las especificəciones. 
Realizando iəs operaciones de məntenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de los equipos utilizados para que estenen perfecto estədo 
de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laborəl y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Verificando el correcto afilado de las cuchillas y ajustandolas de 
forma que el angulo de ataque sea el adecuado para el grueso 
de larnina a obtener. 
Centrando el bloque en el torno de desenrollo ajustando la barra 
de presi6n para realizar el cilindrado del bloque y obtener laminas 
con el grueso especificado. 
Manejando el control de la bobinadora de forma que no se pro­
duzcan roturas de las laminas en la salida del torno. 
Fijando los bloques ə la mesa de sujeci6n de la laminadora y ajus­
tando el desplazamiento del bloque 0 el avənce de lə mesa por 
cadə ciclo de corte para obtener laminas con el grueso especificado. 
Controlando el sistema de recogida de laminas para evitar la rotura 
de las mismas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento. sustituci6n de ele­
mentos de 105 tornas de desenrollo y de lə laminadora para que 
esten en perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo Iəs normas de seguridad. salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Unidad de competencia 4: fabricar artıculos de aglomerado compuesto de corcho 

REALlZACIONES PAOFESIONALES 

Unir laminas bases a laminas deco-
rativas mediante su encolado y pren-
sado parə obtener decorativos de 
dos piezas. 

Lijar las laminas de corcho utilizando 
lijadoras para prepararlas para apli-
carles 105 prQductos de acabədo. 

Aplicar laminas de po~cloruro de vini-
10 a iəs losetəs utilizando los equipos 
adecuados para obtener productos 
acabados con las especificaciones 
requeridas. 

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 

4.2.4 

4.2.5 

4.3.1 

4.3.2 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Clasificando las piezəs de corcho natural en funci6n de su poro­
sidiı~. su calor y otros aspectos observables. 
Prepərando lə cola y encoləndo Iəs lam'inəs de cQrdıo ə~lornlerado. 
cClTtıprobando la rnezcla homogənea de la cola. la camidad de 
cl)la por unidad de superficie. y el tiempo ~ranscurrido d.esde I.a 
ı;ıreıparaci6n de la cola hastə la puesta en presi6n. 
Colocandg las laminas decorativas de corcho natural s0brelas lami­
nas de corcho aglomerado encoladas de modo que sean aqı:ıəllas 
las que queGlen a la vista una vez instaladas. 
Controlando la presi6n aplicədə yel tiempo de prensəflo en funci6n 
de las eSPecificaciones establecidas. 
Realizando iəs operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de las mezcladorəs y de las prensas para que estən en 
perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laborəl y de medio 
əmbiente que afecten a este proceso. 

Seleccionando el grano de lija en funci6n de lə cəlidad final deseada. 
comprobando peri6dicamente su estədo. 
Lijando la cara exterior de las laminas con la lijadora əjustədə 
al grueso requerido. 
Midiendo el gruesə de las Ifıminas. comprobəndo peri6dicamənte 
ta uniformidad de Iəs superficies lijədas y rechazəndo Iəs ı;ıue no 
aumplan con Iəs especificəciones. 
ReaHzəndo Iəs operaciones de mantenimiento y sustitucien de ele­
mentos de Iəs lijadoras para que estən en perfecto estado de 
funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridəd. salud laboral y de medio 
əmbiente que afecten ə este proceso. 

Controlando la presi6n. lə temperatura y el tiempo de prensado 
de las prensas para unir laminəs de policloruro de vinilo a las 
losetas de aglomerado de corcho compuesto. 
Controlando la presi6n de la operəci6n de troquelado pəra dər 
forma ci 1.8;5 lı:ıs,etas cpn polivinilp de doro. , 
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REAUZACIONES PROFESIONAlES CRITERIOS DE EJECUCION 

---------------------+-----------------------
4.3.3 

4.3.4 

4.4 Aplicar barniz 0 cera a las losetas 4.4.1 
ya 105 productos de corcho mediante 
105 correspondientes sistemas de 4.4.2 
acabado para obtener productos aca­
bados con las especificaciones 
requeridas. 4.4.3 

4.4.4 

4.4.5 

4.4.6 

4.5 Cortar y/o eS\..uau'Clr ias Iəminas uti- 4.5.1 
lizando 105 equipos adecuados para 
obtener larninas con las dimensiones 4.5".2 
requeridas. 

4.5.4 

Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos də las prensas para quə estən ən perfəcto estado de 
funcionamiento. " 
Cumpliəndo las normas de seguridad, salud laboral y də medio 
ambiente que afəctən a este proceso. 

Preparando los productos de acabado (ceras, barnices) de forma 
quə su viscosidad sea la adecuada para aplicarlos. 
Determinando y fijando la vəlocidad de avance de las piezas, la 
prəsi6n də salida y la cantidad dəl producto, ətc. del sistema də 
acabado en funci6n də las especificaciones establəcidas. 
Alimentando las lineas de barnizado 0 encerado, controlando quə 
las piəzas entrən con la cadencia adecuada. 
Dejando reposar los productos encərados 0 barnizados el tiəmpo 
əspəcificado y en las condiciones establəcidas para consəguir su 
correcto acabado. 
Rəalizando las operaciones de mantənimiento y sustituci6n de los 
sistemas de acabado para que estən en perfəcto estado de 
funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y də medio 
ambiente que afecten a estə proceso. 

Vərificando əl correcto estado de la sierra para optimizar la ope­
raci6n də corte. 
Ajustando las sierras de corte 0 escuadrado. də forma que realicen 
los ccrtes de los cantos de las laminas y las dimənsionən al ancho 
y largo establecidos. 
R"€!!!!!uındo las.opəraciones de mantenimiento y sustituci6n de las 
escuadradoras para quə estən ən perfecto estado de funcio­
namiənto. 
Cumpliendo las normas də seguridad, salud laboral y de medio 
ambiənte quə afecten a este proceso. ~

4.5'3 

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

5.1 

5.2 

Unidad de compett'" 'ja 5: fabricar tarima flotante de corcho 

REAlIZAClONES PROFESIONALES 

Encolar por ambas caras los tableros 5.1.1 
de fibras de alta densidad y prensar 
sobrə əllos las laminas basə y las 
larninas də rəcubrimiento əxtərior, 
con los equipos adecuados, para con-
formar la tarima flotante. 5.1.2 

5.1.3 

5.1.4 

5.1.5 

5.1.6 

5.1.7 

Lijar la tarima y barnizarla utilizando 5.2.1 
los equipos adəcuados para obtener 
productos acabados. 5.2.2 

5.2.3 

CRITERIOS DE EJECUCION 

Comprobando la calidad də 105 tableros de fibras də alta densidad, 
də las laminas base de corcho y də las laminas de corcho de 
recubrimiənto əxtərior midiendo la longitud, anchura, gruəso y den­
sidad de una muestra de lapartida də cada uno də 105 productos 
y rechazando aquəllos que no cumplan con la calidad əspəcificada. 
Prəparando la cola y əncolando ambas caras del tablero, com­
probando la məzcla homogənea de la cola, la cantidad de cola 
por unidad de supərficiə y controlando el tiempo transcurrido desdə 
la preparaci6n də la cola hasta la puəsta en presi6n. 
Colocando una Iəmina dəcorativa sobre una de las caras del tablero 
y una Iəmina base sobre la otra y transportandolas a la prensa 
para obtener tarima flotante. 
Controlando la presi6n, la temperatura y əl tiəmpo de prensado 
para obtener tarima flotante. 
Apilando correctamente las tarimas obtenidas manteniəndolas en 
reposo el tiempo əstablecido hasta que alcancen su estabilizaci6n. 
Rəalizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de las məzCıadoras y de las prensas para quə əstən en 
pərfecto əstado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas də seguridad, salud laboral y de medio 
ambiəntə quə afəcten a este proceso. 

Seleccionando əl grano de lija en funci6n de la calidad final dəsəada, 
comprobando peri6dicamentə su estado. 
Lijando la tarima por ambas caras con la lijadora ajustada al grueso 
rəquerido de las piezas a obtener. 
Midiəndo əl grueso de la tarima, comprobando pəri6dicamente 
la uniformidad de las superficiəs lijadas y rechazando las que no 
cumplan con las especificaciones. 
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REAUZACIONES PROFESIONAlES CRITERIOS DE EJECUCı6N 

5.3 Cortar. escuadrar y perfilar las tari-
mas. utilizando los equipos adecua-
dos para obtener laminas con las 
especificaciones requeridas. 

5.4 Envasar el producto con los equipos 
adecuadospara su posterior expedi-
ci6n y venta. 

5.2.4 Preparando los productos de acabado (ceras. barnices) de forma 
que su viscosidad sea la requerida para adherirse correctamente 
a la superficie. 

5.2.5 Determinando y fijando la velocidad de avance de las piezas. la 
presi6n de salida y la cantidad del producto. etc. del sistema de 
acabado y dejando reposar los productos encerados 0 barnizados 
el tiempo especificado y en las condiciones establecidas para con-

5.2.6 

5.2.7 

5.3.1 

5.3.2 

5.3.3 

5.3.4 

5.3.5 

5.3.6 

5.4.1 

5.4.2 

seguir un correcto acabado. 
Realizando IƏs operaciones de mantenimiento y sustituci6n de ele­
mentos de los equipos utilizados para que estim en perfecto estado 
de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Verificando el correcto estado de la sierra para optimizar la ope­
raci6n de corte. 
Ajustando las sierras de corte 0 escuadrado de forma que realicen 
los cortes de los cantos de las tarimas y las dimensionen al ancho 
y largo establecidos. . 
Verificando el correcto estado de las fresas para optimizar la ope­
raci6n de perfilado. 
Ajustando las fresas de las perfiladoras de forma que realicen el 
perfil establecido. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de las 
escuadradoras y de las perfiladoras para que estən en perfecto 
estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral y de medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Cpmprobando que las piezas de tarima no presentan defectos de 
escuadrfa. bordes fraccionados 0 irregularidades en la distribuci6n 
del barniz y separando las p.iezas defectuosas. 
Ensamblando tres piezas de cada lote de fabricaci6n para com­
probar que se ajustan perfectamente y clasificando las piezas de 
tarima segun su tonalidad. 

5.4.3 Empaquetando las piezas en cajas y embalandolas con plastico 
retractil. 

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

ANEXO ii 

II. REFERENTE FORMATIVO 

1. Itinerario formativo 

Obtenci6n de granula- Fabricaci6n de aglome-
Fabricaci6n de laminas Fabricaci6n de artıcu-

f-- f-- de corcho natural y f-- los de aglomerado 
dos de corcho. rado puro de corcho. 

i 
Fabricaci6n de tarima 

tlotante de corcho. 

1.1 Duraci6n: 

Contenidos practicos: 282 horas. 
Conocimientos te6ricos: 123 horas. 
Evaluaciones: 1 5 horas. 
Duraci6n total: 420 horas. 

de algomerado conı- compuesto de cor-
puesto. cho. 

I 

1.2 M6dulos que 10 componen: 
1. Obtenci6n de granulados de corcho. . 
2. Fabricaci6n de aglomerado puro de corcho. 
3. Fabricaci6n de laminas de corcho natural y de 

aglomerado compuesto de corcho. 
4. Fabricaci6n de artıculos de aglomerado compues­

to de corcho. 
5. Fabricaci6n de tarima flotante de corcho. 
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2. M6dulas formativos 

M6dulo 1: obtenci6n de granulados de corcho (asociado a la unidad de competencia «fabricar granulados 
de corcho») 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el presente m6dulo el/la alumno/a podra realizar las operaciones que 
se desarrollan en el patio de apilado de La industria de aglomerados de corcho Y sera capaz de obtener granulados 
de corcho. 

Duraci6n: 60 horas. 

OBJETIVOS ESPEC{FICOS 

1.1 Conocer. a nivel basico. la anatomia, 
estructura Y composici6n del corcho 
asi como sus principales caracteris-
ticas y propiedades fisicas y 'quimi-
cas. 

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

1.3 Conocer e identificar los defectos. las 
enfermedades y las patologias del 
corcho. 

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 

1.3.3 

1.3.4 

1.4 Apilar y almacenar piezas de corcho. 1.4.1 

1.4.2 

1.4.3 

1.4.4 

1.4.5 

1.5 Programar los equipos de molido, 1.5.1 
clasificaci6n y secado para obtener 
granulados de corcho con las carac- 1.5.2 
terısticas definidas. 

1.5.3 

CRITERlas DE EVALUACIÖN 

Definir de forma sencilJa el corcho, dibujando su estructura y des­
cribiendo sus principales elementos anat6micos y constituyentes. 
Definir las principales caracteristicas del corcho y sus propiedades 
fisicas y quimicas mas relevantes. 
Enumerar y definir los terminos que se emplean habitualmente 
en la industria corchera recogidos en la norma UNE 56.911 
"Corcho-vocabulario». 
Reconocer piezas de los 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 especifico de piezas 
de corcho, utilizando un xilohigr6metro 0 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. indicando si hay que controlarlos en 
el momento de su recepci6n 0 en el de su expedici6n. 
Identificar los documentos basicos 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 ~omo 
afectan a su calidad y a su aprovechamiento. 
Eı:ıumerar los 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. 
Identificar piezas de corcho que presenten ataques de insectos, 
hongos y otros agentes bi6ticos. 
Describir los metodos' de tratamiento y los medios que se utilizan 
en la protecci6n del corcho contra los agentes bi6ticos que le 
atacan. 

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 
105 equipos de movimiento. 
Apilar correctamente piezas de corcho de forma que no se pro­
duzcan acumulaciones de agua en la parte inferior. 
Indicar que factores se han de tənər ən cuenta al planificar la 
ubicaci6n y orientaci6n de las pilas de corcho en əl patio de apilado. 
Describir las medidas y cuidados que precisa əl corcho apilado 
para. garantizar su conservaci6n. 

Explicar la calidad requərida del corcho para fabricar aglomerados 
de corcho. 
Describir las operaciones que se realizan para obtener granulados 
de corcho seco. 
Explicar c6mo se eliminan las part(culas y objetos extrafios del 
corcho y el motivo de realizar esta operaci6n, describiendo el fun­
cionamiento y mantenimiənto de 105 equipos que sə utilizan. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS 

1.5.4 

1.5.5 

1.5.6 

1.5.7 

1.6 

1.5.8 

Aplicar los criterios de profesionali- 1.6.1 
dad inherentes a la obtenci6n de gra­
nulados de corcho, actuando de 
acuerdo a los mismos. 1.6.2 

1.6.3 

1.6.4 

1.6.5 

1.6.6 

Contenidos te6rico-prəcticos: 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Explicar c6mo se obtienen granulados de corcho, describiendo 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 para separar los gra­
nu}ados de corcho. 
Obtener granulados de corcho con formas y densidades definidas 
para fabricar aglomerados de corcho. 
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. 

Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales, 
losproductos y el propio proceso de obtenci6n de granulados 
de corcho, relacionəndolos con.sus' consecuencias. 
Describir los riesgos existentes en las actividades de obtenci6n 
de granulados de corcho, especificando los medios de prevenci6n 
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 obtenci6n de granulados 
de corcho, especificando la repercusi6n de cada una de ellas, asf 
como eliminar elementos contaminantes y otros residuos con el 
tratamiento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en la obtenci6n. de 
granulados de corcho, optimizando convenientemente los mate­
riales y otros medios de producci6n disponibles. 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas, determinando la/s soluci6njes məs adecuadajs 
a cada caso, en .Ios trabajos de obtenci6n de granulados de corcho. 
Efectuar las diferentes actividades de obtenci6n de granulados de 
corcho con pautas de responsabilidad, autonomfa, trabajo en equi­
po, etc., que permitan desenvolverse correctamente en el lugar 
de trabajo. 

Corcho. Definici6n. Estructura anat6mica. Composi­
ci6n. Propiedades ffsicas y quimicas (nivel bƏsico). Ter­
minologfa general. Tipos de corcho. Defectos. Enferme­
dades y patologfas. 

Cubicaci6n del corcho. Metodos. Equipos: tipos (Bəs­
culas, cintas metricas, reglas), descripci6n, funciona­
miento y mantenimiento. 

y dispositivos de seguridad en instalaciones y maqui­
naria. Simbologia normativizada. Primeros auxilios. 

Protecci6n medioambiental y tratamiento de residuos. 
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Organizaci6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo relativas a la fabricaci6n 
de granulados de corcho. Causas məs frecuentes que 
dificultan la eficaz evoluci6n de las actividades. Secuen­
cializaci6n 6ptima de las diferentes operaciones impli­
cadas. 

Clasificaci6n del corcho. ParƏmetros. Reglas de cla­
sificaci6n. 

Apilado del corcho: finalidad. Metodos. Equipos de 
transporte y movimiento: tipos (Tractor-pala, remolques, 
carretillas elevadoras, cintas transportadoras, polipastos, 
puentes gruas), descripci6n, funcionamiento y mante­
nimiento. 

Patio. de apilado del corcho. Control de existencias. 
Planificaci6n y ordenaci6n de las pilas. Condiciones de 
almacenamiento. Operaciones que se realizan. 

. Granulados de corcho. Caracterfsticas del corcho para 
obtener granulados. Tecnicas de fabricaci6n. Eliminaci6n 
de partfculas metəlicas y objetos extrafios. Obtenci6n 
y refino de granulados. Separaci6n y clasificaci6n de gra­
nulados. Secado. Equipos: tipos (imanes, sistemas de 
diferencia de pesos, molinos de trituraci6n y de finos, 
tamizadoras, mesas densimetricas, secaderos), descrip­
ci6n, funcionamiento y mantenimiento. 

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 
del corcho y en las operaciones de fabricaci6n de gra­
nulados de corcho. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos a 
la fabricaci6n de granulııdos de corcho. Metodos de pro­
tecci6n y prevenci6n. Utiles personales de protecci6n 

Racionalizaci6n de los medios disponibles. Optimiza­
cion de los medios disponibles en la fabricaci6n de gra­
nulados de corcho. 

Respuesta ante contingencias: situaciones problemə­
ticas məs frecuentes en las actividades relativas a la 
fabricaci6n de granulados de corcho: tipos, soluciones 
adecuadas. 

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

Apilar corcho. 
Transportar corcho. 
Identificar piezas de corcho con defectos. 
Identificar ataques y patologfas del corcho. 
Identificar corcho, bornizo y corcho de reproducci6n. 
Clasificar corcho con la calidad adecuada para fabri-

car granulados. 
Obtener granulados de corcho. 
Secar granulados de corcho. 
Realizar las operaciones de mantenimiento bəsico de 

los equipos utilizados en la fabricaci6n de granulados 
de corcho. 
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M6dulo 2: fabricaci6n de aglomerado puro de corcho (asociado a la unidad de competencia «Fabricar aglomerado 
puro de corcho y sus manufacturas») 

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

2.1 

2.2 

2.3 

Duraci6n: 120 horas. 

OBJETIVOS ESPEclFICOS 

Obtener bloques de aglomerado 2.1.1 
puro de corcho mediante la cocci6n 
de granulados de corcho en el auto- 2.1.2 
clave. 

2.1.3 
2.1.4 

Obtener planchas de aglomerado 2.2.1 
puro de corcho. 

2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

Aplicar 105 criterios de profesionali- 2.3.1 
dad inherentes a la fabricaci6n de 
aglomerado puro de corcho, actuan-
do de acuerdo a 105 mismos. 2.3.2 

2.3.3 

2.3.4 

2.3.5 

2.3.6 

Contenidos te6rico-practicos: 

CRITERIOS OE EVALUACIÔN 

Explicar c6mo se obtiene el aglomerado puro describiendo el fun­
cionamiento, ajuste y mantenimiento del autoclave. 
Obtener bloques de corcho aglomerado pesando y registrando 105 
granulados de corcho introducidos en el autoclave, lIenando el 
autoclave correctamente y programando la temperatura, la presi6n 
y el tiempo de cocci6n. 
Vaciar el autoclave.utilizando los medios adecuados. 
Explicar el objetivo de realizar la operaci6n del enfriamiento del 
bloque de corcho tras su cocci6n en autoclave •. describiendo 105 
sistemas de enfriamiento que se utilizan para ello. 

Explicar el proceso de aserrado de bloques de aglomerado puro 
de corcho. describiendo el funcionamiento. ajuste y mantenimiento 
de las sierras que se utilizan. 
Escoger utiles de corte que cumplan las condiciones de afilado 
y estado de conservaci6n e instalarlos en las sierras, utilizando 
las herramientas y 105 equipos necesarios. 
Enumerar 105 parəmetros de corte (velocidad de la sierra, velocidad 
de alimentaci6n, angulo de ataque, tipo de diente. etc) de las sierras 
utilizadas en funci6n de las caracteristicas y propiedades de 105 
aglomerados puros de corcho. 
Cortar y despiezar bloques de aglomerado puro de corcho, obte­
niendo el maximo rendimiento. escogiendo lasierra adecuada, posi­
cionando la pieza para realizar el corte y el despiece elegido y 
ajustando 105 parəmetros de corte correspondientes. 

Identificar 105 factores que influyen en la calidad de los materiales, 
105 productos y el propio proceso de fabricaci6n de aglomerado 
puro de corcho. relacionəndolos con sus consecuencias. 
Concretar los riesgos existentes en las actividades de fabricaci6n 
de aglomerado puro de corcho. especificando los medios de pre­
venci6n y protecci6n a tener en cuenta para la seguridad y salud 
laboral. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de fabricaci6n de aglomerado 
puro de corcho, especificando la repercusi6n de cada una de ellas. 
asi como eliminar elementos contaminantes y otros residuos con 
el tratamiento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en la fabricaci6n de 
aglomerado puro de corcho. 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 aglomerado puro 
de corcho. 
Efectuar las diferentes actividades de fabricaci6n de aglomerado 
puro de corcho con pautas de responsabilidad. autonomia. trabajo 
en 'equipo, etc .• que permitan desenvolverse correctamente en el 
lugar de trabajo. 

Aglomerado puro de corcho. Concepto. Proceso de 
fabricaci6n. 

Corte de bloques. Finalidad. Tecnicas: parametros de 
corte. Dimensiones de los bloques. Sierras: tipos: fun­
cionamiento y mantenimiento. 

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 
del corcho y en las operaciones de fabricaci6n de aglo­
merado puro de corcho y sus manufacturas. 

Cocci6n del corcho. Finalidad. Tecnicas de cocci6n: 
parametros (temperatura, presi6n, tiempo). Autoclave: 
tipos, funcionamiento y mantenimiento. 

Enfriamiento de aglomerado puro de corcho. Fina­
lidad. Tecnicas y sistemas. Equipos: tipos, funcionamien­

. to y mantenimiento. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgo inherentes a los trabajos relativos a la 
fabricaci6n de aglomerado puro de corcho y sjJs manu­
facturas. Metodos de protecci6n y prevenci6n. Utiles per-
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sonales de protecci6n y dispositivos de seguridad en 
instalaciones y maquinaria. Simbologia normativizada. 
Primeros auxilios. 

Respuesta ante contingencias. Situaciones problema­
ticas mas frecuentes en las actividades de fabricaei6n 
de aglomerado puro y sus manufacturas: tipos, solucio­
nes adecuadas. Protecci6n medioambiental y tratamiento de residuos. 

Trabajo en equipo. Interacci6n esporədica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de fabri­
caci6n de aglomerado puro de corcho y sus manufac­
turas. 

Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Organizaci6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo relativas a la fabricaci6n 
de aglome.rado puro de corcho y sus manufacturas. Cau­
sas mas frecuentes que dificultan la eficaz evoluci6n de 
las actividades. Secueneializaci6n 6ptima de las diferen­
tes operaciones implicadas. 

Preparar el generador de vapor. 
Llenar elautoclave con granulados de corcho. 
Obtener bloques de aglomerado puro de corcho. 
Enfriar bloques de aglomerado puro de corcho. 
Obtener planchas de aglomerado puro de corcho. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de Racionalizaci6n de los medios disponibles. Optimiza­

ei6n de los medios disponibles en la fabricaci6n de aglo­
merado puro de corcho y sus manufacturas. 

los equipos utilizados en la fabricaei6n de aglomerado 
de corcho puro. 

M6dulo 3: fabricaci6n de laminas de corcho natural y de aglomerado compuesto de corcho (asociado a la 
unidad de competencia «fabricar Iəminas de corcho natural y de aglomerado compuesto de corcho») 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el presente m6dulo el/la alumnoja sera capaz de obtener laminas de 
corcho natural y de aglomerado compuesto de corcho. 

Duraci6n: 80 horas. 

OBJETlVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

3.1 Obtener bloques de aglomerado 3.1.1 Explicar el proceso de fabricaci6n de bloques de aglomerado com-
compuesto de corcho. puesto de corcho, describiendo el funeionamiento y mantenimiento 

de las encoladoras, las prensas y los sistemas de calentamiento 
y de enfriamiento que se utilizan. 

3.1.2 Preparar las colas adecuadas y mezclarlas con los granulados de 
corcho especificados, controlando su dosificaei6n, para obtener 
aglomerados compuestos de corcho con las caracteristicas defi­
nidas. 

3.1.3 Colocar tefl6n u otros materiales en el molde para que no se queden 
pegados 105 granulados, lIenar el molde con los granulados enco­
lados, prensarlos y colocar los cerrojos. 

3.1.4 Calentar los moldes programando las temperaturas y los tiempos 
del circuito de calentamiento. 

3.1.5 Describir c6mo se realiza el enfriamiento de los bloques y los equi­
pos que se utilizan. 

3.2 Obtener bloques de corcho natural. 3.2.1 Explicar el proceso de fabricaci6n de bloques de corcho natural. 
describiendo el funcionamiento de las encoladoras y las prensas 
que se utilizan. 

3.2.2 Clasificar piezas de corcho evaluando su porosidad y otros aspectos 
observables y conformar el bloque de corcho natural. 

3.2.3 . Preparar las colas adecuadas y encolar las piezas de corcho com­
probando que la cantidad de eola por unidad de superficie y el 
tiempo que transcurre hasta su puesta en presi6n son los espe­
cificados. 

3.2.4 Conformar bloques de corcho natural y prensarlos, controlando 
la presi6n yel tiempo de prensado. 

3.3 Obtener Iəminas de corcho natural 3.3.1 
y de aglomerado compuesto de 
corcho. 

3.3.2 

3.3.3 

3.3.4 

Explicar el proceso de obtenci6n de laminas de corcho natural 
y de aglomerado compuesto de corcho describiendo el funciona­
miento, ajuste y mantenimiento de los tornos de desenrollo y de 
las laminadoras y especificando cuando se utilizan los tornos de 
desenrollo y'las laminadoras. 
Escoger utıles de corte que cumplan las condiciones de afilado 
y estado de conservaci6n e instalarlos en los tornos de desenrollo 
y en las laminadoras, utilizando las herramientas y los medios 
necesarios. 
Obtener laminas de corcho por desenrollo con un determinado 
espesor efectuando el ajuste de los parametros de cilindrado y 
desenrollo (əngulos de corte, posicionamiento de la barra de pre­
si6n. velocidad de desenrollo, etc.) y centrando manualmente 0 
automiıticamente el bloque en el torno, utilizando los medios 
adecuados. 
Obtener Iəminas de corcho con undeterminado espesor utilizando 
la laminadora ajustando el ascenso micrometrico de la mesa en 
funci6n del grueso de Iəmina y fijando s61idamente los bloques 
ala mesa de sujeci6n. 
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OBJETIVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

3.4 Aplicar los criterios de profesionali- 3.4.1 
dad inherentes a la fabricaci6n de 
laminas de corcho natural y de aglo­
merado compuesto, actuando de 

Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales, 
los productos y el propio proceso de fabricaci6n de laminas de 
corcho natural y de aglomerado compuesto de corcho, relacio­
nandolos con sus consecuencias. 

acuerdo a los mismos. 3.4.2 Concretar los riesgos existentes en las actividades de fabricaci6n 
de laminas de corcho natural y de aglomerado compuesto de cor­
cho, especificando los medios de prevenci6n y protecci6n a tener 
en cuenta para la seguridad y salud laboral. -
Describir las pautas de comportamiento reiativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de fabricaci6n de laminas de 
corcho natural y de aglomerado compuesto de corcho, especi­
ficando la repercusi6n de cada una de ellas, asl como eliminar 
elementos contaminantes y otros residuos con el tratamiento 
adecuado. 

3.4.3 

3.4.4 Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en fabricaci6n de lami­
nas de corcho natural y de aglomerado compuesto de corcho, 
optimizando convenientemente los materiales y otros medios de 
producci6n disponibles. 

3.4.5 Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas, determinando la/s soluci6n/es mas adecuada/s 
a cada caso, en los trabajos de fabricaci6n de laminas de corcho 
natural y de aglomerado compuesto de corcho. 

3.4.6 Efectuar las diferentes actividades de fabricaci6n de laminas de 
corcho natural y de aglomerado compuesto de corcho con pautas 
de responsabilidad, autonomia, trabajo en equipo, etc., que per­
mitan desenvolverse correctamente en ellugar de trabajo. 

Contenidos te6rico-practicos: 

Mezclado de granulados de corcho y cola. Finalidad. 
Tipos de cola. TƏcnicas de encolado. Mezcladoras: tipos, 
funcionamiento y mantenimiento. 

Pre.rsado de granulados de corcho encolados. Fina­
lidad. Tıknicas. Prensas: tipos, funcionamiento y man­
tenimiento. 

Cocci6n de granulados de corcho encolados. Fina­
lidad. Tecnicas: parametros. Horhos: tipos, funcionamien­
to y mantenimiento. 

Enfriamiento de granulados de corcho cocidos. Fina­
lidad. Tecnicas. Sistemas de enfriamiento: tipos, funcio­
namiento y mantenimiento. 

Desenrolfo de bloques de corcho aglomerado. Fina­
lidad. Tecnicas: parametros. Tomos de desenrollo: tipos, 
funcionamiento y mantenimiento. 

Encolado de piezas de corcho. Finalidad. Clasificaci6n 
piezas de corcho. Colas. Tecnicas de encolado: para­
metros. Encoladoras: tipos, funcionamiento y manteni­
miento. 

Prensado de piezas de corcho. Finalidad. Tecnicas: 
parametros. Prensas: tipos, funcionamiento y manteni­
miento. 

Laminado de bloques de corcho. Finalidad. Tecnicas: 
parametros. Laminadoras: tipo$, funcionamiento y man­
tenimiento. 

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 
del corcho y en las operaciones de fabricaci6n de laminas 
de corcho natural y de aglomerado compuesto de cor­
cho. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos a 
la fabricaci6n de laminas de corcho natural y de aglo­
merado compu,esto de corcho. Metodos de protecci6n 
y prevenci6n. Utiles personales de protecci6n y dispo­
sitivos de seguridad en instalaciones y maquinaria. Sim­
bologla normativizada. Pri(l1eroş aı.ıxilios. 

Protecci6n medioambiental y tratamiento de residuos. 
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Organizaci6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo relativas a la fabricaci6n 
de laminas de corcho natural y de aglomerado com­
puesto de corcho. Causas mas frecuentes que dificultan 
la eficaz evoluci6n de las actividades. Secuencializaci6n 
6ptima de las diferentes operaciones implicadas. 

Racionalizaci6n de los medios disporiibles. Optimiza­
ci6n de los medios disponibles en la fabricaci6n de lami­
nas de corcho natural y de aglomerado compuesto de 
corcho. 

Respuesta ante contingencias. Situaciones problema­
ticas mas frecuentes en las actividades relativas a la 
fabricaci6n de laminas de corcho natural y de aglome­
rado compuesto de corcho: Tipos, soluciones adecuadas. 

Trabajo en equipo. Interacci6n esporadica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de fabri­
caci6n de laminas de corcho natural y de aglomerado 
compuesto de corcho. 

Dosificar granulados de corcho y cola para fabricar 
aglomerado compuesto de corcho. 

Llenar los moldes, prensar los granulados y colocar 
los cerrojos de los moldes. 

Programar los parametros del circuito de calentamien­
to (tiempo y temperatura). 

Desenrollar bloques de aglomerado compuesto de 
corcho. 

Encolar piezas de corcho natural. 
Conformar bloques de corcho naturaL. 
Obtener bloques de corcho naturaL. 
Laminar bloques de corcho natural y de aglomerado 

. compuesto de corcho. 
Medir el grueso de laminas de corcho. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico 

de la encoladora, prensa. moldes y circuito de calen­
tamiento_ 
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M6dulo 4: fabricaci6n de articulos de aglomerado compuesto de corcho (asociado a la unidad de competencia 
«Fabricar articulos de aglomerado compuesto de corcho») 

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

Duraci6n: 80 horas. 

OBJETlVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

4.1. Unir laminas-base a laminas deco- 4.1.1 
rativas. 

Explicar el proceso de uni6n de laminas decorativas de corcho 
natural con laminas-base de corcho aglomerado. describiendo el 
funcionamiento y el mantenimiento de los equipos que se utilizan. 

4.1.2 

4.1.3 

4.1.4 

Clasificar laminas de corcho natural evaluando su porosidad y otros 
aspectos observables y conformar el conjunto formado por la lami­
na de corcho natural con la de aglomerado compuesto. 
Preparar las colas adecuadas y encolar las laminas de corcho. com- . 
probando que la cantidad de cola por unidad de superficie y el 
tiempo que transcurre hasta su puesta en presi6n son 105 espe-
cificados. . 
Conformar el conjunto integrado por las laminas decorativas y 
bases. y prensarlo controlando la presi6n y el tiempo de prensado. 

4.2 Lijar laminas y aplicar los productos 4.2.1 
de acabado. 

Definir los parametros mas importantes de la operaci6n de lijado 
de laminas de corcho y describir el funcionamiento y mantehi­
miento de las lijadoras que se utilizan. 

4.3 Cortar y escuadrar las ıaminas. 

4.2.2 

4.2.3 

Lijar ıaminas. comprobando el correcto funcionamiento de los equi­
pos utilizados. midiendo su grueso y evaluando la uniformidad de 
las superficies. 
Aplicar laminas de policloruro de vinilo sobre laminas de corcho 
utilizando correctamente los equipos de colocaci6n de dichas 
ıaminas. 

4.2.4 Describir el funcionamiento y mantenimiento de los equipos uti­
lizados para aplicar barnices y ceras. 

4.2.5 Preparar 105 barnices 0 las ceras. comprobando sus caracteristicas 
y midiendo su viscosidad. 

4.2.6 Aplicar sobra las laminas los barnices 0 las ceras utilizaq.do 105 
equipos de bamizado. 

4.3.1 Explicar las operaciones de corte y escuadrado de laminəs de cor­
cho describiendo el funcionamiento y mantenimiento de Iəs sierras 
que se utilizan. 

4.3.2 Escoger utites de corte que cumplan las condiciones .de afilado 
y estado de conservaci6n e instalarlos en las maquinas de corte. 
utilizando las herramientas y 105 equipos necesarios. 

4.3.3 Enumerar los parametros de corte de los equipos utilizədos en 
funci6n de Iəs cqracteristicəs y propiedades de Iəs laminas de 
corcho. 

4.3.4 Cortar y escuadrar laminas de corcho obteniendo el maximo ren­
dimiento. posicionando la pieza para realizar el corte y el despiece 
elegido y ajustando los parametros de corte correspondientes. 

4.4 Aplicar los criterios de profesionali- 4.4.1 
dad inherentes a la fabricaci6n de 
articulos de aglomerado compuesto 

Identificar los factores que influyen en la calidad de 105 materiales. 
105 productos y el propio proceso de fabricaci6n de articulos de 
aglomerado compuesto de corcho. relacionandolos con sus con­
secuencias. de corcho. actuando de acuerdo a 

los mismos. 4.4.2 

4.4.3 

4.4.4 

Concretar 105 riesgos existentes en las actividades de fabricaci6n 
de articulos de aglomerado compuesto de corcho. especificando 
los medios de prevenci6n y protecci6n a tener en cuenta para 
la seguridad y salud laboTa!. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de fabricaci6n de articulos de 
aglomerado compuesto de corcho. especificando la repercusi6n 
de cada una de ellas. asl como eliminar elementos contaminantes 
y otros residuos con el tratamiento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n de! trabajo en fabricaci6n de ar­
ticulos de aglomerado compuesto de corcho. optimizando con­
venientemente los materiales y otros medios de producci6n 
disponibles. '< 
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OBJETlVOS ESPECIFICOS CRITERIOS DE EVALUACION 

Conten idos te6rico-practicos: 

4.4.5' Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas, determinando la/s soluci6n/es mas adecuada/s 
a cada caso, en los trabajos de fabricaci6n de artıculos de aglo­
merado compuesto de corcho. 

4.4.6 Efectuar las diferentes actividades de fabricaci6n de artfculos de 
aglomerado compuesto de corcho con pautas de responsabilidad, 
autonomıa, trabajo en equipo, etc., que permitan desenvolverse 
correctamente en ellugar de trabajo. 

Artıculos de aglomerado compuesto de corcho. Elə­
mentos componentes (Iaminas-base y laminas decora-

corcho. Metodos de protecci6n y prevenci6n. Utiles per­
sonales de protecci6n y dispositivos de seguridad en 
instalaciones y maquinaria. Simbologıa normativizada. 
Primeros auxilios. 

tivas). Proceso de fabricaci6n. ' 
Encolado de laminas de corcho. 

Protecci6n medioambiental y tratamiento de residuos. 

Lijado. Finalidad. Tecnicas: parametros. Lijadoras: 
tipos, funcionamiento y mantenimiento. 

Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Racionalizaci6n de los medios disponibles. Optimiza­
ci6n de los medios disponibles en la fabricaci6n de ar­
tıculos de aglomerado compuesto de corcho. 

Acabado. Productos: barnices. ceras, laminas de poli­
cloruro de vinilo. Tecnicas de preparaci6n y de aplicaci6n 
de productos de acabado. Equipos: tipos (barnizadoras, 
enceradoras), funcionamiento y mantenimiento. 

Respuesta ante contingencias. Situaciones problema­
ticas mas frecuentes en las actividades relativas a la 
fabricaci6n de articulos de aglomerado compuesto de 
corcho: Tipos, soluciones adecuadas. 

Corte y escuadrado de laminas de corcho. Tecnicas: 
parametros. Sierras: tipos, funcionamiento y manteni­
miento. Unir laminas bases a laminas decorativas. 

Lijar ıaminas. Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 
del corcho y en las operaciones de fabricaci6n de artıcu­
los de aglomerado compuesto de corcho. 

Aplicar productos de acabado a ıaminas. 
Cortar y escuadrar ıaminas. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. Realizar las operaciones de mantenimiento basico de 
los equipos utilizados en la fabricaci6n de artfculos de 
aglomerado compuesto de corcho. 

Tipos de riesgo inherentes a los trabajos relativos a la 
fabricaci6n de articulos de aglomerado compuesto de 

M6dulo 5: fabricaci6n de tarima flotante de corcho (asociado a la unidad de competencia «Fabricar tarima 
flotante de corcho))) 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el presente m6dulo el/la alumno/a sera capaz defabricar tarima flotante 
de corcho. 

5.1 

5.2 

Duraci6n: 70 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Conformar tarima flotante de corcho. 5.1.1 

5.1.2 

5.1.3 

5.1.4 

5.1.5 

5.1.6 

Lijar las caras de la tarima y barnizar 5.2.1 
la cara con el recubrimiento exterior. 

5.2.2 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Explicar el proceso de fabricaci6n de la tarima flotante de corcho, 
describiendo el funcionamiento y mantenimiento de las encola­
doras y las prensas que se utilizan. 
Explicar que es un tablero de fibras de alta densidad, especificando 
sus principales caracterıstiças flsicas y mecanicas. 
Medir la longitud, espesor, anchura y densidad de tableros de fibra 
de alta den si dad, de laminas base de corcho y de laminas de corcho 
de recubrimiento exterior y clasificar las laminas decorativas y las 
laminas base en funci6n de su calidad. 
Preparar las colas adecuadas y encolar las dos caras del tablero 
comprobando que la cantidad de cola por unidad de superficie 
y el tiempo que transcurre həstə su puesta en presi6n son los 
especificados. 
Conformar la tarima colocando una lamina base y una lamina deco­
rativa sobre cada una de las caras del tablero y prensarla con­
troləndo la presi6n, la temperatura y el tiempo de prensado. 
Explicar el objeto de dejar reposar la tarima una vez prensada. 

Definir los parametros mas importantes de la operaci6n de lijado 
de la tarima flotante de corcho, describiendo el funcionamiento 
y mantenimiento de las lijadoras que se utilizan. 
Lijar tarimas, comprobando la conecta realizaci6n de esta opə­
raci6n, midiendo su grueso y evaluando la uniformidad de las 
superficies. 
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OBJETIVOS ESPECiFICOS CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

5.2.3 . Describir el fundonamiento y mantenimiento de los equipos uti­lizados para aplicar barnices, ceras u otros productos de acabado para la Iəmina de recubrimientb exterior. 5.2.4 Preparar barnices y ceras, comprobando sus caracterısticas y midiendo su viscosidad. 
5.2.5 Aplicar sobre la tarima barnices 0 ceras, utilizando los equipos adecuados. 

5.3 Cortar, escuadrar y perfilar tarimas. 5.3.1 Explicar lasoperaciones de corte, escuadrado y perfilado de tarima flotante de corcho describiendo el funcionamiento ymantenimiento de los equipos que se utilizan. 
5.3.2 Escoger utiles de corte que cumplan las condiciones de afilado y estado de conservaci6n e instalarlos en las maquinas de corte, escuadrado y perfilado, utilizando las herramientas y los equipos necesarios. 
5.3.3 Enumerar los parametros de corte (velocidad de la sierra, velocidad de la fresa, velocidad de alimentaci6n, angulo de ataque. tipo de diente, etc) de los equipos utilizados en funci6n delas caracte­rısticas y propiedades de la tarima flotante de corcho. 5.3.4 Cortar y escuadrar tarima flotante de corcho obteniendo el maximo rendimiento, escogiendo la maquina de corte adecuada, posicio­nando la pieza para realizar el corte y el despiece elegido y ajus­tando los parametros de corte correspondientes. 5.3.5 Perfilar tarimas posicionando la pieza para realizar el perfilado espa­cificado, ajustando los parametros de corte correspondientes y comprobando las dimensiones del perfil realizado. 

5.4 Aplicar los criterios de profesionali- 5.4.1 
dad inherentes a la- fabricaci6n de 
tarima flotante de corcho, actuando 

Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales, los productos yel propio proceso de fabricaci6n de tarima flotante de corcho, relacionandolos con sus consecuencias. de acuerdo a losmismos. 5.4.2 

5.4.3 

5.4.4 

5.4.5 

5.4.6 

Contenidos te6rico-prəcticos: 

Concretar los riesgos existentes en las actividades de fabricaci6n de tarima flotante de corcho. especificando los medios de pre­venci6n y protecci6n a təner en cuenta para la seguridad y salud laboral. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n medioambiental en las actividades de fabricaci6n de tarima flotante de corcho, 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 fabricaci6n de tari­ma flotante de corcho, optimizando convenientemente los mate­riales y otros medios de producci6n disponibles. 
Exponer lasposibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­tingencias dadas, determinando la/s soluci6n/es mas adecuada/s a cada caso, en los trabajos de fabricaci6n de tarima flotante de corcho. 
Efectuar las diferentes actividades de fabricaci6n de tarima flotante de corcho con pautas de responsabilidad, autonomıa, trabajo en equipo, etc., que permitan desenvolverse correctamente en ellugar de trabajo. 

Tableros de fibras de alta densidad. Propiedades fısi­cas y mecanicas. 

Perfilado de tarima flotante de corcho. Finalidad. Tac­
nicas: parƏmetros. Perfiladoras: tipos, funcionamiento y 
mantenimiento. 

Acabado de tarima flotante de corcho. Finalidad. Pro­
ductos. Tecnicas. Equipos de acabado: tipos, funciona­
miento y mantenimiento. 

Encolado de tableros de fibras de alta densidad con laminas de corcho. Finalidad. Colas. Tecnicas: parame­tros. Encoladoras: tipos, funcionamiento y mantenimien­
to. 

Prensado de tableros de fibras de alta densidad con laminas de corcho. Finalidad. Tecnicas: parametros. Pren­sas: tipos, funcionamiento y mantenimiento. 
Lijado de tarima flotante de corcho.Finalidad. Tac­nicas: parametros. Lijadoras: tipos. funcionamiento y 

mantenimiento. 
Corte y escuadrado de tarima flotante de corcho. Fina­lidad. Tecnicas: parametros. Sierras (tipos, funcionamien­to y mantenimiento). 

Controlde calidad. Factores que influyen en la calidad 
del corcho y en las operaciones de fabricaci6n de tarima 
flotante de corcho. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos a 
la fabricaci6n de tarima flotante de corcho. MetodoS" de 
protecci6n y prevenci6n. Utiles personales de protecci6n 
y dispositivos de seguridad en instalaciones y maqui­
naria. Simbologia normativizada. Primeros aux,ilios. 



BOE num. 18 Martes 21 enero 1997 2033 

Protecci6n medioambiental y tratamiento de residuos. 
Residuos generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de 
residuos. Metodos y medios utilizados. 

Organizaci6n y distribuci6ndel trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo relativas a la fabricaci6n 
de tarima flotante decorcho. Causas mas frecuentes 
que dificultan la efjcaz evoluci6n de las actividades. 
Secuencializaci6n 6ptima de las diferentes operaciones 
implicadas. 

Racionalizaci6n de los medios disponibles. Optimiza­
ci6n de los medios disponibles en la fabricaci6n de tarima 
flotante de corcho. 

Respuesta ante contingencias. Situaciones problema­
ticas mas frecuentes en las actividades relativas a la 
fabricaci6n de tarima flotante de corcho: tipos, solucio­
nes adecuadas. 

Trabajo en equipo. Interacci6n esporadica y habitual 
con otras personas implicadas en las actividades de fabri­
caci6n de tarima flotante de corcho. 

Conformar tarima flotante de corcho. 
Lijar tarima flotante de corcho. 
Aplicar productos de acabado a tarima flotante de 

corcho. 
Cortar y escuadrar tarima flotante de corcho. 
Perfilar tarima flotante de corcho. 
Realizar las operaciones de mantenimiento basico de 

los equipos utilizados en la fabricaci6n de tarima flotante 
de corcho. 

3. Requisitos personales 

3.1 Requisitos del profesorado: 
Nivel academico: Ingeniero tecnico industrial, 0 en 

su defecto, capacitaci6n profesional equivalente en .Ia 
ocupaci6n relacionada con el curso. 

Experiencia profesional: tres anos de experiencia pro­
fesional en la ocupaci6n relacionada con el curso. En 
el caso de poseer nivel de ingenieria tecnica. un ana 
de experiencia profesional en la ocupaci6n. 

Nivel pedag6gico: formaci6n metodol6gica, meqiante 
cursas de formaci6n de formadores, 0 bien experiencia 
docente minima de un ano. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado: 
. Nivel academico: certificado de escolaridad 0 equi-
valente. 

Experiencia profesional: no se requiere experiencia 
profesional. 

Condiciones fisicas: ninguna en especial, salvo aque­
lIas que impidan el normal desarrollo de la profesi6n. 

4. Requisitos materiales 

4.1 Instalaciones: 
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, ademas de los elementos auxiliares. Y 
equipamiento audiovisual. 

Instalaciones para practicas: 
Superficie: entre 400 metros cuadrados. 
lIuminaci6n unifarme, natural y /0 artificial, instalaci6n 

elıktrica para el suministro de carriente. EI acondicio­
namiento electrico debera cumplir las normas de baja 
tensi6n y estar preparado de forma que permita la rea­
Iizaci6n de las practicas. 

Condiciones ambientales: instalaci6n de aspiraci6n de 
. polvo y de aprovechamiento y /0 eliminaci6n de residuos. 

Instalaci6n de aire comprimido. 
Instalaci6n de suministro de agua y de bombeo de 

aguas de cocido. 
Instalaciones utilizadas para el enfriamiento de los 

bloques de corcho negro. 
Sistemas de detecci6n de incendios. 
Ventilaci6n de acuerdo con la normativa vigente de 

los correspondientes organismos campetentes en la 
materia. Superficie: entre 400.metros cuadrados. 

Otras instalaciones: 
Un espacio de 50 metros cuadrado destinado a alma­

cen. 
Un espacio minimo de 50 ınetros cuadrados para 

despachos de direcci6n, sala de profesores y actividades 
de coordinaci6n. 

Una Secretaria. 
Aseos y servicios higienicos-sanitarios en numero ade­

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

acusticas, de habitabilidad y de seguridad, exigidas por 
la legislaci6n vigente. y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria: 
Equipos para el movimiento del corcho (un remolque, 

un carretilla elevadora, una cinta transportadora, un poli­
pastro). Un transporte neumatico de granulados. Una 
bascula. Un molino de estrella. uno de martillo, una cuchi­
lIa y una de piedra. Una tamizadora. Una mesa den­
simetrica. Un secadero. Un autoclave. Una sierra y una 
escuadradora. Una encoladora. Una prensa de platos 
frios y calientes. Un horno de aire caliente. Un horno 
de alta frecuencia. Un laminadora. Una lijadora. Una bar­
nizadora. Una enceradora. Un equipo de flejar. Un Equipo 
de embalar. Una linea de mecanizado de tarima. 

4.3 Herramientas y utillaje: 
Balanza. Cinta metri ca. Calibre pie de rey. Llaves (fijas, 

allen, estrella, grifa). Alicates. Destornilladores. Mordaza. 
Mazo de goma. Martillo de bola. Limas. Lijas. Esmeril. 
Piedra de afilar. Cuchillas. Cintas de sierra. Disco de 
sierras. 

4.4 Material de consumo: 
Planchas de corcho. Corcho de refugos. Corcho bor­

nizo. Desperdicios de corcho. Granulados de corcho. Pol­
vo de corcho. Bloques de corcho aglomerado puro. Blo­
ques de c()rcho aglomerado compuesto. Bobinas de lami­
nas de corcho. Laminas de corcho. Losetas de parque. 
Loseta decorativa. Colas. Barnices. Ceras. PVC. 

1117 REAL DECRETO 2572/1996, de 13 de 
diciembre, por el que se establece el certi­
ficado de profesionalidad de la ocupaciôn de 
maquinista de confecciôn industrial. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por 
el que se establecen directrices sobre los certificados 
de profesionalidad y los correspondientes contenidos 
minimos de formaci6n profesional ocupacional, ha ins­
tituido y delimitado el marco al que deben ajustarse los 
certificados de profesionalidad por referencia a sus carac­
teristicas 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 vfas 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 los certi-


