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3.2. Requisitos de acceso del alumnado.

a) Nivel académico: certificado de escolaridad o
equivalente.

b} Experiencia profeseonal no se requiere experien-
cia profesional.

¢) Condiciones fisicas: ninguna en especial, salvo
aquellas que impidan el normal desarrollo de la profesién.

4, Requisitos materiales

4:1. Instalaciones:
a} Aula de clases tedricas:

Superficie: el aula tendrd que tener un minima 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.

b) Instalaciones para préc:ticas-

Superficie: minimo de 200 metros cuadrados.

Instaiacion eléctrica: para el suministro de corriente.
El acondicionamiento eléctrico debera cumplir las nor-
mas de baja tension y estar preparado de forma que
permita la realizacion de las practicas.

Instalacion de aire comprimido: 6 atmosferas.

Condiciones ambientales: gran ventilacién, y de
acuerdo con la normativa vigente de los correspondien-
tes organismos competentes en la materia.

¢} Otras instalaciones;

Un espacio minimo de 40 metros cuadrados desti-
nado a almacén.

Un espacio minimo. de 50 metros cuadrados para
despachos de direccion, sala de profesores y actividades
de coordinacion.

Una secretaria.

Aseos y servicios hngaemcos-sanltanos en niimero ade-
cuado a la capacidad del centro.

~

Los centros deberan reunir las condiciones higiénicas,
aclsticas, de habitahilidad vy de seguridad, exigidas por
la legislacion vigente, y disponer de licencia municipal
de apertura como centra de formacién.

4.2. Equipo y maquinaria.

Sistemas de transporte y manejo de piezas: carretilla
elevadora motorizada para transporte de «paiets» 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 guias.

Una flejadora.

Una embaladora retractil.

Una envolvedora de listones.

Una etiguetadora.

Sistema de trasiego y transporte (caminos de rodillos).

4.3 Herramientas y utillaje.

Martillos. Tenazas. Destornilladores. Altcates y alica-
tes de flejar. Llaves para el mantenimiento y cambio
de herramlentas 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 particulas en crudo o
recubiertos. de fibras MDF en crudo o recubiertos, de
fibras duros en crudo o recubisrtos, contrachapados en
crudo o recubiertos, alistonados, etc.). Cristales. Elemen-
tos eléctricos. Herrajes (blsagras fallevas, pomos, tira-
dares, guias de cajones, tirafondos, cremonas, etc.). Bas-
tidores de madera o metalicos. Molduras. Espigas. Colas.
Lijas. Disolvente de limpieza. Grapas. Masilla. Cantos de
proteccién para las esquinas. Plastico de embalaje. Fleje
para embalaje. Cajas de cartdn para embalaje. Etiquetas.
Grasa y aceite.

1697 REAL DECRETO 2570/1996, de 13 de

diciembre, por el que se establece el certi-
ficado de profasionalidad de la ocupacion de
taponero/a.

El Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el
que se establecen directrices sobrs los certificados de
profesionalidad y los correspondientes contenidos mini-
mos de formacion profesional ocupacional, ha instituido
y delimitado el marco al gue deben ajusiarse los cer-
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac-
teristicas formales y materiales, a la par gue 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 abtencién

El establecimientio de ciertas reglas uniformadoras
encuentra su razon de ser en la necesidad de garantizar,
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer-
tificacion, los objetivos qgue se reclaman de los certi-
ficados de profesionalidad. En sustancia, esos objetivos
paodrian considerarse referidos a la puesta en practica
de una efectiva politica activa de empleo, como ayuda
a la colocacién y a la satisfaccién de Iz demanda de
cualificaciones por las empresas. como apoyo a la pla-
nificacién y gestién de los recursos humanos en cual-
quier ambito productivo, como medio de asegurar un
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formacion
profesional ocupacional, coherente ademds con la situa-
cidn y requerimientos del mercado laboral, y para, por
ultimo, propiciar las mejores coordinacién e integracion
entre las ensefianzas y conocimientos adquiridos a través
de Ia formacion profesional reglada, la formacion pro-
fasional ocupacional vy la practica laboral.

El Real Decreto 797/1995 concibe ademas a la nor-
ma de creacion del certificado de profesionalidad como
un acto del Gobierno de la Nacion vy resultante de su
potestad reglamentaria, de -acuerdo con su alcance y
validez nacionales, v, respetando el reparto de compe-
tencias, permite la adecuacion de los contenidos mini-
mos formativos a la realidad socio-productiva de cada
Comunidad Auténoma competente en formacion pro-
fesional ocupacional. sin perjuicio, en cualquier caso, de
la unidad del sistema por relacion a las cualificacionas
profesionales y de la competencia sstatal sn la ema-
nacién de los certificados de profesionalidad.

El presente Real Decreto regula el certificado de pro-
fesionalidad correspondiente a la ocupacion de tapone-
ro/a, pertenecients a la familia profesiona! de Industrias

de la madera y el corcho y contiene las menciones con-

figuradoras de la referida ocupacidn, tales como las uni-
dades de competencia que conforman su perfil profe-
sional, y los contenidos minimos de formacion idoneos
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para la adquisicién de la competencia profesional de
la misma ocupacion, junto con las especificaciones nece-
sarias para el desarrolloc de la accion formativa: todoe
ello de acuerdo al Real Decretc 79771995, 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 Auténomas que han recibido el tras-
paso de la gestién de la formacién profesional ocupa-
cional y del Consejo General de la Formacion Profesional,
a propuesta del Minisiro de Trabajo y Asuntos Sociales
y previa deliberacion del Consejo de Ministros en su
reunién del dia 13 de diciembre de 1998,

DISPONGO:

Articulo 1. Establecimiento.

Se establece el certificado de profesionalidad corres-
pondignte a la ocupacidn de taponero/a, de la familia
profesional de Industrias de la madera vy 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 ocupacion y de su perfil
profesional figuran en el anexo 1.

2. El itinerario formativo, su duracién y la relacion
de los médulos que lo integran, asi ¢omo las caracte-
risticas fundamentales de cada uno de los médulos figu-
ran en el anexo ll, apartados 1y 2.

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos
de acceso del alumnado a los mddulos del itinerario
formative figuran en el anexo ll, apartado 3.

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos
y maquinaria, herramientas y utillaje, figuran en el ane-
x0 I, apartadc 4.

Articulo 3. Acreditacion del contrato de aprendizaje.

Las competencias profesionales adquiridas mediante
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relacion
a una, varias o todas las unidades de competencia que
conforman el perfil profesional de la ocupacion, a las
que se refiere el presente Real Decreto, segtn el ambito
de la prestacidn 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.

Disposicién transitoria tnica. _Adaptacion al Plan Nacio-
nal de Formacion e Insercién Profesional.

Los centros autorizados para dispensar la formacion
profesional ocupacional a través del Plan Nacionail de
Formacién e Insercion Profesional, regulado por el Real
Decreto 631/1993, de 3 de mayo. deberan adecuar
'a imparticién de las especialidades formativas homo-
logadas a los requisitos de instalaciones, materiales y
equipos, recogidos en el anexo ll, apartado 4, de este
Real Decreto, en el plazo de un afo, comunicandolo
inmediatamente a Ja Administracién competente,

Disposicién final primera.  Facuftad de desarrollo.

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

Disposicién final segunda. Entrada en vigor.

El presente Real Decreto entraré en vigor el dia siguien-
te al de su publicacién en el «Boletin Oficial del Estacion.

Dado en Madrid a 13 de diciembre de 19986.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales,
JAVIER ARENAS BOCANEGRA

ANEXO 1|
I. REFERENTE OCUPACIONAL

1. Datos de la ocupacion:,

1.1 Denominacién: taponero/a. ‘
1.2 Familia profesional de: Industrias de la madera
y el corcho.

2. Perfil profesional de la ocupacion:

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 obtencién y terminacién de tapones de corcho
natural, tapones de corcho aglomerado y tapones para
vinos espumosos utilizando los equipos de proeduccion
adecuados, cumpliendo los criterios de calidad estable-
cidos y la reglamentacion vigente sobre prevencion,
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-
cucion:

Unidad de competencia 1: fabricar tapones de corcho natural

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

1.1 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 funcién
de los criterios establecidos.

Recepcionando las panas de corcho verificando su correspondencia
con la nota de pedido vy utilizando los medios de medida de pesc
adecuados. : _

Comprobando que la cantidad y la calidad de las planchas de
corcho recepcionadas: coincide con la especificada vy rechazando
o comunicando a quien corresponda, aquellas partidas que no cum--
plan con los niveles requeridos. ‘

1.1.3 Registrando, a través de medios manuales o 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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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

1.2

1.3

1.4

1.5

Cocer las planchas de corcho en fun-
cion de los criterios establecidos y
dejarlo reposar el tiempo definido y
en los lugares adecuados para darle
elasticidad y para eliminar las sus-
tancias solubles en agua.

Fabricar tapones de corcho natural
a partir de planchas de corcho, uti-
lizando los equipos de obtencion y
perforacion de rebanadas, para rea-
lizar posteriormente las operaciones
de terminacion del tapén.

v

Cortar las planchas de corcho utili-
zando los equipos adecuados para
obtenar la plantilla destinada a la
fabricacion del tapon dos piezas.

Obtener piezas de corcho, con las
dimensiones y la calidad especifica-
da, laminando y cortando plantilias
de corcho con los equipos adecua-
dos, para utilizarlas en la fabricacién
de tapones de dos piezas.

1.1.4

1.1.5

1.1.7
1.1.8

1.2.1
1.2.2
1.2.3

1.2.4

1.2.5
1.2.6

1.2.7

1.3.1

1.3.2
1.3.3
.1.3.4
135
1.3.6

1.3.7

1.4.1

11.4.2

1.4.3

 1.4.4

1.5.1

1.52
1.6.3

Descargando y apilando las planchas de corcho con los medios
adecuados para que no sufran dafios.

Planificando correctamente la colocacién, ubicacién y estado de
las planchas en el almacén, controlando las condiciones ambien-
tales y registrando su tiempo de permanencia en el mismo.
Organizandose el trabajo a realizar de forma que los movimientos
de material en el almacén se efectien minimizando los tiempos
vy recorridos, sin interrupciones innecesarias.

Manteniendo el almacén en las correctas condiciones de limpieza
y de proteccién medioambiental.

Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral vy de medio
amhiente que afecten a este proceso.

Colocando adecuadamente las planchas de carcho 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 flotacion.

Controlando la temperatura, el tiempo de coccidn y las cendiciones
del agua para realizar la operacién de cocido del corcho.
Renovando el agua de las balsas de cocido cuando sea necesario
en funcion del numero de cocidos que se realizan ai dia, de como
viene e} corcho, de la calidad del corcho, etc., para aoptimizar ia
operacion de cocido. ,

Comprobando el correcto estado de las balsas de cocido y de
los sistemas para cargar y hundir el corcho realizando periddica-
mente su manienimiento y limpieza.

Extrayendo los fardos de corcho de la balsa de cocido con los
medios adecuados dejandolo reposar en los lugares y las con-
dicienas especificadas. ,
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medioc
ambiente que afecten a este proceso.

Verificando el correcto afilado de las cuchillas y fijando la distancia
de corte de la rebanadora en funcién de la anchura de la rebanada
gue se quiera obtener.

Cortando las planchas de corcho con la rebanadora para obtener
rebanadas de las dimensiones especificadas.

Verificando e! 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 lefa y/o los

tapones defectuosos.

Recogiendo y almacenando los desperdicios producidos en las ope-
raciones de rebanado y perforacion para su posterior reutilizacion.
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucion de ele-
mentos de la rebanadora y de la perforadora para que estén en
perfectas condiciones de uso.

Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral v de medio
ambiente que afecten a este proceso.

Eliminando el vientre v la espalda de las planchas de cotcho con
la espaldadora-rebanadora, fijando previamente las distancias de
corte de sus cuchillas en funcion de las dimensiones de las plantillas
a obtener.

Clasificando las plantillas de corcho segdn 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 periodicarmente el mantenimiento de la espaldado-
ra-rebanadora.

Cumpliendo las normas de segunided, salud laboral y de medio
ambiente que afecten a este proceso.

Verificando el correcto afilado de las cuchillas de la laminadora
y la cortadora y ajustandolas para que queden fijadas al gruesc
de corte requerido.

Alimentando !a laminadora cor plantilla para obtener laminas vy
controlando su correcto funcionamiiento.

Alimentando la cortadora con plantilla para obtener tiras y con-
trolando su correcto funcionamiento.
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1.6.4 Realizando periédicamente el mantenimiento de la laminadora y
la cortadora. .
1.5.6 Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio
ambiente que afecten a este proceso.
1.6 Unir piezas de corcho mediante su|1.6.1 Preparando mezclas homogéneas de las colas autorizadas sani-
encolado y prensado de las l[dminas| tariamente. : :
a las tiras, para fabricar posterior-| 1.6.2 FEncolando las piezas de corcho con la cantidad adecuada de cola
mente tapones de corcho natural de por unidad de superficie y comprobando el tiempo transcurrido
dos piezas. desde la preparacién de la cola hasta su aplicacidn.
1.6.3 Co!ocancﬁa correctamente las piezas de corcho natural encoladas
Yy prensandolas para obtener rebanadas con las dimensiones
especificadas.
1.6.4 Controlando la presién aplicada y el tiempo de prensado para obte-
ner la rebanada.
1.6.6 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucion de ele-
mentos de las mezcladoras y de las prensas para que estén en
o erfecto estado de funcionamiento. )
1.6.6 Eumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio

ambiente que afecten a este proceso.

Unidad de competencia 2: fabricar tapones de corcho aglomerado

REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

2.1

2.2

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

Encolar los granulados de corcho y
aplicaries presion y calor, utilizando
equipos de extrusion, para obtener
barras de corcho aglomerado.

2.1.1

2.1.2

213

2.1.9

2.1.10

24.11

2.1.12

2.2.1
2.2.2
223

Recepcionando los trozos, brocas y otros corchos adecuados, veri-
ticando su correspondencia con la nota de pedido y comprobando
SU peso. _
Comprobando que la calidad del corcho coincide con la especi-
ficada y rechazando o comunicando a quien corresponda aquellas
partidas que no cumplan con los niveles requeridos.

Registrando mediante sistemas manuales o informaticos las entra-
das y salidas del corcho en el almacén (anotando.su origen, calidad
Y peso), de modo que en todo momento se conozca el estado
de las existencias.

Organizando correctamente la colocacién de las distintas partidas
#h el almacén, registrando su tiempo de permanencia y mante-
niéndoto en las condiciones adecuadas de limpieza.

Eliminando las particulas metdlicas y objetos extrafios 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 trituracion y refinando las
particulas de corcho en los molinos de finos, para obtener gra-
nulados con las dimensiones y la forma especificadas.

Aspirando el polvo de corcho producido durante la fabricacion de
los granulados para su almacenamiento ¥y posterior aprovecha-
miento.

Separando los granulados de corcho segun sus dimensiones (me-
diante su tamizado} y segin su densidad {utilizando mesas den-
simétricas). instalando los tamices requeridos o ajustando la velo-
cidad, inclinacién vy las salidas de las mesas densimétricas.
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 corcho y con-
trolando visualmente el de los silos de modo gue no se rebase
el nivel especificado.

Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucién de ele-
mentos de los equipos utilizados para que estén en perfecto estado
de funcionamiento. -

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

Preparando mezclas homogéneas de las colas autorizadas sani-
tariamenta.

Dosificando las cantidades especificadas de cola y de granulados
de corcho en la mezcladora hasta alcanzar el nivel de llenado.
Alimentando las tolvas de la maquina de extrusién sin schrepasar
el «tiempo de vida» de la mezcla encolants.
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REALIZACIONES PROFESIONALES

CRITERIOS DE EJECUCION

Programando la presion a aplicar mediante el ajuste de la velocidad

224
del motor y controlando que la temperatura se mantenga dentro
de los limites establecidos. : -

2265 Colocando los tubos de la maguina de extrusién con el diametro
correspondiente al tapon que se va a fabricar, para obtener barras .
de corcho aglomerado.

226 Cortando las barras a las dimensiones definidas y/c de almacenaje,
fijando [a distancia de corte de los equipos de corte.

227 Almacenando las barras y controlando la evolucion de su enfria-
milento hasta que se produzca la polimerizacién completa de la
cola.

228 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucion de los
equipos para que estén en perfecto estado de funcionamiento.

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

2.3 Rectificar las barras de corcho aglo-|2.3.1 Verificando el correcto afilado de las cuchillas y ajustandolas en
merado rebajando su didametro y cor- las maquinas de rectificado de forma que el diametro de las barras
tandolas a las dimensiones especi- que se obtenga sea el adecuado.
ficadas utilizando los .equipos ade-|2.3.2 Cortando las barras a las dimensiones definidas, fijando la distancia
cuados para obtener tapones de cor- de corte de los equipos utilizados. o
cho aglomerado o los mangos con|2.3.3 Sincronizando el rectificado vy el corte de la barra en las maquinas
los que se fabrican los taponas para que realizan esta operacidn conjuntamente. '
vinos espumosoes. 234 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustitucién de los

equipos utilizados para que estén en perfecto estado de fun-
cionamiento. ,

2.3.5 Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y de medio
ambiente que afecten a es'e proceso.

2.4 Encolar los granulados de corcho y|2.4.1 Preparando mezclas homugéneas de las colas autorizadas sani-
aplicarles presion y calor, utilizando \ tariarmr ante.

~ los equipos adecuados, para obtener | 2.4.2 Dosificando las cantidades especificadus de cola y de granulados

unidades de tapdn de corcho aglo- de corche en la mezcladora hasta alszanzar el nivel de lenado.

merado. 242 Alimentando los moldes incividuales c’e la maquina de extrusion
sin sobrepasar el «tiempo de vida» de la m2zcla encolante.

2.4.4 Programando la presion a aplicar en los maldes y controlando
que la temperatura se mantenga dentro de los limites establscidos.

2.4.5 Vaciando de los moldes los blogues ottenidos y controlando su
enfriamiento.

2.4.6 Realizando las ¢ peraciones de limpieza diaria. mantenimiento de
la maquina de extrusion de moldes individual para que esté en
perfecto estado de funcionamiento.

- |2.4.7 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
REALIZACIONES PROFESIOMALES " CRITERIOS DE EJECUCION
3.1 Perforar plantillas de corcho, utilizan-{3.1.1  Eliminado el vientre y la espalda de las planchas de corcho con

do los equipos adecuados, para obte-
ner arandelas con las que se fabrican
los tapones para vinos eSpur1osos.

3.1.2
313

3.1.4
3.1.5

3186

la espaldadora-rebanadora fijando las distancias de corte de sus
cuchillas, de forma que se obtengan las plantillas con la calidad
y las dimensiones requeridas.
Verificando el correcto afilado de las cuchillas y ajustadndolas segin
el grueso de l&mina a obtener. _
Fijando las plantillas de corcho a la mesa de sujecion de la lami-
nadora y ajustando el desplazamiento de la plantilla o el avance
de la mesa por cada ciclo de corte para obtener laminas con el
grueso especificado.

ontrolando el sistema de recogida de [aminas 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 arandeias de corcho
seguin su porosidad y otros aspectos observables {como la regu-
laridad de sus crecimientos anuales, su color, su finura de grano,
su consistencia, su regularidad, sus defectos y su calibre).



