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El “Manual Didactico del Taponero” es el primero de una serie de vol(imenes relacionados con el sector
del corcho que deben constituir el material diddctico que sirva para la imparticion de cursos del sector corchero
en los paises implicados.

Efectivamente, tanto el material como la imparticién de cursos correspondientes al mismo son dos partes
indisolublemente unidas que forman el Proyecto “Leosuber” incluido en el Programa Leonardo da Vinci de la
Comision Europea, dirigido por la Fundacién para el Desarrollo de la Ciencia y la Tecnologia en Extremadura
(FUNDECYT), y que cuenta con la participacién de las siguientes instituciones:

» Consejeria de Educacion y Juventud (Direccién General de Promocion Educativa).
* Instituto del Corcho, la Madera y el Carbén (IPROCOR).

» Agrupacion Sanvicentefia de Empresarios del Corcho (ASECOR).

» Asociacidn de J6venes Agricultores (ASAJA).

« Ayuntamiento de San Vicente de Alcantara.

* Direccion Provincial del INEM de Badajoz.

« Associagdo dos productores florestais do Concelho de Coruche e limitrofes (APFC), en Portugal.
« Nticleo empresarial da regido de Evora (NERE), en Portugal.

» Centro Tecnolégico da Cortica (CTCOR), en Portugal.

» Associacdo de produtores florestais do Vale do Sado, (ANSUB), en Portugal.

* Institut Mediterranéen du Liége/Syndicat des Propietaires Forestiers,en Francia.

En un sector como el del corcho, donde los conocimientos son tradicionalmente transmitidos de padres a
hijos, no existe una formacién profesional especifica y, ademas, la bibliografia existente hasta ahora no esta sufi-
cientemente sistematizada, hay que felicitarse por la aparicion de este primer volumen sobre el Taponero al que
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sucederan otros que pretenden dar una vision de conjunto del sector de produccion del corcho por la via de
aclarar las peculiaridades de cada una de sus especialidades.

Bl hecho de que uno de los socios del consorcio de este proyecto sea la Direccion General de Promocién
Educativa de la Consejeria de Educacion y Juventud de la Junta de Extremadura constituye una garantia de que
los textos elaborados dentro de este proyecto Leonardo seran tomados en consideracion cuando las autorida-
des de nuestra region decidan poner en marcha iniciativas méas continuadas de las hasta ahora existente, inclu-
yendo Ciclos Formativos de Grado Medio y Superior.

Agradezco desde aqui los esfuerzos realizados al magnifico plantel de expertos que ha colaborado en la redac-
cion de este volumen cuya presencia y participacion asegura la calidad del trabajo que se presenta.

José Ramoén Garcia Martinez
Director Gerente de FUNDECYT
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

* Conocer la evolucion histérica y las diferentes etapas
poT ks que ha pasado la industria corchera, con espe-
cial detenimiento en los cambios registrados en los
diferentes procesos de elaboracién.

» [dentificar y localizar las zonas geogréficas donde se
ubi@ la industria corchera, diferenciando entre
zoNis productoras y manufactureras.

» Analizar e interpretar la evolucién econdmica de la
industria corchera en cuanto a extensién, produc-
cion e industrializacion.

» Destribir las caracteristicas botanicas del alcornoque.

» [dentificar las caracteristicas climéticas que facilitan
un desarrollo equilibrado de los alcornocales.

« Diferenciar distintos tipos de alcornocales.

* Valorar y respetar la mejor manera de explotacion
de un alcornocal asi como los aprovechamientos
que se puedan obtener de él.

* Reconocer las plagas y enfermedades mds comunes
que pueden afectar a los alcornoques.

» Aplicar medidas que prevengan las enfermedades
mas corrientes en los alcornocales.

* Describir las diferentes partes de que consta una
pana de corcho.

* Explicar la estructura, composicién y propiedades
del corcho.

» Diferenciar distintos tipos de corcho en funcién de
su procedencia, caracteristicas y aplicacién.

 Verificar las caracteristicas que contribuyen a mejo-
rar la calidad del corcho: calibre y aspecto.

« Clasificar distintos tipos de corchos atendiendo a su
calidad, calibre, aspecto y utilizacion.

» Conocer las caracteristicas que ha de reunir el api-
lado de las panas de corcho.

* Ejecutar procedimientos de cubicacién y estimacion
de la calidad del corcho en el drbol.

* Distinguir distintos métodos utilizados en la estima-
cion de la calidad del corcho en pila.

» Conocer estrategias que permitan medir la cantidad
y celidad del corcho.

* Conocer la evolucion historica, geografica y econé-
mica de la industria taponera.

* Distinguir las caracteristicas boténicas del alcorno-
que, asi como las caracteristicas climéticas y dife-
rentes tipos de alcornocales.

* Diferenciar criticamente los distintos aprovecha-
mientos que se pueden obtener de los alcornocales.

* Reconocer las plagas y enfermedades mds comunes
en los alcornocales, asi como las medidas preventi-
vas que eviten que éstas se produzcan en la medida
de lo posible.

* Describir las partes de una pana de corcho expli-
cando, a su vez, la estructura, composicién y propie-
dades del corcho.

* Conocer las caracteristicas que determinan Ia cali-
dad del corcho para poder realizar la clasificacion de
distintos tipos de corcho en funcién de ésta.

* Conocer y poner en préctica las condiciones que ha
de reunir un buen apilado de las panas de corcho.

* Medir en diferentes muestras la calidad y cantidad
de corcho.

LEOSUBEHR
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Historia, oeoarafia | economia de I industria corcho-taponera

CONTENIDOS

a) Conceptos:

e Historia de la industria del tapén de corcho.

- Introduccién.

- Los primeros tiempos de la artesania (1738-
1808).

- Primera mitad del siglo XIX (1808-1850).
- Plenitud del artesanado (1850-1880)

- Cuarto periodo: época de brillantez del sec-
tor corchero (1880-1900).

- Progresiva mecanizacion (1900-1919).
- La industria moderna (1919-1936).

- Ultimo periodo: de 1936 hasta los momentos
actuales.

* Geografia de la industria corchera.

+ Economia. Rasgos generales de la evolucion de la
actividad corchera.

» Usos del corcho.

b) Procedimientos:

* Extraer la informacion especifica, distinguiendo
los datos relevantes de los secundarios, desde
los puntos de vista historico, geogréfico y eco-
némico, que permitan posteriormente su expo-
sicion (oral o escrita).

* Elaborar conclusiones de cémo la progresiva
mecanizacion del sector corchero ha ido condi-
cionando el discurrir de esta actividad industrial
a lo largo de su existencia.

* Observar y analizar los datos econémicos refe-
ridos a extension, produccién, industrializacién,
etc.y establecer las relaciones que se puedan dar
entre las zonas preferentemente productoras y
las zonas mas especificamente manufactureras.

* Buscar informacién en otras fuentes bibliogréfi-
cas que nos aporten datos complementarios a
los desarrollados en el tema.

* Realizar una sintesis o esquema de la informa-
cion presentada.

* Aplicar los contenidos conceptuales, que descri-
ben la trayectoria del sector corchero, a la reali-
dad actual y extraer las conclusiones que justifi-
quen la situacién en la que se mueve el sector.

* Localizar, sobre elementos cartogrificos, las princi-
pales zonas productoras en Espafia y en el mundo.

c) Actitudes:

* Apreciacién de cémo el medio fisico determina
la actividad industrial corchera.

* Organizacién precisa de los contenidos analizados.
Capacidad para extraer las conclusiones generales.

* Reconocimiento e interpretacion de imagenes
cartograficas que analicen la geografia y la eco-
nomia de la industria corchera.

* Rigor en la utilizacién precisa de los datos histo-
ricos, econdmicos y geograficos que significan o
caracterizan la actividad corchera, preferente-
mente en Espafia.

LEOSUBTER
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| Historia de la industria del tapon
de corcho.

I ntroduccion.

El corcho fue utilizado por el hombre desde tiem-
po inMmemorial, existiendo pruebas de su empleo en el
tapoMamiento de vasijas y dnforas y como material de
flotacion en artes de pesca, por parte de egipcios,
grieg0s y romanos. Ademds de para estos usos, los
arabes lo utilizaron para el aislamiento térmico de
viviendas, asi como para trabajos de ornamentacion y
utensilios domésticos, y los chinos para la elaboracién
de zapatos. No obstante, su aceptacion y uso indus-
trial fue a raiz del descubrimiento del vino de cham-
pagne (o vino espumoso) en la segunda mitad del siglo
XVII por el monje benedictino D. Pierre Perignon, que
implicaba la necesidad de procurarse otros elementos
fundamentales, es decir, las botellas de vidrio para
contenerlos y su taponamiento hermético para evitar
- la evaporacién del liquido, que van a propiciar la con-
version en una industria en desarrollo, extendiéndose
a los demés paises de Europa.

En definitiva, el taponamiento de las botellas de
vidrio por medio del corcho supuso el que se dejasen
de usar los sistemas empleados hasta este momento
(trapos, cailamo aceitado, madera, ... ) La industria vini-
cola se intensifico y se comprobé que el tapén de cor-
cho reunia excelentes condiciones fisicas de ligereza,
elasticidad (capacidad funcional de recuperar la geome-
tria primitiva una vez cesada la causa de su deforma-
cion),impermeabilidad y resistencia mecanica y térmica.

La aparicion de la industria corchera en Espafia
corresponde a la época moderna. Su desarrollo coin-
cide con la desaparicion o abolicion de las estructuras
gremiales nacidas en la Edad Media, es decir, se puede
situar a finales del siglo XVIIl cuando aparecen los pri-
meros artesanos que se dedican a la fabricacion del
tapon de corcho, viéndose favorecida por la evolucién
del comercio que abrié nuevos mercados.

En Espafia, varios autores sostienen que la industria
naci6 en la provincia de Gerona (mas concretamente

en la comarca del Ampurdan), introducida por los fran-
ceses en el siglo XVIII, no existiendo acuerdo sobre la

fecha exacta de implantacién, pero muy probablemen-
te entre [738y 1750.

Sin embargo, antes de aparecer la industria del cor-
cho en Espafia, se dieron disposiciones relativas al
arbolado que nos permiten conocer los primitivos
puntos de produccion, fundamentalmente como made-
ra utilizada para trabajos de construccidn de navios.

Figura 1.1:Alcornoque (“Querqus suber”).

Dentro del ambito espariol, la historia corchera se
puede dividir en siete periodos: el primero comprende-
ria desde sus origenes (1738-1750) hasta la Guerra de
Independencia (1808); el segundo, desde 1808 hasta
1850; el tercero, desde 1850 a 1880; el cuarto periodo,
el mas brillante para el sector,de 1880 a 1900; una quin-
ta etapa estaria comprendida entre 1900 y 1919; la
sexta fase iria de 1919 a 1936, en la cual se cred la
denominada Comisién Mixta del Corcho (1932), hito
sobresaliente en el proceso corchero espaiiol, ya que
determind la participacion conjunta de |la
Administracion con los productores e industriales del
corcho, para poder posibilitar de forma integral la
mejor adecuacion de los diferentes aspectos, resolucion
de problemas y aprovechamiento de recursos; por lti-
mo, el séptimo periodo abarcaria desde 1936 hasta el
momento actual, partiendo, por lo tanto, de la gran cri-
sis del sector, determinada por la guerra civil espafiola.

LEOSUBEHR
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Los primeros tiempos de la artesania
(1 738-1808).

En estos primeros afios, el corcho se extrae de
los alcornoques en pequefios pedazos, arrancindo-
los violentamente del 4rbol. La practica ensefié que
se debfa realizar una incisién anular en el tronco a
determinada altura y otra vertical descendente a
partir de la primera, que atraviesa todo el grueso
de la capa del corcho, sin tocar el liber (zona o peli-
cula entre la corteza y la madera del arbol).
Después se trabajaba el corcho, operacion que en
los primeros tiempos se hizo en seco. Mas tarde se
le quemaba la parte exterior (espalda), se apilaba en
habitaciones hiimedas y, de vez en cuando, se les
echaba agua para trabajarlo con mias facilidad.
Después se introdujo la operacion de hervido para
aumentar su elasticidad, usando la caldera de ladri-
llo, generalmente de forma cilindrica, con un reci-
piente de cobre.

Figura 1.2: Extraccién del corcho,

Durante largos afios todas estas operaciones pre-
paratorias y las sucesivas se hicieron en régimen fami-
liar o doméstico, constituyendo una verdadera artesa-
nia. Con el discurrir del tiempo se fue introduciendo
la figura del asalariado que aprende el oficio y que
obtiene un jornal.

Las herramientas consistian en una azuela para
raspar las planchas de corcho después de hervirlas,

una cuchilla para cortar el corcho en rebanadas, otra
para hacer los cuadradillos y otra cuchilla para hacer
los tapones. Hasta el siglo XIX no se perfeccionaron
estas herramientas.

Figura 1.3: Herramientas utilizadas en los primeros tiempos
en la industria corchera.

En 1760, la nueva artesania empezaba a tener cier-
ta importancia en algunas localidades gerundenses
(Sant Feliu de Guixdls, Palafrugell, Llagostera, Palamés
y Agullana). Muchos propietarios catalanes de pinares
y vifiedos proceden al arranque de los mismos y
transforman su cultivo en alcornocales, porque se va
viendo que es un producto que rinde més beneficios.

Al finalizar el siglo XVIIl, se ocupan del corcho
entre 500 y 600 personas en la provincia de Gerona.
Destaca sobre todo la iniciativa individual.

También, hacia finales de 1780 la industria de tapo-
nes se implanté en Portugal.

Primera mitad del siglo XIX (1808-1850).

Ya en el primer cuarto del siglo XIX la fabricacién
de tapones experimentd una gran actividad. La divi-
sién del trabajo se introduce y la exportacion es una
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reali <id. En Portugal, paralelamente, se produce una
intersificacién de la industria taponera.

Después de la Guerra de Independencia se incre-
mentdla salida del corcho catalan, El avance industrial
y el alge de la exportacién repercutié en el aspecto
forestil de Cataluia. La intensificacién del cultivo del
alcornoque, operada a principios de siglo, comienza a
dar resultados.

El mercado exterior de tapones iba en aumento,
debido a que el negocio de los vinos en Francia y el
de cervezas y bebidas alcohdlicas en Inglaterra toma-
ron mucho auge. Por ese motivo, la materia prima en
Catalufia era ya insuficiente para surtir las necesida-
des de la fabricacién. Todo ésto determind que
empresarios catalanes empezaran a contratar alcor-
nocales en Andalucia y Extremadura a los latifundistas.
El arriendo se hizo mediante un sistema de contratar
a bajo precio y largos periodos (a veces hasta veinte
y treinta afios). Los arrendatarios ejercieron un ver-
dadero monopolio del corcho durante largo tiempo.
Desde entonces, el sector del corcho pasé a tener
dimension nacional, ya que comprendia a las regiones
de Catalufia,Andalucia y Extremadura.

En 1840, industriales catalanes establecieron
industrias transformadoras del corcho en la regién
andaluza. En 1845, se extendio a la regidn extremefia,
concretamente en Jerez de los Caballeros y
Alburquerque, més tarde a San Vicente de Alcantara,
Cafiaveral,Arroyo de la Luz, Barcarrota, Fregenal de la
Sierra y Caceres.

Plenitud del artesanado (1850-1880).

A mediados del siglo XIX, se normaliza la situacién
en Europa y los mercados del tapén y la artesania
transformadora adquieren mayor importancia. Hay un
mejor conocimiento de las clases de corcho y tapones
y de la distribucién de los productos manufacturados.

Sobre el afio 1870, estaba establecida la industria
en 90 poblaciones espafiolas, con méis de 650 fabricas
y unos 8.000 trabajadores. En Gerona, se ocupan en
dicha actividad unos 4.000 obreros.

En cuanto a la materia prima, la produccién del
alcornoque aumenté de forma evidente.Ya se encon-
traban en plena expansion una gran parte de las dehe-
sas corcheras de Andalucia y Extremadura, Toledo y
Ciudad Real por industriales catalanes que llevaban el
corcho a las fébricas de la provincia de Gerona. En
estas fechas, se calcula que la produccién total espa-
fiola era de 650.000 Quintales anuales, obteniéndose
unos 125.000 Quintales en Catalufia (I Quintal caste-
llano equivale a 46,009 Kg.)

Los precios del corcho siguieron un movimiento
ascendente. La mayoria del corcho en plancha expor-
tado se destinaba al mercado inglés y la mayor parte de
la produccion de tapones a Francia. Por otra parte, casi
todo el corcho que se importaba procedia de Portugal.

En el dltimo tercio del siglo XIX, en Estados
Unidos ya se habian adoptado procedimientos meca-
nicos para trabajar el corcho, utilizando materia prima
procedente de Portugal y Extremadura. La economia
que suponia introducir este tipo de maquinaria abara-
taba el costo de la mano de obra en un 62% aproxi-
madamente. Se iniciaba asi la posibilidad de grandes
modificaciones en la industria.

Estamos, pues, en un momento de plenitud de la
industria corchera, motivada por el aumento notable
del nimero de empresas, fabricas y trabajadores, un
equilibrio entre la produccion y el consumo.Aparecen
las maquinas (por ejemplo, garlopa) que traeran con-
sigo la aparicion de las primeras huelgas en el sector.

Cuarto periodo: época de brillantez
del sector corchero (1880-1900).

En esta etapa, se crea en Sant Feliu de Guixdls
(Gerona), a iniciativa de 280 obreros taponeros, la
Junta de Defensa de la Produccién e Industria
Corchera, para representar y defender los intereses
del corcho en Espana.

Sigue incrementdndose la fabricacién, en este
momento hay 135 poblaciones con pricticamente
unas 1.000 fabricas en las que trabajaban alrededor de
16.000 obreros, de los que la mitad, aproximadamen-

LEOSUBER
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te, correspondian a Catalufia. Aparecen innovaciones
tecnoldgicas como la maquina para cortar tapones, la
maquina para calibrar o cribar.

Al propio tiempo que un auge en la fabricacién en
Catalufia, se registré un desarrollo y crecimiento de la
fabricacion en Andalucia y Extremadura, exportando-
se directamente a los mercados de Inglaterra,
Alemania y Estados Unidos.

En esta época se cifraba en 150.000 Quintales en
Catalufia y 450.000 en el resto de Espafia, distribuidos
en 21| provincias productoras, siendo las mejor consi-
deradas por la riqueza de sus bosques las de Badajoz,
Sevilla y Gerona.

Los primeros arriendos de dehesas andaluzas y
extremefias habian finalizado y aumentd considerable-
mente el precio concertado para los siguientes periodos.

En cuanto al precio de la materia prima, también

(también en Alemania, 1880), las planchas de lindleo
(1884) y tapones de dos piezas unidos por aglutinante.

Es, en definitiva, el periodo més brillante para la
industria corchera, llegando a constituir la segunda
fuente de divisas. Se crean organismos representati-
vos y hay ciertas controversias o diferencias con la
exportacion de la materia prima. Los procesos técni-
cos innovadores se fueron consolidando mas como
consecuencia de la evolucién de la actividad fabril que
por necesidad de su adopcidn para la atencion de las
exigencias del mercado.

Progresiva mecanizacion: 1900-1919.

A principios de siglo, existian unas 200 poblaciones
dedicadas a la industria corchera con un total de
1.250 fabricas que empleaban a unos 30.000 trabaja-
dores, distribuidos del siguiente modo:

fue gra.dlfalm.(?nte en aumento por el auge que su Zona Poblaciones Fabricas Personal
industrializacién habia causado. empleado
lufi .
En aquellas fechas, la produccién en el resto del Sataune N e bl
mundo se puede cifrar del siguiente modo: Andalucia 65 325 8.000
Extremadura 42 197 5.000
Portugal 400.000 Quintales Otras provincias 56 13 4.000
Francia 200.000 Quintales
Argelia 300.000 Quintales
. . La industria experiment6 una radical transforma-
Italia 130.000 Quintales cion, la antigua artesania tiene que ceder el paso a la
Marruecos 10.000 Quintales moderna industria, al progreso técnico, porque la

Ademds de lo sefialado, constatar que aparecen
las primeras cooperativas obreras de produccion
(Palafrugell, 1886), se empiezan a crear las Cdmaras
de Comercio (1886) y la Asociacion Defensora de la
Produccién e Industria Corcho-Taponera de
Extremadura (Jerez de los Caballeros, 1891).

En cuanto a los avances industriales, significar que
se descubre el corcho aglomerado (Alemania, 1880-
1885) para revestir paredes, pulimentar suelos y para
aislamiento de cdmaras frigorificas; el papel de corcho

mayoria de las operaciones transformadoras dejan de
hacerse a mano para elaborarse a maquina. Se necesi-
ta mucho mayor capital para trabajar y, por tanto, esta
situacion hacia poco viable la estabilidad de los anti-
guos fabricantes.

Asi, se introducen: la maquina de rebanar (1900)
provista de cuchilla circular y movida por un motor
eléctrico, la maquina de esmeril o lijadora, la exten-
sién de la fabricacion de tapones de dos piezas (pega-
dos o gemelos), la fabricacion del disco de corcho, el
empleo del parafinado de tapones que facilitaba su
extraccion de las botellas.
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Un detalle que explica de forma evidente esta
tran sformacion es que tan sélo cinco afios mas tarde,
al finalizar 1905, son 159 las poblaciones con actividad
corchera, 1.154 las fébricas y, aproximadamente,
21.500 el nimero de personas empleadas. Situacion
que “se va acentuando como se ve en el siguiente cua-
dro referido al afio 1912:

Zona Poblaciones Fabricas
Catalufa 31 507
Andalucia 30 200
Extremadura 18 105
Castellon 8 35
Otras provincias 20 45
Total 107 892

Segun los datos manejados por la bibliografia con-
sultada, la produccién mundial en esas mismas fechas
esta localizada en los lugares siguientes:

Zona Quintales
Portugal 825.000
Espaiia 640.000
Africa del Norte 466.000
Francia 130.000
Italia 50.000

Total 2.111.000

Durante la Primera Guerra Mundial (1914-1918),
se produce una grave crisis comercial debido a que
Francia, Alemania y Austria eran importantes merca-
dos de manufacturado de corcho. Excepto Inglaterra
e Italia, todos los mercados europeos se cerraron al
estallar la guerra lo que ocasiond el cierre de muchos
talleres taponeros.

Por tanto, se produce una decadencia del trabajo
artesano y de los antiguos talleres para ser sustituida

por una industria en progresiva mecanizacién. Es un
periodo de transformacion. Los avances de la técni-
ca industrial del corcho, los nuevos progresos indus-
triales y las nuevas especialidades (por ejemplo, el
corcho aglomerado) van a modernizar la industria y
sefialar nuevos derroteros.

La industria moderna (1919-1936).

A pesar de haber finalizado la guerra en Europa,
la crisis de la industria corchera se mantuvo. Los
medios de transportes tenian serias dificultades para
trasladar corcho desde Andalucia y Extremadura a
Catalufia. Después de la guerra, sobrevino una crisis
econdémica mundial, que en el caso espafiol se tra-
dujo en falta de pedidos por parte de ciertos mer-
cados extranjeros.

A todo esto hay que afiadir ciertas medidas aran-
celarias tomadas por Noruega, Suiza, Bélgica y Francia
y la restriccién en el consumo de bebidas alcohdlicas
en los Estados Unidos.

De todas maneras, el hecho de la guerra y la cri-
sis industrial subsiguiente originé una transforma-
cion muy marcada de los elementos maquinales de
la industria del corcho, que redujo de una manera
apreciable el personal asalariado, decreciendo pau-
latinamente. Ademas, disminuy6 el area del alcor-
nocal, mengué la produccién y el valor de la mate-
ria prima.

Hacia 1920, crecié el nimero de industriales dedi-
cados a la fabricacion de corcho aglomerado. Este sis-
tema de aprovechamiento claramente industrial del
corcho fue dando a la industria mayores posibilidades
para el futuro. Se empezaron a fabricar piezas para la
construccién de camaras frigorificas, cubiertas para
tubos, losetas para pavimentacion, juntas para moto-
res, etc. También se utiliz6 el corcho aglomerado
como material auxiliar para la construccion.

En 1925, se empezaron a producir bloques de
aglomerado. En 1933, se puso en prictica el sistema
para producir barras de corcho aglomerado, propi-
ciando un incremento notable de las exportaciones.

21

LEOSUBER



MANUAL PIDACTICO DEL TAPONERO

En otro orden de cosas, se crea la Asociacion
General de Industriales Corcheros de Espaiia (1928);
se constituye la Federacion Espafiola de Productores
de Corcho (1929). En 1929 se funda la entidad mer-
cantil denominada Compaiila General del Corcho,
con sede en Barcelona, con el objetivo de ser una
gran entidad exportadora. Se fund6é la Unién
Corchera de Sevilla (1932)

En 1931, se celebré en Paris la Primera
Conferencia Internacional del Corcho. En ella se
llamé la atencion sobre la excesiva produccion inter-
nacional de bornizo, que habia repercutido en la
reduccion considerable de los precios. Se fijo, tam-
bién, un precio minimo al corcho que obligaba a los
propietarios vendedores. De igual modo, se trat6 de
establecer en todos los paises productores estaciones
de investigacion y experimentacion para estudiar los
mejores métodos de cultivo del alcornocal. La
Conferencia sirvi6 para sentar las bases o principios
de una politica internacional del corcho.

La Segunda Conferencia Internacional del Corcho
tuvo lugar en Lisboa (1932). En este afio, se crea por
el Ministerio de Agricultura, Industria y Comercio, la
Comision Mixta del Corcho, para establecer un con-
trol estatal sobre la industria del mismo.

Entre 1931 y 1936, la industria corchera sufrio
otra crisis como consecuencia de una depresion eco-
némica mundial. Se elevaron los derechos arancela-
rios en EEUU,, lo que colocé a las industrias manu-
factureras espafiolas ante la imposibilidad de compe-
tir en aquel mercado. También hubo descenso de
exportaciones a los mercados aleman e inglés.

En 1934, se celebrd en Madrid laTercera Conferencia
Internacional del Corcho.

Catalufia tuvo una posicion claramente dominante
durante el primer tercio del presente siglo, periodo
de tiempo que trajo consigo la mecanizacién de
muchas tareas, la innovacién productiva del aglomera-
do y la proletarizacién del artesanado. Sin embargo,
en el sudoeste se puede hablar de un hundimiento
temporal de la industria corchera extremena.

Ultimo periodo: Cambios en la
localizacion de la industria corchera
espaiiola (de 1936 hasta los momentos
actuales)

La localizacién de la industria corchera en la actua-
lidad, después de una larga historia de casi tres siglos,
viene definida por las siguientes caracteristicas:

En primer lugar, una elevadisima concentracién
espacial, ya que so6lo estd presente en 6 de las |7
comunidades auténomas (Catalufia, Extremadura,
Andalucia, Castilla-La Mancha, Comunidad Valenciana y
Madrid). Se debe precisar, sin embargo que la auténti-
ca realidad de dicha concentracién no existe mds que
en las doce provincias siguientes: Gerona, Barcelona,
Badajoz, Caceres, Cadiz, Huelva, Sevilla, Ciudad Real,
Toledo, Madrid, Alicante y Castellon. Sobresalen clara-
mente del resto, al representar juntas mas del 90 por
100 del valor de la produccion Gerona (63%), Badajoz
(16%) Cadiz (9 %) y Sevilla (6%).

Figura 1.4: Localizacién de la industria corchera en Espaiia.

Cerca de dos tercios de la produccion industrial
corchera procede de Gerona, donde se aglutina en
muy pocas localidades de las comarcas del Ampurdan
y de La Selva (Cassa de la Selva, Palafrugell y Sant Feliu
de Guixols).

Algo semejante sucede en la provincia de Badajoz,
con las localidades de Jerez de los Caballeros y, sobre
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todo, San Vicente de Alcantara, de manera que puede
afirmarse que, aproximadamente, el 75 por 100 de la
industria corchera espafiola se encuentra en ocho o
diez Municipios.

Ensegundo lugar, estamos ante un sector domina-
do, eNtodas partes, por la pequefia empresa, general-
men'te de tipo familiar.

En tercer lugar, inexistencia de correlacién entre
disponibilidad de materia prima y actividad industrial.
Mientras la industria del sudoeste se caracteriza por la
preparacion de la materia prima y por la obtencién de
productos semielaborados, la industria gerundense
aparece especializada en la rama propiamente manu-
facturera, lo que constituye la llamada “industria trans-
formadora”. Se puede decir, por tanto, que las indus-
trias extremefias y andaluzas act(an, en gran medida,
como auxiliares de la industria corchera catalana.

Esta desigual situacion no es algo reciente sino,
como se ha visto con anterioridad, un rasgo distintivo
de la industria corchera desde su nacimiento.

2. Geografia de la industria corchera.

De acuerdo con los datos manejados por el
Instituto de Promocién del Corcho de la Junta de
Extremadura (IPROCOR, 1991) la superficie del
alcornocal en el mundo es, aproximadamente, de dos
millones doscientas ochenta y nueve mil hectdreas,
con la siguiente distribucion:

Pais Superficie (Has.) % sobre total
Portugal 750.000 32,7
Espafia 500.000 21,8
Argelia 410.000 17,9
Marruecos 340.000 14,8
Francia 100.000 43
Tanez 99.000 43
Italia 90.000 3,9
Total 2.289.000 100

En la Figura 1.5 puede verse la preferencia del
alcornoque por la zona atlantica de su area geogra-
fica, correspondiéndole, aproximadamente, las dos
terceras partes de la superficie total. La Peninsula
Ibérica concentra la mitad de la superficie, mientras
algo menos de la mitad restante se halla en los pai-
ses del Norte de Africa (Marruecos, Argelia y
Tinez), estando el resto diseminado por el Sur de
Francia, Italia y en algunos puntos aislados de Los
Balcanes (Croacia, Grecia, etc.). Es importante la
presencia en las islas del Mediterraneo, con clima
calido suave y hdmedo, principalmente en Cércega,
Cerdefia y Sicilia, asi como algunos ejemplares esca-
sos en Mallorca.

Fuera de estas dreas, se han establecido en otros
paises del mundo pequefias explotaciones de alcor-
noques, aunque con poco éxito y valor economico
hasta el momento. Entre otros, se han plantado en el
Suroeste de Estados Unidos, en el Sur de la antigua
Unién Soviética, Japon, etc.

Portugal posee la mayor superficie, distribuida
por todo el pais, especialmente en el Alentejo y
otras zonas del Centro y Sur, haciéndose mas raro
hacia el Norte, tal vez por la competencia con espe-
cies como el roble, o por la actividad humana, al ser
tierras de clima mas fértil para la agricultura.

) |

Figura 1.5: Distribucion del alcornoque en el drea mediterranea y atléntica.
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la distribucion del alcornoque en Espafia, segiin la
misma fuente, es la que se expresa en el siguiente cuadro:

Region  Superficie (Has)  °Pre total

espaiiol
Andalucia 250.000 50,0
Extremadura [50.000 30,0
Cataluiia 41.600 8,3
Otras 58.400 1,7
Total 500.000 100

Figura 1.6: Superficie de alcornocales en Espaiia (Has). (Fuente: Lépez Quero).

Como se ve son tres las regiones que acaparan la
gran mayorfa de los alcornocales, distribuidos en dos
nlcleos separados: por un lado, estén los alcornocales
de Catalufia, concentrados en la provincia de Gerona
y parte de Barcelona. Por otro, encontramos el prin-
cipal nicleo en la parte Oeste y Suroeste. En
Andalucia se extienden en Sierra Morena, Sierras de
Cadiz y Malaga y el Valle del Guadalquivir. En
Extremadura se hallan preferentemente en la Sierra
de San Pedro, en las Sierras de Jerez y Hornachos, en
la comarca de las Villuercas y en el Norte de Caceres:

Otras zonas menores de bosques de alcornoque se
pueden encontrar en Castilla-La Mancha y en Castilla-
Ledn. De forma aislada en Castellén, en el Valle del rio
Sil,en Orense, en puntos de Asturias, Cantabria, etc.

3. Economia. Rasgos generales de la
evolucion de la actividad corchera.

En casi estos tres siglos de actividades corcheras,
desde el punto de vista econémico, se puede hablar
de tres grandes fases:

La primera, desde el inicio de la taponeria gerun-
dense (hacia 1738) hasta finales de siglo. Se caracteri-
za por un predominio absoluto del tapén.

La segunda fase abarcarfa el primer tercio del siglo
XX (ya que la guerra civil y la posguerra fueron un
paréntesis en la evolucion de los asuntos corcheros).
Se opera un brusco cambio. Se adoptan importantes
modificaciones en el proceso productivo por la meca-
nizacién de las tareas y la obtencion de nuevos pro-
ductos, como el aglomerado que, como se ha visto,
trajo consigo, ademads, el cierre de muchos estableci-
mientos y el despido de numerosos trabajadores.
Asimismo, se da una tendencia creciente de las expor-
taciones y de la diversificacion de los productos
manufacturados.

La tercera, desde 1950 a la actualidad. Se producen
novedades de mucha trascendencia: irrumpen los
plasticos que hardn una creciente competencia a las
manufacturas del corcho en casi todas sus funciones;
ampliacion de la demanda interior por el aumento de
las necesidades de construccion; el rapido crecimien-
to del embotellado de vino en Espana.

La posicion del sudoeste dentro de la industria
corchera espafiola también ha cambiado. Las fabricas
extremefias y andaluzas han acentuado su “especiali-
zacion” en la preparacion de la materia prima y en la
obtencién de productos semielaborados.

Las modificaciones de mayor alcance han sido las
relativas a la division internacional del trabajo propia
de las actividades corcheras.

Por otro lado, Portugal, en un plazo muy breve
de tiempo, ha pasado a tener la principal industria
corchera del mundo. Espafa, por el contrario, ha
registrado una considerable pérdida relativa, al
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quedar su industria en un segundo lugar, muy ale-
jado de las dimensiones y capacidades de la portu-
guesa y, asimismo, por haber aumentado la propor-
cion de la actividad preparadora en detrimento de
la transformadora.

Un dato ilustrativo es que la mitad de las expor-
taciones actuales de Espafia de corcho en plancha
van a Portugal, mientras que la mitad de los tapones
de vino que se consumen en Espafia proceden de las
fabricas portuguesas.

Produccién anual mundial de corcho

Pais Produccion (TM) % sobre total

Portugal 189.000 50,5
Espaia 85.000 22,7
Argelia 40.000 10,7
Marruecos 20.000 53
Italia 16.000 4,2
Francia 14.000 3,7
Tinez 10.000 2,7
Total 374.000 100

(Fuente: IPROCOR, 1991)

Entre Portugal y Espafia se encuentra més del 70%
de la produccién mundial.

Finalmente, otro aspecto de esta tercera fase es
el estancamiento de la cosecha mundial de corcho,
claramente distinto del persistente ritmo alcista
que caracterizd los comienzos del sector indus-
trial corchero.

A continuacién se reflejan determinadas varia-
bles que ilustran la situacién de la industria cor-
chera espafiola hacia 1990 (Fuente: Lépez Quero,

M. “Anilisis estratégico del sector del corcho”.
MAPA. 1995):

Nimero de establecimientos industriales (en %)

Cataluiia 47,5 %
Extremadura 24,6 %
Andalucia 19,4 %
Resto de Espaiia 85 %

Numero de empleos (en %)

Cataluia 60 %
Extremadura 21 %
Andalucia 15 %
Resto de Espafia 4%

Valor de la produccion (en %)

Cataluiia 63 %
Extremadura 18 %
Andalucia 17 %
Resto de Espafia 2%

Producto por establecimiento (en millones de ptas.)

Cataluiia 92
Extremadura 53
Andalucia 62
Resto de Espafia 21

En resumen, el sector industrial corchero esta for-
mado en Espafia por 285 industrias, que transforman
80.000 toneladas de corcho, que es la produccién
media de nuestros montes en los Ultimos afos. El
47,5% de las industrias estd localizada en Catalufia. De
estas industrias, 75 son de preparacion, 118 fabrican
tapones y 95 el resto de los productos.

Regiones Empresas = Puestos de trabajo
Catalufia 138 2.086
Extremadura 68 746
Andalucia 55 520
Resto 24 122
Total 285 |
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4, Usos del corcho.

Las utilizaciones del corcho son muy numerosas.
Sus productos transformados van destinados, prefe-
rentemente, a las siguientes actividades industriales:

* En la construccion en general (aislamiento térmico
y acUstico, revestimiento, decoracion, tabiqueria, ..).

* En la industria del frio (cimaras y transportes
frigorificos).

* En la industria naval (aislamiento, revestimiento,
decoracion, ...).

* En la industria de la automocién,

* En el taponamiento de liquidos en general (tapo-
nes, discos de corcho, ...).

* En la industria de los transportes (aislamiento
térmico, acUstico y vibratorio).

* En la industria de maquinaria en general (juntas
de estanqueidad, ...).

* En la industria texctil.

* En la industria quimica y farmacéutica (tapona-
miento y acondicionamiento de productos).

* En la industria pesquera (boyas, flotadores, ...).

* En la industria del calzado (suelas, tacones, plan-
tillas, ...).

* En los embalajes (granulados y lana de corcho).

* En la fabricacion de articulos deportivos (artes
de pesca, raquetas, paneles, ...).

* En la fabricacion de articulos domésticos (tape-
tes, cajas para conservacion, cuadros, marcos,
material diverso de escritorio, ...).

¢+ Otros usos.

Figura 1.7: Manufacturas de corcho.

PRACTICAS

* Establecer la cronologia e hitos mds signifi-
cativos de la historia de la industria corchera.

» Elaborar gréficos que ilustren los aspectos eco-
némicos y geogrdficos mas importantes (produc-
cién, transformacion, nimero de hectareas, diferen-
tes tipos de industrias, provincias, regiones, etc. )

* Recuperar itiles e instrumentos de trabajo
propios de los primeros momentos de la industria
corchera.

» Situar los diferentes periodos de la industria cor-
chera con el contexto histérico de cada momento.

* Elaborar una relacion, lo mas completa posi-
ble, de las industrias corcheras ubicadas en
Extremadura, haciendo constar datos relativos a
tipo de productos, estimacion de la produccion,
numero de empleados, etc.

* Confeccionar un listado de productos o
manufacturas en los cuales intervenga de forma
total o parcial el corcho en su composicion.
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El alcornogue y el alcornocal

CONTENIDOS

a) Conceptos:

* El alcornoque.

* El alcornocal.

* Producciones de un alcornocal.
* Plagas del alcornoque.

* Enfermedades del alcornoque.

b) Procedimientos:

* Observacion y descripcién precisa de las carac-
teristicas botanicas del alcornoque: Raiz, tronco,
hojas, flores y frutos.

* |dentificacion de las caracteristicas climéticas
adecuadas para el crecimiento y desarrollo equi-
librado del alcornoque.

* Comparacién entre los distintos bosques de
alcornoques a partir de las especies de plantas
que en ellos se encuentran y la estructura de su
vegetacion.

» Clasificacion de los distintos tipos de alcornoca-
les en funcion de su localizacion y clima.

* Andlisis de los diferentes aprovechamientos de
un alcornocal: corcho, montanera, pastos, lefia,
carbdn, caza, etc.

* Identificacion de las plagas que pueden afectar a
los alcornoques, asi como de las estrategias y
recursos que permitan combatirlas.

* Reconocimiento de las enfermedades més comu-
nes que pueden afectar a los alcornoques, asi
como de las medidas a adoptar para prevenirlas.

c) Actitudes:

* Respeto y reconocimiento de las caracteristicas
que ha de reunir el entorno ecoldgico para faci-
litar el desarrollo del alcornoque.

* Toma de conciencia sobre la mejor manera de
explotar un alcornocal y realizar sus distintos
aprovechamientos.

* Rigor en el reconocimiento de las plagas y enfer-
medades que afectan al alcornoque.

* Toma de conciencia de la importancia de poner
en prictica medidas preventivas que eviten el
desarrollo de plagas y enfermedades en los
alcornocales.
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1. El alcornoque.

El alcornoque es un arbol perteneciente a la fami-
lia de las Fagdceas. Esta familia incluye a especies de
caracteristicas similares al alcornoque, tales como la
endina, los robles, castafios, hayas, etc. Todas estas
especies tienen en comdn el tratarse, en general, de
arboles, 0 a veces arbustos, con flores masculinas y
fermeninas separadas, pero dentro del mismo érbol.
Las primeras de estas aparecen en grupos colgantes,
llamados “amentos”, mientras que las femeninas se
encuentran solitarias o en grupos de hasta tres, y
rodeadas en la base por una clpula o cascabillo, que
dard lugar, mds tarde, al cascabillo de la bellota, al
“erizo” de las castafias, etc., seglin la especie.

El nombre cientifico en latin del alcornoque es
“Quercus suber L La primera palabra es el género al
que pertenece, en este caso Quercus, en el cual se
incluyen todos los drboles y arbustos productores de
bellotas, como son algunos de los ya mencionados: la
encina (Quercus ilex), el rebollo o roble melojo
(Quercus pyrenaica), el quejigo (Quercus faginea), la
coscoja (Quercus coccifera), y muchas otras, que
habitan  principalmente en Europa, Asia y
Norteamérica, hasta un total de mas de 500 especies.
La segunda parte de su nombre, suber, es la propia de
la especie, y su significado en latin es “corcho”. Por
altimo, la tercera parte del nombre, que no siempre
se indica, corresponde al botanico que hizo la des-
cripcion de la especie, en este caso fue el sueco
Linneo (abreviado L.), en el afio 1753, concretamente
en su libro de “Species plantarum”.

Descripcion botanica.

El alcornoque es un arbol cuya altura en estado
adulto suele oscilar, segln la edad y condiciones del
suelo y tratamientos dados por el hombre a lo largo
de su vida, entre [0 y I5 m,, llegando ocasionalmente
hasta un maximo de unos 25 m.

El didmetro del tronco a la altura del pecho puede
llegar hasta | m. o incluso mas, con un méximo de 2,5 m.
y una circunferencia de 12 m. en casos extraordinarios.

Su edad en estado natural puede llegar a ser supe-
rior a los 500 afios, aunque normalmente no suele
pasar mucho de los 300. En condiciones de un apro-
vechamiento intensivo de su corteza de corcho, su
edad maxima disminuye bastante, y en este caso no
suelen superar los 150 6 200 afios.

Su copa tiene una forma redondeada, mas estrecha
y alta en drboles que crecen en agrupaciones de bos-
que denso, y mas amplia y colgante en arboles que
crecen aislados, por ejemplo en las dehesas.

La madera del alcornoque es dura y pesada, de
color pardo claro algo rosado, y con las vetas y radios
muy marcados. Es dificil de secar y se rompe con faci-
lidad, a pesar de lo cual tiene diversos usos para pie-
zas que deban resistir el rozamiento o la pudricion,
como son partes de barcos, herramientas, parquets,
mesas rusticas, etc.

La corteza del alcornoque es su caracteristica més
singular y, actualmente, la mds valiosa en términos
econdmicos. Es una corteza de color grisaceo, muy
gruesa, poco densa y con numerosas y profundas grie-
tas (colenas) a lo largo del tronco, en los arboles que
no han sido nunca descorchados. Estd compuesta
principalmente de corcho, un material que se origina
a partir de las capas de células muertas y huecas que
se van creando desde el interior de la capa madre
hacia el exterior.Tiene unas excelentes cualidades de
elasticidad, resistencia, aislamiento, etc., que lo hacen
practicamente insustituible para multitud de usos
industriales.

La funcion original del corcho en el alcornoque es
proteger al drbol frente al fuego, muy frecuente en las
regiones de clima mediterraneo en las que vive. Esto
lo consigue al arder solamente la parte exterior, que-
dando el interior cerrado a la entrada de aire y, por
consiguiente, a la combustion. Asi, aunque el follaje
fuera destruido, las partes vitales del arbol quedan
intactas y puede rebrotar una vez pasado el incendio.

Las raices estdn constituidas por una gruesa prin-
cipal de soporte que se dirige hacia abajo directa-
mente y otras raices secundarias mds superficiales.
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También llegan a unirse con raices de otros arboles
cé€rcanos (intercambiando sustancias nutritivas) y con
hongos de varias especies, que le ayudan a capturar
algunas sales minerales del suelo.

Las hojas del alcornoque, al igual que las de la
encina, son persistentes, permaneciendo varios afios
enel arbol y no perdiéndose en invierno, como ocu-
rreen el caso de robles y castafios.A menudo se pro-
duce un cambio brusco de estas hojas, apareciendo el
arbol con un falso aspecto de enfermedad que desa-
parece al crecer en primavera las nuevas. Son corii-
ceas, es decir, duras, con consistencia de cuero, de
color verde oscuro y sin pelos en la parte superior
(el haz) y mas claras y algo pelosas en la posterior
(envés). Son de forma oval a oblonga, con algunos
pequefios dientes en el borde. Miden, en general,
unos 3-6 cm. de longitud y unos 2-4 ¢cm. de anchura.
Tienen de 5 a 7 pares de nervios laterales que no se
suelen ramificar y que llegan hasta los pequefios dien-
tes del borde. Las hojas estan sostenidas por un rabi-
llo o peciolo de hasta 2 ¢cm. de longitud.

Figura 1.8: Hojas de alcornoque.

Las flores aparecen en primavera, normalmente
entre abril y junio, aunque también aparecen algunas
flores en otofio. Las masculinas, en grupos colgantes de
4-8 cm., nacen en las ramillas del afio anterior. Son muy
pequefias y poco vistosas, con forma acampanada. Las
flores femeninas crecen solas o en grupos de hasta tres

en las ramillas del afio (aunque a veces en las del afio
anterior), con una cdpula que las protege en la base y
que luego forma el cascabillo de la bellota.

El fruto es una bellota de unos 2-5 cm. de longitud
por |-2 ecm. de anchura, con un peso de unos 2-4 gr.,
llegando hasta 25 gr. excepcionalmente. Suelen ser de
color castafio rojizo al madurar y tiene un pedtnculo
de hasta 40 mm. de longitud. La ctpula o cascabillo se
distingue de otras especies por tener las escamas de
la parte superior arqueadas o revueltas, al contrario
que las de la encina, que estan unidas al cascabillo,y a
la de la coscoja que las tiene mucho més salientes. La
bellota estd madura en el otofio del mismo afio,
dando lugar a tres cosechas distintas:

a) Bellotas primerizas, brevales o sanmiguelefas:
son bellotas del afio anterior, que maduran en
septiembre-octubre, en poca cantidad, pero
muy grandes.

b) Bellotas segunderas, medianas o martinencas: es
la cosecha fuerte, de noviembre-diciembre, con
bellotas de tamafio medio.

¢) Bellotas tardias o palomeras que caen hacia fina-
les de enero.

Requerimientos ecoldgicos del
alcornoque.

La mayor parte de las regiones en las que crece el
alcornoque son de clima mediterraneo. Este clima se
caracteriza, a grandes rasgos, por sus temperaturas
templadas en invierno y muy calurosas en verano, asi
como por precipitaciones en forma de lluvia concen-
tradas en primavera y otofio, con un verano seco en el
que pueden pasar hasta mas de tres meses sin llover.

Esta especie, dentro de este tipo de clima, tiene
unos requerimientos concretos para poder crecer en
buenas condiciones fisiologicas. En cuanto a las tem-
peraturas, deben ser suaves, especialmente en invier-
no, ya que, aunque puede soportar el calor intenso,
siempre que tenga cierta humedad en el suelo, sus
hojas anchas y relativamente blandas son muy sensi-
bles a las heladas. Por esta razén, no se le encuentra
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normalmente en regiones con clima muy continental
donde nieva a menudo (interior de Castilla-Ledn, por
ejemplo), o en alta montafia. Solamente pasa amplia-
mente de los 1.000 m. de altitud en las regiones mas
célidas de su drea de distribucién, como son Andalucia,
Marruecos, etc. En este Ultimo pais puede encontrér-
sele hasta los 2.000 m. en la cordillera del Atlas.

Las regiones en las que vive el alcornoque tienen
casi siempre sequia en verano, al menos de un mes,
pero necesita, por otro lado, una cantidad minima de
unos 400 litros/m? de lluvia al afio y, seglin las zonas,
hasta mds de 1.000 litros/m™.

En cuanto a los suelos en los que crece, la caracte-
ristica mds importante es que no tolera aquellos en los
que exista calcio libre en cierta cantidad, es decir, que
no se encuentra en regiones en las que predominen las
rocas calizas,a menos que sean de tipos muy concretos
(calizas duras como es el marmol y las dolomias). Puede
crecer en suelos pobres, poco fértiles, siempre que
cumplan el requisito anterior. Ademds, sus raices nece-
sitan una buena aireacién, prefiriendo suelos arenosos o
con abundante materia orgdnica y que no se enchar-
quen durante mucho tiempo al afio, porque en este
caso el oxigeno no podria llegar tampoco a sus raices.

2. El alcornocal.

El alcornoque se encuentra en gran parte de su
distribuciéon como una especie dominante, formando
bosques puros o en mezcla con otras especies y casi
siempre correspondiendo al tipo de los bosques
esclerdfilos, es decir, formados por plantas de hojas
duras. Las plantas mediterraneas han adquirido una
serie de caracteristicas que les ayudan a vivir en 6pti-
mas condiciones en este ambiente. Se pueden resumir
de la forma siguiente:

* Hojas no caedizas en invierno, al contrario de lo
que sucede en los bosques frios del Norte de
Europa.

* Hojas pequefias y coridceas o transformadas en
espinas.

* Produccion de ceras y aceites.

* Resistencia al fuego, ya sea mediante rebrote
(por ejemplo, gracias a su corteza suberosa) o
por tener semillas que germinan en gran canti-
dad después de los incendios (jaras, pinos, etc.).

Figura 1.9: Ahulaga (“Genista hirsuta”).

Estructura de la vegetacion en los
alcornocales.

Los bosques de alcornoques siguen un proceso de
degradacién que va haciendo que cambien las espe-
cies de plantas que lo acompaiian y la estructura de la
vegetacion. Este proceso puede ser natural, debido al
fuego de los rayos, al pastoreo, a los animales salvajes,
etc., o bien, mas frecuentemente, debido a la actua-
cién del hombre. Asi, se pueden diferenciar los
siguientes tipos de bosques de alcornoques:

a) Alcornocal maduro denso: la mayor parte de los
bosques de alcornoques si no actuara el hombre
sobre ellos tendrian en estado 6ptimo una
estructura de bosque denso, con drboles de
gran altura (15-20 m.) y un sotobosque escaso,
en el cual predominarian especies de plantas
lefiosas y herbaceas que no necesitan mucha luz.
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A menudo aparecen junto al alcornoque los
robles, los rebollos, los quejigos, las encinas, los
acebuches, etc., seglin el clima de cada zona.

b) Alcornocal aclarado con arbustos: al aparecer
claros en el bosque como consecuencia de la
muerte de drboles, incendios, talas o suelos
poco apropiados, pueden desarrollarse arbus-
tos de tamafio considerable, como son el
madrofio, el brezo arbéreo, el durillo y otros.

¢) Alcornocal con matorral ralo: con una mayor
degradacion, producida a menudo por la activi-
dad humana (pastoreo, incendios, etc.), se extien-
den especies de matorral, cediendo paso poste-
riormente a las jaras y jaguarzos, diversas legu-
minosas (como son las ahulagas, tojos, escobas y
retamas), labiadas (cantuesos, tomillos, romero,
etc.) y brezos, entre otras muchas especies.

Figura 1.11: Pastizal en alcornocal en primavera.
Tipos generales de alcornocales.

A grandes rasgos, se puede hacer una clasificacion
de los alcornocales de la Peninsula Ibérica y Norte de
Africa en funcion del tipo de clima, que influye tanto en
la composicion de las especies de plantas acompanantes
como, posiblemente, en la calidad del corcho producido.

a) Alcornocales tipicos: son los que se encuentran
en gran parte del Suroeste de la Peninsula
Ibérica (parte de Portugal, Extremadura, Sierra

Figura 1.10: Matorral de cantueso. Morena y Montes de Toledo).Aparece a menudo

d) Pastizales del alcornocal: en suelos ya muy
pobres o bien en los ecosistemas del tipo
“dehesa”, como los que predominan en
muchos alcornocales de la Peninsula Ibérica. El
ganado y el laboreo del suelo favorecen la pre-
sencia de una gran diversidad de plantas herba-
ceas, ya sean anuales o vivaces (que viven
durante mds de uno o dos afios). Las familias
mds importantes son, sobre todo, las gramineas
y las leguminosas, dando a estos pastos un gran
valor ganadero. Figura 1.12: Jaguarzo (“Cistus crispus”).
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en estas regiones mezclado con la encina, aun-
que es mds frecuente que ésta y la sustituye en

Oeste de la Peninsula Ibérica (incluyendo los
alcornocales gallegos y cantabros).Tienen un clima

LEOSUEBEHR

las umbrias de las sierras, lugares himedos, sue-
los arenosos, etc.

fresco, con pocas heladas y bastante himedo.

b) Alcornocales costeros sobre arenas: frecuentes
en los suelos arenosos de la costa y cerca de
ella, tanto en la Peninsula Ibérica, en zonas de
Huelva y Cadiz, etc., como en Marruecos, pre-
dominando un clima célido suave y relativamen-
te himedo.

¢) Alcornocales célidos y hlimedos: se encuentra
en regiones que estdn a menudo cerca de la
costa y con clima cdlido, sin apenas heladas y
con humedad abundante y vegetacion de hoja
de laurel casi subtropical. Este clima es ideal
para el alcornoque, que crece rapidamente y
alcanza gran tamafio. Sin embargo, probable-
mente el rapido crecimiento perjudique a la
calidad del corcho, aumentando el corcho lano-
so o “bofe”. Aqui existen especies de plantas
dificiles de encontrar en otros lugares. Estos
alcornocales predominan en zonas de las sie-
rras de Cadiz, Malaga y Sur de Portugal ademas
de en el Norte de Marruecos. Los alcornocales
de Catalufia son de un tipo similar, pero el clima
es mas fresco; en este caso, el crecimiento del
corcho es mds lento, lo que hace que se saque
alli con periodos de hasta 14 afios.

Figura 1.14: Brezo (“Erica umbellata”).

e) Alcornocal cdlido y seco: es bastante frecuente
en gran parte del Centro y Sur de la Peninsula
Ibérica (principalmente en Andalucia) y Norte
de Africa. Hay pocas heladas, con inviernos sua-
ves y veranos muy secos y calurosos.

Figura 1.15: Jara pringosa (“Cistus ladanifer”).

f) Alcornocal continental: se encuentra en la
Peninsula |bérica en pocas zonas de la Meseta
Norte (Salamanca, Avila, etc) El clima es frio y
seco, con frecuentes nevadas,aunque en verano es
caluroso; este clima no es el 6ptimo para el alcor-
noque, pero puede sobrevivir en algunas zonas.

Figura 1.13: Alcornocal hiimedo con sotobosque de helechos.

d) Alcornocal ocednico: incluye a muchos de los
alcornocales de Portugal y a otros de zonas del
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Figura 1.16: Hojas de rebollo (“Quercus pyrenaica™).

3. Producciones de un alcornocal.

El corcho.

El corcho proporciona unos grandes beneficios a
los propietarios de las explotaciones de alcornocal,
superando incluso a los del ganado o cultivos agrico-
las. Este recurso, sin embargo, tiene el inconveniente
de no poder recolectarse nada més que cada nueve
afios, en el sur de Espafia, o cada diez o mas en otras
regiones mas frias, por lo cual es dificil realizar una
explotacion sostenida. La saca se realiza siempre en
verano por estar el drbol en un momento de gran
actividad vegetativa y porque hay menos peligro de
producir heridas al arrancar las planchas.

La manera ideal de explotar un alcornocal es
mediante una ordenacién adecuada. Si la finca o explo-
tacién es suficientemente grande se puede dividir en
varias zonas o cuarteles, cada zona se descorchara en un
afio distinto, repartiendo asi los beneficios en el tiempo.
Hay lugares en los que todavia se realiza una pela frac-
cionada, dividiendo la parte descorchable del 4rbol en
dos zonas, sacdndose cada una en afios distintos.

Al mismo tiempo que se regula la frecuencia de la
saca, hay que asegurar la regeneracion, ya que donde
hay un pastoreo mas o menos intensivo no pueden
crecer nuevos arboles, con lo cual el alcornocal se va
haciendo cada vez més viejo, comenzando a desapare-
cer sus componentes principales. Para evitar esto, hay

que reservar zonas valladas para que no entre el gana-
do durante un cierto nimero de afios, o bien proteger
a los drboles mediante espinos, etc. Cuando el arbola-
do es suficientemente alto, se puede abrir la zona al
pastoreo y dedicarse a regenerar otra parte, conti-
nuando asi, de forma rotativa, con toda la explotacién.

El valor econémico del corcho varia mucho en
funcién de su calidad, pero ésta depende de muchos
factores: la genética de cada arbol o grupo de arboles,
el clima de la zona, los suelos, la situacion topogrifica,
etc., pero también de las heridas de saca y de poda, de
la cobertura de matorral, de las enfermedades, etc.
Por esta razon, se debe intentar mantener el alcorno-
cal en el mejor estado posible.

El alcornoque no debe descorcharse hasta que no
ha llegado a un tamafio y edad suficientes (normal-
mente unos 25 6 30 afios). Si se hace antes puede afec-
tar el crecimiento posterior del drbol. Cuando llega a
esta edad, se descorcha el arbol por primera vez, hasta
una altura que no suele sobrepasar [,3 m. El corcho
que se obtiene entonces es el corcho bornizo que es
irregular, con grietas profundas (colenas), no apto para
fabricar tapones y por eso se suele triturar y utilizar
en la fabricacion de aglomerados. En las siguientes
pelas se va subiendo un poco la altura de descorche.

En la segunda pela, nueve o mas afios después
segun las zonas, se obtiene el llamado corcho segun-
dero. Es de mejor calidad que el anterior, pero ain
tiene profundas grietas o colenas. Es en la tercera
pela, a los 45 6 50 afios de vida del drbol, cuando se
obtiene el primer corcho de calidad o corcho fabrica.

La produccién de corcho de un arbol es muy
variable, dependiendo de la edad, tamafio, clima, suelo,
altura de descorche, etc. Puede llegar desde pocas
decenas de Kilogramos hasta arboles excepcionales
que rebasen la tonelada de corcho producido.

La montanera y los pastos.

La ganaderia es, junto al aprovechamiento de la
corteza del alcornoque, el principal recurso de los
alcornocales hoy en dia. Actualmente, debido al alto
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precio que alcanza el corcho y al abandono del campo
por el hombre, estd pasando en muchos lugares a un
segundo plano y en otros se sostiene gracias a las sub-
venciones que llegan de la Comunidad Europea y de
otras instituciones publicas.

Sin embargo, tradicionalmente, la ganaderia ha sido
el aprovechamiento que proporcionaba mayores ren-
tas a los propietarios que explotaban los alcornocales,
principalmente los que se encuentran en forma ade-
hesada, junto a las encinas y a otros arboles. La mayor
parte de los terrenos que actualmente tienen alcor-
noques son zonas marginales, de sierra, cuyos suelos
no pueden soportar el laboreo y los cultivos intensi-
vos. Por este motivo, salvo los de suelos mds ricos, se
dedican al pastoreo y, generalmente, no se cultivan. A
veces, se siembran cereales o plantas forrajeras que
son un complemento alimenticio para los animales.

Un importante recurso alimenticio para el ganado
en la dehesa es la montanera. Aunque la bellota del
alcornoque es bastante amarga y dspera, al contrario
que la de la encina, los animales la consumen sin pro-
blemas. Ademads, tiene la ventaja adicional de que el
alcornoque produce bellotas en varias cosechas al afio,
repartidas a lo largo de todo el otofio, desde septiem-
bre hasta principios del afio siguiente. Por tanto, se con-
sigue que el ganado encuentre alimento durante todo
ese periodo, sobre todo entre noviembre y diciembre.

La lefia y el carbon.

El alcornoque es un arbol de crecimiento bastan-
te lento. Su madera es de gran densidad y muy dura;
sin embargo, no se utiliza a menudo debido a la facili-
dad con que se rompe y a la dificultad con la que se
trabaja. Ademds, es dificil encontrar ejemplares rectos
cuya madera no tenga excesivos nudos y defectos.
Por el contrario, es muy apreciada para su utilizacién
como lefia, al tener un gran poder calorifico (alrede-
dor de 4.000 Kcal/Kg., para lefia seca) y una combus-
tion larga y lenta.

La lefia se obtiene principalmente durante las
podas, que se suelen realizar en invierno, cuando la
actividad vegetativa del drbol es bastante baja. Hay

que tener en cuenta, sin embargo, que los alcorno-
ques no se deben podar el mismo afio de su descor-
che, ya que entonces quedan muy debilitados y pue-
den morir facilmente.

El alcornoque tiene la peculiaridad de que la lefia que
produce estd recubierta por el corcho bornizo, por lo
que,antes de utilizarla debe quitarse la corteza. Este cor-
cho se puede vender y utilizar para trituracion y fabricar
productos de corcho aglomerado. Se le denomina “bor-
nizo de invierno”, para distinguirlo del “bornizo de vera-
no” que se produce en la época de descorche.

El carbén que se obtiene de a lefia es muy bueno.
Dependiendo del coste que tenga el transporte de la
lefia hasta los lugares donde se va a utilizar; es prefe-
rible convertirla en carbon en el mismo monte.
Ademas, el carbdn tiene la ventaja de que, a igual
peso, tiene mas poder calorifico que la lefia, normal-
mente entre 7.000 y 8.000 Kcal/Kg. Por tanto, es mas
barato de transportar y mas sencillo de almacenar, al
ocupar menos espacio.

Figural.17: Carbonera.

La caza.

Muchos de los bosques de alcornoques no se uti-
lizan hoy en dia para usos ganaderos o agricolas, bien
porque se encuentran en zonas de sierra, con suelos
muy pobres, en zonas de dificil acceso para la comer-
cializacion de los productos o, simplemente, porque
son zonas despobladas donde no hay nadie que se
encargue de su explotacion.
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En general, en cualquier alcornocal hay un recurso
cJle cada vez tiene mas valor econdmico: la caza. Es un
aprovechamiento que no exige unos cuidados excesi-
v s de las fincas, que necesita poca mano de obra, y
dJle estd siempre presente, a menos que se haga un
uso abusivo de él.

Otros aprovechamientos.

En un bosque o dehesa de alcornoques se pueden
encontrar otros multiples recursos naturales que, si
son bien gestionados, pueden llegar a ser un comple-
rmento econdémico importante:

* La miel, obtenida en colmenas colocadas expre-
samente para ese fin, es cada vez més popular y
valorada como un producto natural y ecolégico
de la cual existen denominaciones de origen ya
en el mercado.

Figura 1.18: Colmenas en un alcornocal.

* Los hongos o setas, que aparecen en grandes
cantidades en las épocas de lluvia, especialmente
en otofio, también alcanzan a menudo precios
muy altos en el mercado.

* Las plantas medicinales y arométicas tienen cada
vez mayor popularidad, siendo muy apreciadas e
incluso cultivadas. En algunas regiones se ha teni-
do incluso que regular su recoleccion para evitar
que desaparezcan totalmente. Entre estas plantas
estan el romero, el orégano, el poleo, los tomi-
llos, las jaras, etc.

* Otras plantas se pueden aprovechar por sus fru-
tos u otros 6rganos comestibles, por ejemplo,
los espérragos, los palmitos, los madrofios y
muchos otros.

4. Plagas del alcornoque.

Existen numerosas especies de insectos que viven
en los alcornoques, alimentindose del arbol, tanto de
sus hojas como del corcho, la madera, los frutos o
incluso de las yemas y flores. Sin embargo, no todas
ellas pueden ser consideradas como plagas ya que a
menudo se encuentran en pequefio nimero, con
poblaciones estables y sin causar dafios graves a la plan-
ta. Solamente se habla de plaga cuando el equilibrio
existente entre la poblacién del insecto y la resistencia
o capacidad de recuperacion del arbolado se rompe.

De los insectos descritos a continuacion, unos
constituyen plagas graves en distintos lugares y
momentos, mientras que otros no lo son tanto, pero
se incluyen como ejemplo o por su interés econdmico
o ecolégico. También pueden ser considerados como
plagas, a veces, otros grupos zooldgicos, tales como
aves, mamiferos, gusanos nematodos, ardcnidos, etc.

Para combatir estas plagas se usan tanto produc-
tos quimicos de diverso tipo como la lucha biolégica,
utilizando a los parasitos de estos insectos. También
es muy aconsejable tener el alcornocal en un buen
estado sanitario, mediante podas y sacas correctas,
evitando las heridas por las que pueden entrar estos
insectos y que debilitan a los arboles.

Las plagas mds comunes son producidas por los
siguientes insectos:

a) Insectos que se alimentan de las hojas (defolia-
dores): La oruga o palomilla, la lagarta peluda,
otros insectos.

b) Insectos que atacan al corcho: La culebra o
culebrilla, la hormiga.

c) Insectos que atacan a la madera: Las banderas,
el Cerambyx, los barrenillos.
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d) Insectos que atacan a las bellotas: El gorgojo de a) Pudricion blanca de las raices.

las bellotas. b) La roya anaranjada.

e) Insectos que atacan a las raices: Los gusanos

bl ¢) Las “escobas de bruja”.
ancos.

d) La tinta.
e) El chancro.
f) El chancro carbonoso.

g) La seca.

Figural.20: Chancro carbonoso (“Hypoxylon mediterraneus™).

Figura 1.19: Daiios de culebra (“Coroebus undatus”).

5. Enfermedades del alcornoque.

Pueden ser causadas por un organismo vivo (bac-
teria, hongo o virus), o bien por las condiciones del
medio (temperatura, humedad, presencia de sustancias
toxicas, etc.) En el caso del alcornoque, existen diver-
sas enfermedades que se encuentran con frecuencia
en nuestros montes y que afectan a diversas partes del
arbol (raices, ramas, hojas, etc.), teniendo distinta gra-
vedad, afectando principalmente a arboles muertos o
debilitados, pero a veces también a los sanos.

Como medida de lucha contra estas enfermeda-
des se puede aconsejar lo mismo que se ha mencio-
nado para las plagas. En un bosque en buen estado de
salud es muy dificil que se difundan estos problemas.
Ademas, cada enfermedad tiene unas caracteristicas y
tratamientos especificos, seglin su naturaleza. Entre
las mds comunes se encuentran:
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PRACTICAS

|, Visita a un alcornocal (preferentemente en
primavera).

* Observacion de los drboles e identificacién y
descripcién de las diferentes partes y o6rganos
(porte, corteza compuesta por corcho, tipo de
hoja, flores, etc.)

* Observacion de la estructura del arbolado.
* Identificacion de la flora presente en él.

* Reconocimiento de los diferentes hdbitats
(cumbres rocosas, riberas, dehesa, matorral, etc.)

* Busqueda de plagas y enfermedades presen-
tes en el alcornocal.

* Andlisis de los distintos aprovechamientos
presentes en el alcornocal (pastos, ganado, cor-
cho, setas, plantas y frutos silvestres, lefia y car-
bén, colmenas, etc.)

2. En el laboratorio del centro, si lo hubiere, o
en otro lugar adecuado, observacion e identifica-
cion de distintos elementos del alcornocal:

* Muestras de herbario del alcornoque (hojas,
flores, frutos y muestras de corcho de distinto

tipo).

* Setas y hongos, incluyendo los que son plaga
para el alcornoque, asi como muestras de corcho
infectadas.

* Insectos del alcornocal, sobre todo los que
constituyen plagas.
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El corcho

CONTENIDOS
a) Conceptos: * Observacion y anilisis de los tratamientos selvi-
colas que mas influyen en mejorar la calidad del
* El corcho. corcho.
* Tipos de corcho. * Clasificacion y comparacion de los distintos tipos
« Calidad del corcho. de corcho atendiendo a su calibre y a su aspecto.
* Clasificacién del corcho. c) Actitudes:
b) Procedimientos: » Reconocimiento y apreciacion de las propieda-

des del corcho y de sus posibles utilidades.
* Observacion y distincion de las diferentes partes

* Toma de conciencia de las caracteristicas que
de que consta la pana del corcho.

facilitan la mejora de la calidad del corcho.
* Andlisis de la estructura, composicién y propie-

* Responsabilidad en el uso de tratamientos que
dades del corcho. P q

mejoren la calidad y produccion del corcho.
¢ Clasificacion y diferenciacion de los distintos

tipos de corcho atendiendo a su procedencia,
caracteristicas y aplicacion.

* Rigor en el reconocimiento de defectos y situa-
ciones que pueden afectar a la calidad del corcho.

* Distincion de las caracteristicas que contribuyen
a mejorar la calidad del corcho: calibre y aspecto.

* Utilizacién correcta del pie de linea para tomar
medidas del calibre de las planchas del corcho.

* ldentificacion de las variables que pueden incidir
en las diferentes calidades del corcho dentro de
un mismo alcornocal.
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|. El corcho.

El corcho es un tejido vegetal formado por células
muertas que protegen las partes vivas del tronco y
ramas del alcornogue.

En una pana de corcho se pueden distinguir la
espalda y el vientre o barriga. La espalda es la parte
que estd, antes de la saca, en contacto con el aire y
en ella se encuentra una zona lefiosa, dura, oscura y
fragil que se denomina raspa. El vientre o barriga es
la parte que en el momento de la saca estd en con-
tacto con los tejidos vivos del arbol.

Figura 1.22: Calibre. Lineas de crecimiento. Poros o lenticelas.

Estructura.

El primer tejido vegetal que se examiné al micros-
copio fue el corcho, siendo descrito y dibujado por
Robert Hooke en 1665. Hooke dijo que estaba forma-
do por pequefias cavidades a las que denomind células,
por el parecido con las celdas de un panal de abejas.

Figura 1.21: Barriga y espalda.

El primer corcho que se obtiene del alcornoque se
denomina corcho bornizo y carece de raspa.

En el costado de la pana se verifica el grosor,
que recibe el nombre de calibre. También se apre-
cian unas lineas paralelas conocidas como lineas de
crecimiento.

Atravesando el corcho de espalda a barriga se
encuentran unos poros de tamafio y dimensiones
variables, conocidos como lenticelas o lenticulas,

Figura 1.23: Corte radial-tangencial

rellenos de un polvillo marrén-rojizo cuya finali- La disposicion de las células sigue un orden rigu-
dad es comunicar las zonas vivas del arbol con el roso de hileras radiales, semejante a los radios de una
exterior. bicicleta, sin que existan huecos entre ellas.
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La unidad de medida empleada para medir las
células de corcho se llama micra, su simbolo es “p”, en
urt metro hay un millén de micras y en un milimetro

mil micras.

La longitud de las células de corcho varia entre |0
y 70 micras, aceptindose como valor medio 40y. El
nUmero de células de corcho por centimetro cubico
se aproxima a 35 millones.

Figura 1.25: Plano general: a) Alcornoque; b) Pana de corcho; c) Corte axial;
d) Corte radial; e) Corte tangencial; f) Célula de corcho en corte axial;
g) Pared de las células de corcho; h) Compuestos: 1. Celulosa, 2. Suberina,
3. Cering, 4. Lignina, 5. Conductos de plastodesmos; i) Corte transversal del
tronco; j) Situacién de la capa madre; k) Sentido de los crecimientos

§ CE—
10 micras (1. Corcho; 2. Madera).

Figura 1.24: Corte axial. o« oz s e
Composicion quimica.

Suberina 45%
La formacion del corcho.
Lignina 27%
El corcho se forma como consecuencia del creci- Polisacaridos, celulosa 12%
miento en grosor del arbol, o crecimiento secundario. Tani 0
aninos 6%
La zona donde se produce estd formada por un con-
junto o camada de células que se mantienen vivas Ceras 5%
hasta que, con la saca del corcho, mueren. Esta cama- Otros (minerales, agua, glicerina etc.) 59
da recibe el nombre de felégeno.
En el corte transversal del tronco del alcornoque
el anillo situado entre el corcho y la madera recibe el Propiedades del corcho.
nombre de casca o capa madre, por él circula la savia
elaborada. En la capa madre hay dos zonas que estén a) Ligereza.
produciendo células, y lo hacen en sentido opuesto.
Asi, el felégeno produce corcho hacia el exterior y, en Se debe a que el 88% de su volumen es aire, lo que
la parte interna, el cambium vascular produce madera  se traduce en una densidad baja, comprendida entre
o xilema hacia el interior. 0,12 y 0,24 Kgllitro.
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b) Elasticidad.

La elasticidad es la capacidad de recuperar el volu-
men inicial tras sufrir una deformacién que justifica,
entre otras, su utilizacion en tapamiento.

¢) Coeficiente de rozamiento elevado.

la superficie del corcho queda tapizada por
microventosas que le permiten una gran adherencia y
dificultan su deslizamiento.

d) Alta impermeabilidad.

La difusion de liquidos y gases a través del corcho
es muy dificultosa, se efectiia rapidamente a través de
los poros lenticelares y de forma extradamente lenta
a través de los plasmodesmos.

e) Gran poder calorffico.

La capacidad del corcho para generar calor es
equivalente a la del carbén vegetal, alrededor de
7.000 Kcal/Kg.

f) Aeroelasticidad. Amortiguador de impactos.

La aeroelasticidad supone que la zona afectada
por la deformacién no es tan solo aquella en la que
se contacta sino que se extiende el efecto a las
zonas colindantes, lo que permite una buena amorti-
guacion de impactos.

g) Coeficiente de Poisson cero.

Cuando se reduce el volumen del corcho en una
direccién no se produce deformacion alguna en la
direccion perpendicular, lo cual permite que absorba
las deformaciones de los otros materiales en los que
pudiera integrarse, como el caucho.

h) Facilmente manejable.

Modificando artificialmente el contenido en agua
del corcho, mediante hervido por ejemplo, se facilitan
los procesos industriales, principalmente los de corte,
al volverse mas blando y eldstico.

i) Bajo contenido en agua.

La humedad de equilibrio del corcho con el
ambiente, una vez eliminada la raspa, no supera el 9%
de su peso, siendo normalmente del 6%. Esta baja
humedad hace imposible la proliferacion de microor-
ganismos, lo que le confiere una durabilidad ilimitada.

j) Aislante térmico.

La funcién natural del corcho es proteger las par-
tes vivas del drbol que lo genera. Su estructura alveo-
lar (impidiendo circular el aire), el bajo contenido en
agua y la falta de conductividad de sus compuestos le
permiten cumplir su funcion de aislante de forma
efectiva. Presenta una resistencia al paso del calor 30
veces superior a la del hormigon.

2.Tipos de corcho.

Teniendo en cuenta su procedencia y aplicacién se
pueden distinguir en la fase de campo los siguientes
tipos de corcho:

a) Bornizo.

Es el corcho que se produce en troncos y ramas
en la primera extraccion. Su espalda es muy rugosa
y presenta grandes colenas, lo que hace que no
tenga un calibre homogéneo. Su vientre es irregular
y se traba con el tronco. No sirve para tapon.
Existen distintos tipos de bornizo, entre ellos se
encuentran:

* Bornizo de verano: Es el resultado del primer
aprovechamiento corchero. Su destino es el gra-
nulado, el aglomerado o la decoracion. La prime-
ra saca suele realizarse cuando el perimetro, a la
altura de 130 c¢m., alcanza los 65 cm. Esto suele
suceder a la edad de 25 ¢ 30 afios.

* Bornizo de invierno: Es el que se obtiene fuera
de la época de descorche, procedente de podas
o de arboles derribados. Suele contener trozos
de capa madre.
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b) Corcho de reproduccién.

Se forma en las sucesivas sacas tras la extraccion
del bornizo. Sus superficies son més regulares que las
del bornizo y ya puede destinarse al tapamiento y a
otros usos. En este tipo de corcho se puede distinguir:

* Corcho segundero: Es el que se obtiene tras el
bornizo. Su espalda aln es agrietada, pero menos
que la del bornizo. Su color es méas oscuro que
el del bornizo. Su vientre es liso, lo que indica
que la espalda del préximo corcho de reproduc-
cion también lo sera. Este tipo de corcho, salvo
excepciones, alin no es (til para tapon, por ello
suele dedicarse a trituracion.

* Corcho de fabrica: Es el corcho propiamente de
reproduccion. Su espalda y su vientre son practi-
camente lisos y su calibre homogéneo. Es apto
para la industria del tapamiento. Se produce en la
tercera y sucesivas sacas.

* Pedazos: Son trozos de corcho con una superfi-
cie inferior a 400 cm? Se producen por rupturas
en la saca. Tradicionalmente no se apila y se junta
con el bornizo y el corcho segundero.

* Refugos: Corchos de reproducciéon con gran-
des defectos, que se separan por ello del cor-
cho en plancha.

* Zapatas: Corcho procedente de la base de los
arboles en contacto con el suelo, incluso ente-
rrado. No ha de juntarse con la pila de planchas.

Figura 1.26: Corcho de reproduccién.

Figura 1.27: Corcho bornizo-reproduccion.

3. Calidad del corcho.

La utilidad principal del corcho es, sin lugar a
dudas, la fabricacién de tapon para botellas de vino.
Asi, se puede decir que una plancha de corcho
obtenida en el campo es de buena calidad cuando
de ella se puede obtener en gran cantidad buenos
tapones de vino, de manera que el desperdicio sea
minimo. El resto de las multiples aplicaciones del
corcho se encuentran en un papel secundario con
respecto al tapon.

El corcho es un elemento natural muy heterogé-
neo en sus caracteristicas, si se le compara con otros
preparados industriales artificiales, siendo buena
parte de él inttil para la fabricacion del tipo de tapon
que la sociedad actual demanda. Por tanto, es necesa-
rio hacer una distincion entre el apto y el no apto
para la fabricacion de tapones pero susceptible de
otros usos.Ademds, dentro de los utiles es necesario
distinguir diferentes calidades, pues existen grandes
diferencias de precio entre los tapones de alta calidad
y los de calidades inferiores.

Otro factor a tener en cuenta es que el incre-
mento del nivel de vida aumenta las exigencias de
calidad en los productos por parte de los compra-
dores, no escapando a esta tendencia los derivados
del corcho.

En este sentido, se pueden diferenciar dos factores
que intervienen en la calidad de! corcho:
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El calibre.

Se corresponde con las medidas apropiadas que
ha de tener la plancha de corcho para poder obtener
de ella el tapén. Asi, se denomina calibre a la dimen-
sion de la plancha en sentido radial, es decir, el grosor
de la plancha entre la barriga y la raspa y es el resul-
tado de la suma de los distintos crecimientos produ-
cidos durante los afios que dura el turno.

Figura 1.28 : Pie de linea.

El calibre se mide tradicionalmente en lineas,
con un instrumento denominado pie de linea, que
es una escala graduada y dividida en tramos de lon-
gitudes iguales, separados 2,25 mm. entre si. Cada

Figura 1.29: Medicién del calibre.

uno de estos tramos equivale a una linea. Hay que
destacar que el diametro del tapon estdndar es de
24 mm. y que, con el margen necesario para sacar-
lo de la rebanada de corcho, serian necesarias del
orden de |3 lineas. La situacion ideal sera la que
permita obtener el tapén de la rebanada con el
minimo desperdicio.

Los factores que pueden afectan al calibre son los
siguientes:

a) Factores ecoldgicos.

Las precipitaciones, temperaturas, suelos, etc.,
determinan la existencia de una especie forestal en un
lugar concreto.

Las variaciones de los factores ecolégicos dentro
del drea ocupada por una especie influyen sobre el
crecimiento de ésta, de modo que, por ejemplo, en
zonas mas humedas y templadas, los crecimientos de
los tejidos del arbol serdn mayores.

Cuando se producen precipitaciones altas, tempe-
raturas adecuadas y buen suelo, el crecimiento del
corcho es mayor generalmente y, por tanto, también
serd mayor el calibre. Si la estacion es muy mala los
calibres pueden ser tan reducidos que no sean Utiles
para fabricar tapones.

b) Factores genéticos.

La herencia genética del alcornoque limita el cre-
cimiento alcanzable, atin con condiciones favorables
del medio. En este sentido, se puede mejorar el cali-
bre medio de los corchos obtenidos en una explota-
cion eliminando en las claras a los alcornoques que
peores calibres proporcionen.A largo plazo se puede
lograr una mejora genética mediante el uso de semi-
[la de rodales selectos, huertos semilleros, etc.

¢) Tratamientos.
Una silvicultura mal aplicada, por ejemplo podas

excesivas, puede llegar a producir una disminucion
de calibre.
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El calibre puede modificarse variando el turno de
descorche o la altura de éste. El paso de 9 a 10 afios
enel turno puede incrementar la produccion en cifras
del orden del 5%. Asimismo, la disminucion de la altu-
ra de descorche hace que, a igualdad de condiciones,
en la pela siguiente se obtengan calibres mayores. Pero
hay que tener en cuenta que el incrementar el turno
o disminuir la altura de descorche, aunque implique la
obtencién de calibres mayores, puede que no lleve a
conseguir calidades mayores, ya que el exceso de cali-
bre puede aumentar la cantidad de desperdicios.

El aspecto.

Es un factor cualitativo que valora la capacidad de
cerramiento, el aspecto estético, la higiene, el com-
portamiento ante la extraccion, etc. Hay una serie de
detalles intrinsecos y casuales que lo conforman.

Entre los detalles intrinsecos mas destacados
se encuentran los siguientes:

a) Porosidad.

La actividad de los tejidos vivos presentes en el
tronco del drbol bajo la capa de corcho requiere oxi-
geno. Por ello, la capa de corcho no puede ser com-
pletamente estanca. Este oxigeno les llega del exterior
por medio de unos poros, que como ya sabemos se
denominan lenticelas. El tamafio de estos poros osci-
la entre los 0,2 y los 8 mm. de didmetro y aparecen
en cantidades entre 30 y 270 por cm’ Su forma es
generalmente cilindrica.

La porosidad y el calibre son los dos factores
determinantes de la calidad del corcho. Los poros se
observan en la barriga, en el frente y los costados. El
exceso de porosidad resta compacidad al corcho, por
tanto, la calidad disminuye al aumentar el nimero de
poros y el tamafio de éstos.

El porcentaje de plancha ocupado por poros esti
influenciado por factores genéticos, pero también por
los ambientales; cuanto mds activos sean los tejidos vivos
de la casca, mayores serdn sus necesidades de respira-
cion, necesitando por tanto mayor porcentaje de poros.

La porosidad tiende a aumentar con la posicién
que el corcho ocupe en el drbol, siendo mas porosos
los corchos de las zona bajas que los de las altas.
También varfa con la calidad de la estacion, pues en
buenas calidades la actividad vegetativa es mayor y, por
tanto, también lo son las necesidades de oxigeno.
Ademds, a medida que se incrementa la edad del cor-
cho, en las sucesivas capas que se van formando, dis-
minuye la porosidad.Asi, la capa formada el primer afio
tras la saca es, generalmente, mds porosa que la de el
noveno afio. Por tanto, puede decirse que son menos
porosas las Ultimas capas de corcho que las primeras.

Existe una variedad de poro que esta relleno de un
polvo rojizo, éste se aprecia al golpear la pana y salir
este polvo. Se denomina a este defecto poro embol-
sado y rebaja la calidad del corcho, siendo dtil sélo
para moler.

b) Densidad.

La densidad normal del corcho es del orden de
0,12 a 0,20. Densidades mayores pueden considerase
excesivas. Las altas densidades pueden deberse al
exceso de corcho de verano y otofio, frente al de pri-
mavera, que es mas ligero o,también, a la existencia de
restos de liber en el interior. En el corcho con exce-
so de crecimiento primaveral se produce el efecto
contrario, lo que hace que su densidad sea baja y dis-
minuya su elasticidad.

c) Estado de la barriga y de la espalda.

En la barriga pueden apreciarse la porosidad y las
deformaciones como arrugas o abultamientos. En la
espalda, el nimero y profundidad de las grietas o colenas.

Las grietas, que pueden afectar al calibre total
taponable, son producidas por las tensiones provoca-
das por la acumulacion en las zonas internas de los
sucesivos crecimientos anuales, pues el corcho es un
tejido muerto y sin crecimiento tangencial y acaba
por resquebrajarse ante el empuje de los tejidos
internos que estan vivos y crecen.

La mejor calidad corresponde a espaldas lisas, dis-
minuyendo ésta con el tamafio de las grietas.
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El estado de la espalda mejora con los sucesivos
descorches, desde la extraccidn del bornizo a la de
los sucesivos corchos de reproduccion, haciéndose
cada vez mis lisa.

Las grandes grietas longitudinales suelen aprove-
charse durante el descorche para dar los cortes ver-
ticales y evitar asi las planchas agrietadas.

Los defectos en el vientre pueden ser provocados
por deformaciones de la capa madre como conse-
cuencia de heridas de poda, de descorche, plagas etc.

d) Color.

Existe una gradacion en la coloracion del corcho en
funcién de la calidad de la estacién, siendo los mas apre-
ciados los rosados, y luego los amarillos, terrosos y
negruzcos. El color se aprecia en frentes y en costados.

e) Crecimientos.

Interesa que los sucesivos crecimientos anuales
sean homogéneos, pero dependen del clima de cada
afio, de la existencia de plagas, etc. La mejor calidad la
presentan los corchos que tienen anchuras parecidas
en las diferentes bandas de crecimiento anual y ban-
das de separacion onduladas.

Otras caracteristicas que conforman el aspecto del
corcho, como se ha indicado, son los detalles casuales.
Son defectos o situaciones que cuando se presentan dis-
minuyen, en mayor o menor medida, la calidad de las
panas. Los mas importantes son los siguientes:

a) Corcho verde.

Este defecto es debido a que el agua penetra en la
célula, favoreciendo el ataque de hongos. Se da principal-
mente en las zonas basales del arbol y puede producir
contracciones de la pana al secarse. Para ser usado como
tapones necesita de un periodo previo de reposo hasta
que Se seca, pues de lo contrario se producirian con-
tracciones en el tapon.Aunque se recomienda no usarlo
para este fin, pues el comportamiento del corcho verde,
incluso después de seco, no es igual al del corcho sano.

En las panas recién sacadas se aprecia este defec-
to como una franja de corcho himedo en frentes y

costados en los ultimos anillos de crecimientos cer-
canos a la barriga. En el corcho seco suele apreciarse
por las contracciones que ha originado la pérdida de
agua en las mismas zonas.

Figura 1.30: Corcho verde.
b) Corcho marmoreado o jaspeado.

En este tipo de corcho aparecen unas manchas
negruzcas tras ser cocido. Este defecto no afecta a las
caracteristicas fisicomecanicas del material, pero produ-
ce malos sabores en las bebidas si se les usa para su tapa-
miento. Por ello no es apto para la fabricacion de tapén.
Otra alteracion del corcho es la denominada mancha
amarilla que se manifiesta en la decoloracion del tejido
suberoso que adquiere un olor a moho; no aparece en
la Peninsula Ibérica pero si en el Norte de Africa,

Figura 1.31: Corcho marmoreado.
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¢) Corcho exfoliable. e) Culebra.

Cuando se detiene de manera brusca el crecimiento Se da este nombre al ataque en estado larvario del
de la capa de corcho, por causa de fuegos, plagas fuertes, coledptero xiléfago Coraebus undatus, que practica
grandes sequias, etc., y luego continta con el proceso de  galerias entre las capas vivas y las muertas y al rastro
crecimiento normal, aparecen superficies de ruptura, que produce se le denomina culebra.
por la falta de adherencia entre las capas debida al paron.

La ruptura puede manifestarse en la saca, en el cocido o Su presencia deprecia en gran medida la calidad de
en el prensado, con la consecuente disminucion de la la plancha. En la espalda se manifiesta en forma de
calidad de la plancha de corcho. mancha blanquecina.

f) Picatroncos.

Es un pdjaro insectivoro que buscando larvas para
alimentarse practica incisiones transversales en la
espalda.

Figura 1.32: Corcho exfoliable.

d) Hormiga.

El himendptero Crematogaster escutelaris, es
una pequefia hormiga de térax rojo y abdomen
negro, que construye sus galerias en el corcho, dis-
minuyendo su calidad.

Figura 1.34: Corcho atacado por picatroncos.

Todo este conjunto de variables hacen que la cali-
dad del corcho dentro del alcornocal varie de forma
muy irregular. En consecuencia, podemos sacar las
siguientes conclusiones:

* En cada arbol, tanto el calibre como la porosidad
varian a lo largo de su altura (a mayor altura
menor calibre y porosidad). Incluso con la orien-
tacion aparecen variaciones significativas de cali-
dad. Ademés, pueden aparecer ataques puntuales
de culebra o de hormiga que devalten la calidad
de algunas de las planchas del arbol.

* Entre drboles contiguos pueden existir calidades
Figura 1.33: Corcho atacado por hormiga. medias diferentes con respecto al corcho que
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proporciona cada uno,ya que poseen unas carac- 4, Clasificacion del corcho.

teristicas genéticas distintas que les marcan el

calibre y la calidad que puede alcanzar su corcho. La clasificacion del corcho en campo, que especifica-
Pueden, ademis, existir alcornoques atacados  mos en un punto anterior (bornizo, segundero, repro-
por plagas, mientras que los que estdn al lado se duccién), es ain muy simple para responder a los dis-
han librado del ataque. tintos tipos de materia prima que demandan las indus-
trias transformadoras (taponeras, trituradoras, etc.). Por
ejemplo, dentro del corcho que antes denominamos de
reproduccion podremos encontrarnos calidades muy
diferentes que se corresponden con precios muy dis-
tintos; por ello, la industria preparadora clasifica y enfar-
da los corchos por calibres y aspectos en lotes homo-
géneos, dando respuesta a las demandas de las indus-
trias de segunda transformacion, que solicitan a fa indus-
Los tratamientos selvicolas aplicados producen  tria preparadora la calidad de corcho que cada una

Entre grupos de drboles situados en medios
microclimaticos diferentes también se produ-
cen diferencias significativas de calidad; es dis-
tinto el corcho de los grupos situados en los
fondos de vaguadas o en las orillas de los rios,
que el de los situados en las laderas o en los
altos de los cerros.

grandes diferencias entre las fincas. Por ello, fin- necesita segun el tipo de transformado que fabrique.
cas contiguas y sin apenas variaciones en las

caracteristicas ecoldgicas pueden producir cor- Cruzando categorias de calibre y aspecto se pue-
chos de calidades medias muy distintas. den obtener multitud de sistemas de clasificacion de

calidad. IPROCOR propuso uno, basado en cinco ran-

Entre los tratamientos que mas influyen en la .
gos para calibre y ocho para aspecto.

calidad destacan el de descorche y las podas.
Un descorche mal realizado implica la dismi-
nucion de la calidad media obtenida en la saca
en curso. Un mal replanteo de los cortes |
puede llevar a no obtener el despiece 6ptimo
y a obtener una alta proporcion de trozos. Un
mal dislocado de las panas puede llevar a que
éstas se partan al separarlas del tronco, con el
resultado de més proporcion de trozos y bor-
des irregulares.

Rangos de calibre:

Mayores de 19 lineas 42,75 mm. Grueso
2 Entre 15y 19 lineas 33,75 a 42,75 mm. Media marca
3 Entre 13y I5lineas 29,752 33,75 mm.  Imperial
4 Entre |1y 13 lineas 24,75 a 29,75 mm.
5

Menores de || lineas 24,75 mm. Delgado

Ademas, la calidad de realizacion del descorche

en curso también influye en la calidad de los Rangos de aspecto:

sucesivos que se le dardn al drbol. La realiza-

cion de heridas en la capa madre conlleva una [ Primera
disminucion de la calidad de las sucesivas pelas 2 Segunda
por la acumulacién de bultos, callos de cicatri- 3 Tercera
zacion, etc. Estas heridas, ademas, acortan la

vida Gtil del arbol e incluso, si son de mucha p Cuarta
gravedad, pueden acabar con él. El arrancar 5 Quinta
trozos de capa madre al despegar las panas 6 Sexta

porque el corcho no se haya reproducido bien, 7 Séptima
o por mala realizacion de las sacas, produce 3 Refugo

efectos parecidos.
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El cruce de las cinco clases de calibre, medido en line-
as,ton las ocho clases de aspecto, nos darian un total de
clirenta tipos de calidad. Esta clasificacion resultaria
Wy laboriosa en la practica, pues es complejo diferen-
ciar los seis aspectos y completar fardos de 80 Kg. de
cada una de las clases. Por ello se recurre al enrasado o
agrupacion de clases por destino comun, simplificando la
clasificacion sin pérdida real de utilidad. De esta forma

Los resultados de una saca real podran alejarse en
mayor o menor medida de estos resultados teéricos
medios, pero se puede decir que es poco frecuente
encontrarse con una saca en la que el refugo sea mas
del 70% o en la que el corcho bueno supere el 40%
de la saca.

El corcho refugo adquiere en el mercado un valor

mucho menor que el corcho de calidad, porque sus
caracteristicas no son aptas para la fabricaciéon de
tapon de forma natural, por ello, generalmente, se tri-
tura y se destina a la industria del aglomerado. En
algunas ocasiones, los corchos de la clase 7° se inte-
gran dentro del refugo.

quiedan los tipos reducidas a 9, seguin el siguiente cuadro:

CALIBRE (en lineas) CLASES UTILIDAD

Mas de 19, GRUESO 1,2,3,4,5,6  Tapon natural, Tapon de céntara,

Mucho desperdicio

Entre 15y I%MEDIAMARCA 1,2,3,45
Entre ISy I9MEDIAMARCA 6

Entre 13y IS.IMPERIAL ~ 1,2,3,45

Tapon natural de 24 mm. de diémetro El corcho delgado no cuenta con el calibre suficien-

te para obtener tapones, por lo que se destina a la fabri-
cacion de arandelas naturales para tapones de cham-
pagne, a la fabricacién de papel de corcho y en general

Tapon colmatado de 24 mm. de didmetro

Tapon natural de 24 mm. de didmetro

Entre 13 y 15, IMPERIAL 6 Tapon colmatado de 24 . de diimetro a fas utilidades que no necesitan demasiado grosor.
Entre [y 13 1,2,3,45  Tapon natural de 2| mm. de didmetro El corcho grueso, alin siendo de buena calidad, pro-
d . btencién d .
Entre [y I3 b Tapon colmatado de 21 mm. de didmetro duce mucho desperdicio fras b ° enIC|on ¢l tapon
. por lo que su valor de mercado es inferior al de las cla-
Menos de || 1,234 Arandela natural, papel, tapn dos piezas ses inferiores taponables. Se puede utilizar ademds en
Todos Refigos  Trturados la fabricacion de tapones de garrafa o cantara.

El corcho flaco, que incluye la calidad 6* de las cla-
ses |1-13,13-15y 15-19 por su excesiva porosidad,
necesita ser sometido a un proceso de colmatado,
que consiste esencialmente en el tapado de los poros
con polvo de corcho. El tapén colmatado tiene en el
mercado un valor inferior al tapén natural.

El porcentaje tedrico de las distintas clases y pro-
duccién de corcho que se obtiene en la saca de una
finca de tipo medio en Extremadura es el siguiente:

TIPO DE CORCHO  CLASE %  PRODUCCION (de cada clase)
Refgo Refgo 326 Titurado [.)en.tro del corcho denominado bueno se incluyen
las siguientes clases:
Defpado Il2a4A 18 3220 Arandelas
Grueso 19a6A 33 145 Tapones naturales de 24 mm, Media marca: (15-19 lineas) Clases 12,345
Flaco 131926 69 407 Tapones colmatados de 24 mm. Imperial: (13-15 lineas) Clases 12,345
3-1526 56 330 Tapones colmatados de 24 mm. (11-13 lineas) Clases 12,345
[I-326 82  590Tapones colmatados de 21 mm.
Bueno [-3a5A 115 828Tapones naturales de 21 mm. . «“ —
Los corchos denominados “media marca” e “impe-
-15a5A 83 489 Tapones naturales de 24 . rial” son los que alcanzan un mayor valor en el mer-
I51925A 75 442 Tapones naturdles de 4 mm. cado. Estan destinados a la fabricacion del tapén natu-

ral de 24 mm. de didmetro. En el “media marca” se
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obtienen mejores rendimientos con perforadoras
autométicas y en el “imperial” con el perforado manual.

La clase |1-13, de calidades 1,2,3,4,5 se destina a
la obtencion de tapén natural de 21 mm. de didmetro,
aunque de forma manual pueden obtenerse de ella
algunos tapones de 24 mm. de didmetro.

Para finalizar, en una finca media extremefia se
pueden obtener por cada 100 Kg. de corcho en pila
(todo el corcho producido por la finca con la excep-
cién de bornizo, segundero, trozos y zapatas.) la
siguiente produccién:

3,22 Kg. de arandelas.

3,65 Kg. de tap6n natural de 24 mm.
2,07 Kg. de tapon natural de 21 mm.
2,50 Kg. de tap6n colmatado de 24 mm.
[,47 Kg. de tapdn colmatado de 2| mm.

87,09 Kg. corcho para trituracion.

PRACTICAS

o Utilizacién del laboratorio del centro para
observar y andlizar las caracteristicas del corcho:
estructura, composicion y propiedades.

* Diferenciar en campo los distintos tipos de
corcho: bornizo, segundero y de reproduccién.

s Utilizar el pie de linea para medir el calibre
de las planchas de corcho.

* Distinguir qué defectos aparecen en distintas
planchas de corcho.

s Clasificar diferentes muestras de plancha en
corcho en funcidén de su calibre y aspecto.
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Esfimacion de |a produccion y calidad del corcho en los alcornocales

CONTENIDOS

a) Conceptos:

* Introduccion.

* Estimacion de la produccién de corcho en arbol.
* Estimacion de la calidad del corcho en arbol.

* Estimacion de la calidad del corcho en pila.

* Los inventarios forestales en el alcornocal.

* Resultados: informes y mapas. ;Como interpre-
tarlos?.

b) Procedimientos:

* Manejar con fluidez los conceptos relacionados
con la estimacion del volumen de corcho en un
alcornocal.

* Realizar los clculos necesarios para estimar el volu-
men de corcho de un determinado alcornoque.

* Observar y medir con precision el calibre y el
peso especifico del corcho.

* Aplicar procedimientos para determinar la cali-
dad del corcho en arbol y su relacién con la uti-
lidad industrial mas probable.

* Aplicar diferentes procedimientos para la estima-
cion de la calidad del corcho en pila y obtener
conclusiones acerca de los aspectos favorables o
desfavorables de cada metodologia empleada.

¢ Evaluar qué métodos de estimacion de la calidad
del corcho en pila son méds aconsejables.

* Comparar los diferentes sistemas de apilado de
las panas de corcho y la relacion existente con la
estimacion de la calidad.

* Realizar un inventario forestal y elaborar posi-
bles aplicaciones con el conjunto de datos obte-
nidos del mismo.

* Representar mediante tablas, graficos, indices, etc.
Los datos obtenidos en los trabajos de campo.

c) Actitudes:

* Rigor en la utilizacion precisa de las métodos uti-
lizados para calcular la cantidad y calidad del cor-
cho en los alcornocales y en pila.

* Interés por conocer los procesos de cada una de
las operaciones bdsicas que nos informan de la
cantidad y calidad del corcho.

* Disposicion para sistematizar todos y cada uno
de los procesos y conseguir una actuacion
coherente.
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|. Introduccion.

Desde muy antiguo el hombre se ha interesado
por conocer los recursos y medios con los que con-
taba para realizar una determinada actividad. El inven-
tario ha sido siempre un paso previo al estableci-
miento de un plan de accién. También, en el ambito
forestal se ha hecho imprescindible disponer de infor-
macioén precisa acerca de los recursos existentes con
la finalidad de establecer un sistema ordenado de
aprovechamiento que pueda garantizar la existencia
futura de los mismos y, al mismo tiempo, ofrezca al
gestor y/o propietario un conocimiento previo de la
produccién que se puede obtener.

La necesidad de recabar esta informacion previa
ha permitido el desarrollo del inventario forestal
como herramienta o disciplina con entidad propia.
Los primeros sistemas fueron ideados durante el siglo
pasado en Centroeuropa. Su finalidad era obtener
datos de la cantidad de madera o capacidad producti-
va de un determinado bosque, es decir, los metros
clbicos por hectdrea y afio.

El corcho es un producto forestal con menor
importancia que la madera a escala mundial. Como ya
se ha indicado en el primer tema de este bloque, la zona
productiva est reducida a los paises del Mediterraneo
occidental. En muchas ocasiones es un producto secun-
dario 0 a lo sumo complementario de las dehesas
(explotaciones con actividades agricolas, ganaderas y
forestales) lo cual nos lleva a la conclusion de que la
ordenacion de los aprovechamientos multiproductivos
es complicada. Ante este panorama, los propietarios no
suelen ordenar sus explotaciones de alcornocales ni
realizar inventarios, controlando la cantidad del corcho
mediante una estimacion y vendiendo a un tanto alzado.

Sin embargo, desde hace un tiempo se vienen rea-
lizando algunos estudios que permiten conocer la
cantidad de corcho existente en un determinado
monte o explotacidn mediante la realizacion de algu-
nas medidas sobre una muestra de arboles.

La calidad del corcho se valora por el comprador
de manera subjetiva mediante |a toma de algunas calas

y la observacion del aspecto externo de los drboles y
del corcho. Este sistema adolece de escaso rigor esta-
distico. A partir de 1985, IPROCOR inicié un progra-
ma con el objeto de informar, de manera objetiva, a
los propietarios y gestores de alcornocales sobre la
calidad del corcho de sus explotaciones. El método
empleado permite optimizar estadisticamente los
muestreos e incorporar un indice global que expresa
la calidad mediante un sélo nimero.

Figura 1.35: Suberoteca.

2. Estimacion de la produccion de
corcho en arbol.

Tradicionalmente la produccion de corcho se ha
calculado una vez descorchado los alcornoques, bien
al dia siguiente o a los ocho o nueve dias de cerrar la
pila. La unidad de medida del corcho en plancha es el
estéreo (cubo de IxIx| m, incluyendo huecos) que
pesa entre 90 y 110 Kg.

A diferencia de la madera, para la que existen pro-
cedimientos y tarifas o tablas que permiten calcular su
volumen en el arbol, los selvicultores del corcho dis-
ponen de pocos y muy recientes trabajos para cono-
cer la cantidad de corcho que hay en el alcornoque.

En el drbol, el corcho va aumentando de espesor
anualmente hasta adquirir un determinado volumen.
Este volumen puede estimarse si se conoce el calibre
o espesor que alcanza al final del turno antes de la
saca. Es posible asemejar el tronco de un arbol a un
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cilindro. Asi, tendriamos que tener en cuenta la cir-
cunferencia del alcornoque (C), la altura de descorche
(HD) y el calibre del corcho (CB) para poder deter-
minar el volumen en metros cdbicos.

V=CxHDxCB/100

A partir de ahi, convertiremos los metros ctbicos
en kilos si conocemos la densidad o peso especifico
medio del corcho, que para las planchas que se han
dejado en oreo durante ocho dias es de 315 Kg/m’.

Figura 1.36: Formas tipicas de los troncos de los arboles.

Sin embargo, asemejar el tronco de un alcornoque a
un cilindro puede resultar demasiado tedrico. Muchos
alcornoques son descorchados incluyendo las ramas, de
modo que habria que conocer el didmetro de rama, la
longitud descorchada y el calibre. Es ficil encontrar irre-
gularidades debidas a malformaciones y heridas de des-
corche. El calibre y el peso especifico son muy variables
y,a veces, dificiles de medir.Todo esto hace que se nece-
siten muchos datos para reflejar tanta variabilidad. Asi
que, de una manera mas practica, podemos elegir unos
cuantos arboles (muestra), medir dos o tres aspectos
muy caracteristicos, descorchar el arbol, pesar el cor-
cho obtenido y entonces de forma experimental cons-
truir otro modelo o ecuacion matematica (la tabla pro-
duccion) mucho mds ajustado a la realidad.

Para que el modelo sea bueno debemos escoger
arboles de todos los tipos que se den en nuestra regién

0 en nuestro monte, cuanto mas extensa y variada sea
la zona en la que vamos a aplicar la tabla necesitaremos
mas drboles. Estos modelos en el caso del corcho se
basan en la medicion de la circunferencia a la altura del
pecho (CAP, en metros), la altura de descorche (HD, en
metros) y, en ocasiones, el calibre (CB, en centimetros)
para estimar la produccion en peso (P en kilos).

Figura 1.37: Medicién de la circunferencia a la altura del pecho.

Ecuaciones propuestas por diversos autores para
zonas especificas:

Autor Ao azpﬁgaac‘i‘gn Arboles Eeuadon
o g Reg‘énpgfmcg';?m“m 0 Pt 06CAPH XD 4 CRASTS
Moo g5 Reﬁ‘énpiftfga;lh°“‘f° 00 PAYSXCAPHESHDAT)
e 154 FERAT 0 ORI
Gy 190 LR FIDSHCAPHD
e 1 C;:Eg:dgjggf 1083 P8 §TCAPYHD
fonew gy Samde g P9 A CAPKHD
o 1) ST g =ICPHD
oo gy Fagedels gy P13 44CAPKHD
o g Cwh W b s SCABD
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Como puede, verse las ecuaciones suelen ser sen-
cillas y se elaboran normalmente para zonas relativa-
mente amplias. En general, utilizadas con prudencia,
ofrecen estimaciones aceptables.

3. Estimacion de la calidad del
corcho en arbol.

Las excelentes cualidades del corcho le hacen apto
para muchas aplicaciones. Sin embargo, su destino
como tapoén de vinos tranquilos y espumosos es la
mds generalizada y la de més valor.

Un primer grupo de propiedades de la pana de
corcho estd relacionado con el rendimiento en
numero de tapones Utiles que podemos obtener por
kilogramo o metro cuadrado de materia prima. De
entre estas caracteristicas la mas importante es el
crecimiento en espesor o calibre. Debe haber alcan-
zado una dimensién adecuada para poder extraer
tapones con didmetros normalizados (21 y 24 mm.).
El calibre se mide en el frente de las panas, ya que es
la direccion en la que se perforara el tapon. Para rea-
lizar esta medida nos ayudamos de un Util conocido
como “Pie de Linea”.

Conviene saber que existen unos espesores Opti-
mos de pana, ya que el corcho muy delgado no es
taponable (siendo sus aplicaciones sustitutivas menos
apreciadas), e igualmente ocurre con el corcho exce-
sivamente grueso, que, aunque es apto para extraer
tapones, se aprovecha peor al generar una gran canti-
dad de desperdicio.

Hay que tener en cuenta que el cocido de las
panas produce un incremento en su calibre, por lo
que es recomendable que se calcule este incremento
sobre una muestra sometida a coccion.

El rendimiento de una pana también se ve afectado
por el nimero y profundidad de las fendas o grietas
que presenta la espalda, por el estado de la barriga, por
la densidad del corcho, la humedad que contiene, el
espesor de la casca, las inclusiones maderosas, etc.

Otro grupo de propiedades son las que afectan a
la calidad de los tapones producidos, es decir, el com-
portamiento fisico y mecdnico del tapén que le con-
vierten o no en un buen cerramiento, con una buena
respuesta durante el tiempo de envasado y que per-
mite una fcil extraccién.

La calidad del tapdn tiene, ademds, otras facetas
que cada vez estdn cobrando més interés. Nos referi-
mos a las propiedades bioquimicas y las relativas a su
aspecto o presentacion. Recientes estudios han
demostrado que, en términos generales, el corcho es
un material seguro pero existen algunas alteraciones
que deben rechazarse. Los corchos con coloraciones
rosadas o claras son los mas apreciados siendo de
menor calidad los oscuros o manchados.

Cada plancha o pieza de corcho, como ya se ha
visto, puede ser clasificada en siete clases, o bien ser
considerada como refugo para la trituracion.

También ha quedado expuesto que la calidad
del corcho viene determinada por una gran canti-
dad de factores. En general, tanto la industria como
las entidades y organismos del sector se valen de
un procedimiento sencillo para estimar la calidad
de una plancha o pieza de corcho. En primer lugar,
el corcho se somete a una preparacion de acuerdo
con el siguiente proceso: secado en estufa u oreo
al aire, cocido en agua a presion atmosférica
durante una hora y, finalmente, recorte y retaceo
de las piezas.

Con ayuda del “Pie de Linea” se realiza una prime-
ra clasificacion por calibres. Las demds cuestiones son
evaluadas por el “escogedor”, o clasificador, sin mds
ayudas que la de sus ojos y sus manos, para reclasifi-
car por el aspecto que presentan, dando a cada pieza
una clase definitiva en relacion con su utilidad indus-
trial mas probable.

Es facil comprender la dificultad que entrafa
este trabajo, debido principalmente a la gran canti-
dad de evaluaciones a realizar. Tanto es asi que la
formacion de un especialista que realice determina-
ciones fiables conlleva el transcurso de muchos
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|| abajo

afios de practica. Igualmente se entiende que hasta
hoy ha sido imposible sustituir su trabajo por el de
un sistema artificial.

Figura 1.38: Escogido de calas de corcho.

Aunque el escogedor evalia casi de forma
inconsciente multitud de aspectos, es interesante
reflejar en un estadillo o informe cudl es el calibre
de la pieza, las alteraciones mds importantes que
presenta, su color, etc. Para realizar este trabajo
existen tablas de clasificacion que contemplan el
calibre util (rendimiento en tapones) y el aspecto
(calidad de los tapones producidos).

Clasificacion del corcho en plancha propuesta

y utilizada por IPROCOR
CLASES
CALIBRES I* 2 ¥ ¢ % ¢ T R
9 arriba - 19 arriba - 6°arriba REFUGO
15-19 1519 - 5* arriba 15-19-6"
1315 13-15 - 5* arriba 13-15 - 6°
(13 [1-13 - 5*arriba 13-
[1 abajo - 4 arriba

Aunque se tiende a una normalizacion, cada
industria dispone de su propia tabla que depende de
su estrategia comercial, de la calidad del corcho con
el que suele trabajar y del tipo de demanda. Las
tablas pueden resumirse en unas cuantas clases

agrupando celdillas. Las agrupaciones y los nombres
que se dan a cada clase también pueden variar.

Tabla de clasificacion de uso comun en Portugal

QUALIDADE
ESPESSURA I* 2 ¥ ¢ % & T
Grossa Grossa 5° arriba
Marca Marca 3* arriba Marca 4-5°
Meia Marca ~ Meia Marca 3*arriba~~ Meia Marca 4-5* REFUGO
Delgada Delgada 3 arriba Delgada 4-5°
Delgadinha ~ Delgadinha 3 arriba

Podemos obtener una idea de la calidad de la pro-
duccion de corcho de un monte si conocemos la can-
tidad de corcho que posee de cada clase. Por supues-
to también es util conocer la importancia de una clase
con respecto a las demds. Si consideramos ambas
cosas podemos calcular un indice que sintetiza toda la
informacién en un solo nimero, es decir, la media
ponderada calculada segiin el procedimiento de la
tabla siguiente:

Clase Cotizacion Importancia Cantidad  Cantidad Valor
Ptas/Kg.  relativa  Kg(c)  relativa ponderado
(@) (b)=(a)total (d)=(c)ltotal  (e)=(b)x(d)x100
A 200 028 10000 0,26 128
B 150 0.2l 8000 02l 441
¢ 300 04l 5000 013 533
D 75 0,10 15000 040 400
Totd 725 1,00 38000 1,00 21,04
(indice de calidad)

Si utilizamos el mismo procedimiento e idénticas
cotizaciones de referencia para calcular los indices
de distintas fincas o montes de una regién podre-
mos compararlas. En el caso del comprador esta
informacion es Util a la hora de decidir la adquisi-
cion de un lote de corcho u otro y al subericultor
le ayudara a situarse en un mercado, de por sf, muy
poco transparente.
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4, Estimacion de la calidad del corcho
en pila. Metodologias existentes.

Formacion de las pilas.

El apilado consiste en la colocacion de las panas de
corcho, ordenadamente, de modo que puedan mante-
nerse en buenas condiciones el tiempo suficiente
hasta su transporte a fabrica.

Desde que se cierra la pila, como minimo deben
transcurrir nueve dias, tiempo necesario para que se
pierda la humedad que aparece en exceso en el cor-
choy que éste se estabilice con el medio ambiente.
Sin embargo, el apilado es una operacion que no siem-
pre se realiza, pudiéndose optar por la carga directa
en camién y un descuento pactado de la humedad.

Las pilas pueden ser cuadradas, circulares o rec-
tangulares, siendo esta Gltima la mds habitual. Aunque
sus dimensiones son muy variables, la Confederacién
Europea del Corcho (C.E. LIEGE) recomienda las que
tienen como maximo 6 m. de anchura, alrededor de 2
m. de altura y longitud indeterminada.

Viento dominante

WA

AREA DE DESCARGA

\Pendiente

Figura 1.39: Esquema de una pila de corcho.

En el norte de Africa (Marruecos), las pilas tienen
de 2 a3 m.de anchura y de 2 a 2,5 m. de altura, con
longitud variable, en general superior a 50 m. En
Portugal, las pilas suelen ser de 10 m. de anchura y
mds de 2 m. de altura. En Andalucia el corcho se apila
sin colocar las planchas a pie de cargadero o camino

LEOSUBTEHR

Y, generalmente, son largas y estrechas. En
Extremadura, por el contrario, suelen ser cuadradas o
circulares de menos de 2 m. de altura.

Figura 1.41: Pila de corcho cuadrada caracteristica de Extremadura.

Figura 1.42: Pila de corcho circular caracteristica de Extremadura.
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La pila se comienza a formar colocando las panas
de corcho de manera que la espalda esté en contacto
con el suelo, boca arriba; seguidamente, se procedera
a apilar las panas boca abajo, con la espalda hacia arri-
ba, hasta alcanzar la altura deseada.

Al mismo tiempo que va llegando el corcho al lugar
seleccionado, el apilado se realiza por dos operarios. El
lugar debe escogerse teniendo en cuenta que tiene que
ser un sitio oreado, que no se encharque, con una lige-
ra pendiente y ficilmente accesible a camiones de gran
tonelaje. En la operacion de apilado deben separarse:

* Trozos: piezas de menos de 20x20 cm.

* Agarras y zapatas: partes de corcho bornizo que
aparecen adheridas a las panas de corcho y que
se separan antes de introducir ésta en la pila y,
ademds, la parte de las planchas de corcho que
estaban en contacto con el suelo.

* Bornizos: corcho de édrboles sacados por pri-
mera vez.

* Segunderos: corcho de arboles que se extraen
por segunda vez y que no presenten un calibre
suficientemente grande para su aprovechamiento.

* Corcho con mancha amarilla, verde patente u
otras pudriciones.

Todos estos elementos se amontonarén aparte de
la pila y sin colocacion especial, se comercializardn a
un precio sustancialmente inferior al resto de la pila y
su destino serd la industria del triturado.

Figura 1.43: Separacién de trozos, agarras, zapatas, bornizos, segunderos, ...

Metodologia para la estimacion de la
calidad del corcho en pila.

a) Método tradicional de la industria.

En las operaciones de compra de corcho en pila, el
operario escogedor de la industria preparadora realiza
un examen exterior de la pila y, posteriormente, sube
sobre ella y desmonta la misma en diferentes lugares,
recopilando la siguiente informacion de interés:

* Ausencia de trozos, zapatas, bornizos y segunde-
ros dentro de la pila.

* Frecuencia con la que aparecen planchas de refu-
gos claros.

* Presencia de piezas de calidades 1*y 2* tapona-
ble (la flor).

» Calibre medio aproximado del corcho en la finca.

Con estos datos y la experiencia del escogedor se
hace una idea de la calidad media de la pila y de su
posible valor.

Critica:

Depende de la capacidad del apilador para pre-
sentar el corcho de calidad (recorte de las caras,
seleccion del mejor corcho para la corona u oculta-
cion del no deseado en el interior de la pila) que
convierten la operacién en un juego comprador-
vendedor incierto.

La estimacion de la calidad dependerd en gran
medida de la intuicién y experiencia del escogedor,
siendo muy arriesgado cuando no se estd familiariza-
do con el corcho de la zona o que dicha persona
tenga poca experiencia.

b) Método de la Direccao Geral Das
Florestas de Portugal.

La pila se divide en “N” paralelepipedos con las
P
siguientes condiciones:

* Que sea un nimero par de divisiones tanto en
longitud como en anchura.
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* Que sean todos de la misma dimensién y como
minimo de | m.

* Que se cumpla que 2 x 100 / N>1,0 %

De entre todos los paralelepipedos posibles se
seleccionan aleatoriamente dos, en los que se tomaran
las muestras. Para ello, se divide el paralelepipedo por
la mitad seglin un plano horizontal (mitad de la altura)
y se extraera de la pila el corcho seleccionado de una
de las mitades. Se distribuyen los pedazos de corcho
asigndndoles un nimero de orden y se sortea el pri-
mero que sera seleccionado, para los sucesivos se divi-
de el nimero total de pedazos entre diez y se aumen-
ta seglin el espaciamiento resultante de esta divisién.
Los pedazos, a su vez, se recortan a una dimensién de
20x20 cm. y se procede a su clasificacion.

Figura 1.44: Estimacién de la calidad del corcho en pila.

Critica:

Es un método que trata de ser exhaustivo en la
forma de seleccionar las muestras, pero no tiene en
cuenta los valores medios de calidad del corcho en la
zona, reduciéndose a una cuestién meramente geo-
métrica de la pila. No se aprecia ninguna base estadis-
tica en la forma de seleccionar las piezas, ni en el
nimero de muestras; tampoco elimina la posible des-
viaciéon que produce la proximidad del corcho de un
mismo drbol, al reducirse la muestra a dos tnicos blo-
ques de todos los posibles y, ademds, el nimero de
bloques que se seleccionan no depende del niimero
de bloques posibles, lo que da lugar a muy diferentes
fracciones de muestreo.

Por lo tanto, es un sistema muy laborioso en su
fase de campo que exige deshacer dos secciones
completas de una pila.

¢) Método de la AEFCS (Administracion de
Aguas y bosques del Reino de Marruecos)

Este método se ajusta al tipo de pilas caracteristi-
co del norte de Africa y tiene las fases siguientes:

* Reconocimiento visual del calibre en el exterior
de la pila.

* Reconocimiento de los principales defectos.

* Muestreo de la pila que se realizard a cada 20 m.
y por cada cara, en una franja de | m. de ancho y
1,5 m. de profundidad y en toda la altura de la
misma. La clasificacion en crudo se realizard segin
la metodologfa de IPROCOR vy la reclasificacién
en gabinete segln la tabla marroqui de precios.

Critica:

Se trata de un método Unicamente valido para
pilas de anchura pequefia (3 m. en Marruecos).
Presenta una base estadistica muy poco desarrollada.
Hace necesario el movimiento de mucha cantidad de
corcho y, por tanto, es muy laborioso. Ademas, la cla-
sificacién del corcho en crudo da lugar a errores de
apreciacion del calibre y clase.

d) Métodos de la Agencia de Medio
Ambiente de la Junta de Andalucia.

Muestreo de secciones de pila.

[yl ]

* Se divide Ia pila en “n” secciones iguales y se elige
del interior y de forma aleatoria una serie de calas
de corcho (muestras de 10x10 cm.). Por tanto, es
un muestreo que estadisticamente se realiza en dos
etapas. La estimacion de [a calidad del corcho (“Q”)
se calcula con la férmula de IPROCOR, ponderada
con el peso por unidad de superficie de cada clase.

Critica:

Es un sistema laborioso que obliga a deshacer
todas las secciones de las pilas. No se explica el modo
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de realizar el escogido aleatorio en cada seccion. La
base estadistica elaborada nos permite cierta fiabili-
dad, aunque falta documentacién sobre resultados.

Muestreo al azar en pila.

* Con este tipo de método se escogerdn las calas
de forma aleatoria en toda la pila. Se calcula la lon-
gitud de cada una de las caras y la suma de todas
ellas se divide por el nimero de calas previamen-
te predeterminado. Este conjunto de datos nos
permitird obtener el valor de la distancia entre
una muestra y la siguiente. En cada punto de
muestreo se determina la profundidad a la que se
tomard la plancha, también de forma aleatoria.
Una vez seleccionada la plancha, se recorta la cala
de la esquina izquierda de la misma.

Critica:

Es un sistema andlogo al utilizado en muestreo en
campo. Facilita el trabajo porque no hace falta desha-
cer las pilas, aunque, en ocasiones, puede ser dificul-
toso alcanzar las muestras que se situen hacia el inte-
rior de la pila.

Las lineas de toma de muestras deben realizarse
de modo que cubran la méxima superficie de la pila
posible, por lo tanto, el muestreo debe realizarse de
manera que nos permita seleccionar cualquier plan-
cha de la pila.

Es un método que no tiene en cuenta el posible
sesgo o desviacion que se produce al colocar las plan-
chas, ya que frecuentemente es de mejor calidad el
corcho que se ve.

e) Métodos IPROCOR.
Estimacion proporcional al peso.

* Es una metodologia que esta en desuso. Consiste
en extraer |00 Kg. de corcho por cada 500 Qc.
que se encuentra apilado. Las planchas seran
seleccionadas al azar en toda la profundidad de
la pila y deberdn estar repartidas a lo largo de la
misma. A continuacion, se procede a la clasifica-

cion en crudo segun calibres. Dentro de cada
calibre se clasifican segln su aspecto en nueve
clases. Si una plancha presenta claramente miés
de una clase se divide en tantas clases como se
aprecien. Seguidamente se procede a verificar su
peso y se recortan en las planchas las muestras
en relacion directa al porcentaje de presencia en
peso. Finalmente, en gabinete se procederi al
cocido y clasificacion definitiva de las muestras.

Critica.

Es un método que carece de una base estadistica
clara que justifique la porcién de muestreo. Obliga a
realizar en el campo una clasificacién de planchas de
corcho sin cocer, cuyo resultado puede alterarse al
realizar la coccién. No estd bien delimitada la forma
de seleccién de las planchas en la pila y en ocasiones
resulta complicado conocer el peso exacto de una
pila de corcho y se hace necesario pesar en el campo
la muestra y las submuestras de cada clase.

Muestreo estratificado IPROCOR.

* Las muestras se obtienen de las planchas selec-
cionadas mediante calas de corcho de 20x20
cm., representativas de la pana de la que se
extraen. Tiene una base estadistica importante,
con un error relativo inferior al 15%.

H CORONA

A

Figura 1.45: Muestreo estratificado.

Ademas del volumen total, el volumen interior y el
de la corona, se debe tener en cuenta la fraccion
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de muestreo en el interior y en la corona. Con
todos estos datos se realizan los cilculos esta-
disticos que determinaran la calidad de la pila
de corcho.

Muestreo de la corona:

* Consiste en realizar un muestreo sistematico a
lo largo de la corona. Se selecciona aleatoria-
mente el punto de inicio de muestreo y el nime-
ro de muestras a obtener.

Muestreo del interior:

* Dado lo complejo y dificil que resultaria realizar un
muestreo sistematico o aleatorio en el interior, se
puede optar por un muestreo realizado en dos
etapas con las siguientes premisas: primera, se
seleccionardn un determinado niimero de bloques
para el muestreo de | m’ de volumen, en nimero
superior a dos e inferior o igual a seis; segunda, se
seleccionardn los bloques sistematicamente desde
el origen elegido, por encima o por debajo de una
linea imaginaria situada a media altura de la pila.

2 L L)
coropya®
@ L
g @

H o

origen L

Figura 1.46: Esquema de muestreo del interior de una pila.

Critica;

Se trata de un sistema o método de estimacién de
la calidad del corcho de aplicacién méas o menos sim-
ple pero de cdlculos complejos. Trabajar con un name-
ro de muestras razonable implica aceptar errores
relativos del 15% al 90% de confianza.

Por otra parte, la extraccion de algunas planchas
de la corona resulta algo dificil, al quedar presionadas
por las superiores, llegando en ocasiones a partirse.

LEOSUBEHR

Sin embargo, es el sistema que con un rendimien-
to mayor (entre una y dos horas por pila) nos da una
aproximacion bastante fiel de la calidad real y,adems,
permite poner al descubierto las manipulaciones que
haya podido tener la pila para intentar ocultar las
planchas de corcho de baja calidad.

Este método evita el laborioso trabajo de desha-
cer completamente grandes secciones de la pila y los
errores que se pudieran cometer al realizar un anali-
sis superficial. Nos permite comparar los resultados
con el muestreo en arbol.

5. Los inventarios forestales en el
alcornocal.

Ya hemos comentado lo valiosa que puede resul-
tar la informacién relativa al aprovechamiento cor-
chero antes de que se acometa la tarea de extrac-
cién. Sin embargo, existen otras razones por las
cuales |a realizacion de un inventario puede ser con-
veniente o necesario. Por ejemplo, las compraventas
de fincas, la contratacién de seguros, el estableci-
miento de garantias en los prestamos hipotecarios,
la ordenacion racional del monte, etc., son algunos
de estos motivos.

La clase de informacion que se suele recoger es
muy variada debido al caracter multiproductivo del
alcornoque (capacidad productora, produccién
actual, calidad, alteraciones que sufre, enfermeda-
des, plagas, calidad ambiental, estado de la regenera-
cién, produccion de lefias, aptitud para la produc-
cion de fruto).

Aunque en otros tiempos los inventarios se rea-
lizaban 4rbol a drbol (inventarios pie a pie) hay razo-
nes para utilizar los muestreos de modo que solo se
estudie una parte de la poblacién escogida aleato-
riamente. Los muestreos suponen una economia de
gastos y la posibilidad de aumentar la variedad de
los datos que se recogen. Incluyen basicamente dos
actividades, medir y contar, ambas han de realizarse
con unos niveles de error aceptables.
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La muestra debe ser escogida de modo represen-
tativo y la superficie puede variar dependiendo del
tipo de inventario. En los muestreos de calidad de
corcho que realiza IPROCOR esta superficie es la que
corresponde a la pela anual que realiza un gestor den-
tro de una misma linde.

Figura 1.48: Equipo trabajando en el inventario de alcornocales.

6. Resultados: informes y mapas.
iComo interpretarlos?

Los datos obtenidos en los trabajos de campoy en
el escogido de calidad estan reflejados en las fargas lis-
tas de valores de los estadillos. Es muy interesante
resumirlos mediante tablas, graficos y medias o niime-
ros indice.

Las tablas nos permiten tener una idea de cémo es
la estructura de la poblacion de arboles. Un resumen
muy interesante es el que se presenta en la tabla de
existencias, que refleja el nimero de arboles encon-
trados en la parcela de muestreo por alturas de des-
corche (HD por tramos de 15 cm.) y circunferencias
a la altura del pecho (CAP por tramos de 0,5 m.).
Basados en estos datos obtenemos la tabla de pro-
ducciones que tiene como resultado los pesos de cor-
cho en quintales referidos a la parcela y a la hectdrea.
Estas producciones se obtienen por la aplicacién de la
formulas de las modelos de produccién ya vistos.

Tabla de existencias y producciones de una parce-
la de 40 m de radio:

Existencias (nimero de pies) Producciones

HD Quintales (46 Kg.)

cap A5 1620 2105 2680 >30 Total Parcela Hectirea
% 0 0 0 0 0 0 0 0
s 13 1 0 0 6 18 36
76190 0 2 b I 39 78
grues 0 0 4 30 7 4 8
061120 0 0 I 2 || 4 29 58
€M 0 0 0 0o 1 1 I 1
Tt | 5 36 12 0 B3 M

Otro recurso interesante para mostrar cémo
estan distribuidos nuestros datos son los grificos de
barras. Basicamente son ilustraciones donde se mues-
tran columnas que alcanzan distintas alturas. La
columna crece de acuerdo con el nimero de indivi-
duos que pertenecen a la clase que representa. Los
gréficos de sectores o tarta nos permiten, de modo
visual, percibir como algo se divide en porcentajes, el
total de calas en clases de corcho, por ejemplo.

Los indices se asemejan a notas, englobando
muchas cuestiones en un solo dato o nimero de
modo que permiten realizar comparaciones. Por
ejemplo, comparar la calidad media estimada de una

64



PROYECTO LEOSUBEHR

N° de calas
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Figura 1.49: Gréfico de barras que muestra la cantidad de calas
de cada clase de calibre.
Clases de corcho
Clase A
13%
Clase B
11%
Clase E
49% ChseC

%

Clase D
20%

Figura 1.50: Grdfico de sectores que muestra la cantidad de calas
de cada clase de corcho.

produccién de corcho de una finca con otras de la
zona o con las medias de la comarca y de la zona.

Por dltimo, los mapas son otra forma de mostrar la
informacién contenida en los inventarios. Al igual que
muchos otros objetos de la geografia, los alcornocales
pueden representarse en forma de mapas. Se pueden
dibujar los contornos de los bosques, sus divisiones
internas como cantones, cercas, etc. Y, también, datos
sobre la produccion de corcho o su calidad. Como en

cualquier plano, podemos utilizar colores, simbolos y
lineas, indicando el significado de cada uno en la leyenda,
al margen del dibujo. Un mapa completo incluira un sis-
tema de coordenadas que no es mas que una malla
numerada que facilita la localizacién de cualquier punto.
Para facilitar la comunicacion estas mallas estan norma-

Sierra de
Montanchez

Finca B Carrascal

Figura 1.51:Comparacion de los indices de calidad de una finca,
de la media de su comarca y de la media de toda Extremadura.

lizadas y, aunque existen muchos tipos, en Esparia se uti-
lizan dos: la malla geogréfica, en la que se indican las
coordenadas en grados, minutos y segundos (por ejem-
plo la localidad de San Vicente de Alcantara se encuen-
tra,en coordenadas geograficas,a 7°08'05” de longitud al
Este del meridiano 0° y 39°21'37” de latitud al Norte del
Ecuador); y la malla UTM, que tiene la ventaja de poder
medir distancias sobre el mapa casi sin deformaciones.

{ndice de
Calldad

Figura 1.52: Mapa de una parte de una finca reflejando la calidad del corcho
en colores, la divisién en cantones o cercas en lineas de trazo blanco y las parcelas
del muestreo con banderitas amarillas.
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PRACTICAS

* Calcular el volumen de corcho de un deter-
miinado alcornoque, realizando los pasos necesa-
rios.

* Realizacién de los procedimientos necesarios
para estimar la calidad del corcho (secado, coci-
do, recorte y retaceo de las piezas)

* Determinar el calibre Gtil de las piezas de
corcho.

* Clasificar piezas de corcho en relacién con la
utilidad industrial més probable, atendiendo a su
cdlibre, alteraciones, color, aspecto, etc.

* Medicion de pilas de corcho y cdlculo de su
volumen.

* Montaje de una pila rectangular de corcho,
segiin norma C.E. LIEGE.

* Refugado de una pila de corcho.

* Realizar muestreos en una pila para deter-
minar la calidad del corcho que se encuentra en
ella (muestreos de la corona, del interior, etc.)

* Recorte de calas en planchas de corcho.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

* Reconocer la finalidad de la primera transformacién
que se realiza al corcho.

» Analizar las caracteristicas y organizacion especifica
que deben cumplir las instalaciones industriales del
sector del corcho.

« Conocer y controlar las condiciones en las que se
realizan las operaciones de transporte, recepcion y
apilado de corcho natural.

* Realizar las operaciones basicas de almacenamiento,
cubicacion y control de existencias.

* Definir los espacios, cuidados y medios para el
manejo y almacenamiento del corcho en plancha.

» Clasificar el corcho seglin su calidad y calibre.

* Calcular el rendimiento, valoracién y aprovecha-
miento del corcho sobrante de la preparacion.

* Conocer el origen de los tapones de corcho, asi como
sus caracteristicas y propiedades fundamentales.

» Diferenciar los distintos tipos de tapones existentes,
asi como sus funciones y usos principales.

* Reconocer las distintas fases que intervienen en el
proceso de fabricacion de tapones.

* Realizar las operaciones mds comunes utilizadas en
el proceso de fabricacién de tapones.

*Valorar la importancia que tiene un adecuado ajuste
y mantenimiento de los equipos utilizados en la
fabricacion de tapones.

* Evaluar los riesgos derivados de las operaciones de
preparacion del corcho en plancha a fin de adoptar
las medidas preventivas necesarias.

* Ejecutar los controles de calidad precisos, de acuer-
do con las especificaciones requeridas y normativa
existente.

* |dentificar y/o utilizar los diferentes tipos de maquinas,
herramientas y dtiles empleados en cada una de las
fases de la fabricacion de tapones de corcho natural.

* Describir el proceso que se realiza para llevar a cabo
la primera transformacion del corcho en plancha.

* Distinguir los aspectos mds importantes a tener en
cuenta en las fases de transporte, recepcion y apila-
do del corcho en plancha.

* Aplicar los criterios establecidos para el almacena-
miento del corcho en plancha.

* Realizar los célculos u operaciones necesarias para
cubicar y controlar las existencias de un almacén.

* Clasificar el corcho en funcién de su calidad y de su
calibre.

* Diferenciar los tapones de corcho en funcién de sus
caracteristicas.

* |dentificar las operaciones que se realizan en la fabri-
cacioén de tapones de corcho.

* Conocer y determinar los equipos que se utilizan en
la fabricacién de tapones de corcho.

* Realizar las fases basicas en el proceso de fabrica-
cion de tapones de corcho: rebaneo, perforacion,
deslefiado y clasificacion.

* Realizar el mantenimiento de los equipos y maquinas
utilizadas en el proceso de fabricacién de tapones:
Rebanadoras, perforadoras y cintas de seleccion.
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La preparacidn del corcho en plancha para fabricar fapones

CONTENIDOS

a) Conceptos:

* El corcho en plancha. Finalidad de esta primera
transformacion.

* Descripcion y organizacion de las instalaciones y
del proceso de preparacion.

* Transporte a fabrica, recepcion y apilado.
Almacenamiento, cubicaciéon y control de
existencias.

* El hervido o cocido del corcho.

* Reposo en bodega.

* Recorte, calibrado y escogido del corcho.
* Prensado y enfardado.

* Ajuste y mantenimiento de los equipos.

b) Procedimientos:

* Andlisis de las instalaciones especificas donde
tiene lugar la preparacién del corcho en plancha.

* ldentificacion precisa de los diferentes procesos
y aplicacion de las técnicas apropiadas para la
preparacion del corcho en plancha, a la vez que
la utilizacion correcta de las diferentes maquinas,
herramientas y Utiles.

* Preparacion de las condiciones necesarias para el
transporte, recepcion y apilado del corcho en
plancha.

* Cubicacién y control de existencias en almacén

del corcho en plancha mediante pautas estable-
cidas para ello.

* Realizacién de todas las fases establecidas en el
proceso de preparacion del corcho en plancha,
con interpretacion de las normas de funciona-
miento en las instalaciones industriales.

* Aplicacién de los controles necesarios y de la
normativa especifica de control de calidad
durante el proceso de preparacion del corcho
en plancha.

» Cdlculo de los rendimientos obtenidos en cada
una de las fases del proceso de preparacion del
corcho en plancha.

c) Actitudes:

+ Tendencia a conseguir una visién global e inte-
grada de las diversas fases del proceso de prepa-
racion del corcho en plancha y capacidad de
adaptacion a los diversos puestos y situaciones
de trabajo para llegar a dominar la preparacion
del corcho en plancha.

» Actitud favorable de cuidado y buen uso de ins-
talaciones, mdquinas, herramientas y (tiles, asi
como en lo referente a las normas de seguridad.

* Interés por realizar el trabajo de forma auténo-
ma y responsable, realizando los controles espe-
cificos.

* Respeto por las normas de seguridad.

Ul
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I. El corcho en plancha. Finalidad
de esta primera transformacion.

La preparacion del corcho en plancha es el pro-
ducto que se obtiene en la primera fase de transfor-
macion del corcho. Debe realizarse necesariamente
antes de iniciar el proceso de fabricacién de tapones.

El proceso recibe este nombre porque su finalidad
principal es preparar, poner en las condiciones ade-
cuadas el corcho que se ha extraido de los arboles,
para su transformacion en tapones. Basicamente, con-
siste en cocer el corcho y seleccionar aquel que es
apto para fabricar tapones (corcho taponable). La fina-
lidad del cocido del corcho es proceder a su limpieza,
eliminar sustancias hidrosolubles o posibles microor-
ganismos, aumentar el espesor, reducir la densidad,
mejorar la flexibilidad y aplanar las panas que tienen
todavia la curvatura propia del tronco del arbol.

La mayoria de las empresas taponeras utilizan como
materia prima corcho ya preparado por otras empre-
sas especializadas que tienen como producto final el
fardo de corcho en plancha (industrias preparadoras);
pero también son numerosas las industrias taponeras
que compran el corcho directamente en el campo y
realizan por si mismas el proceso de preparacion.

2. Descripcion y organizacion de las
instalaciones y del proceso de
preparacion.

La preparacion del corcho, de cara a la fabricacién
de tapones, es un proceso tecnolégicamente sencillo,
que no plantea grandes necesidades en cuanto a
maquinaria, pero si precisa de unas instalaciones
amplias para el almacenamiento del corcho.

El proceso se inicia con una primera fase de repo-
so del corcho en un gran “patio” de almacenamiento,
después de la cual se procede al hervido en una cal-
dera abierta de acero inoxidable. Tras el hervido, el
corcho pasa otro periodo de reposo en bodega (mds

A

Desperdicio
— porrotura «= REPOSO
en patio EN CRUDO
6!
v
A fibrica ¥ Refugo
de aglomerado c = hervido
L 3
REPOSO
EN BODEGA v
A fabrica
de aglomerado
Desperdicio 1

= de recorte € I {el0):31

ESCOGIDO
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PRENSADOY
ENFARDADO

¥

CORCHO
EN PLANCHA

Esquema del proceso de preparacion de corcho en plancha en una empresa preparadora.

breve que el reposo en crudo) antes de iniciar la fase
de clasificacion que consta de tres operaciones: recor-
te (preparacion para las siguientes operaciones), cali-
brado (seleccién por calibre o espesor de las planchas)
y escogido (clasificacion segin la calidad de la plancha).

Las industrias taponeras que realizan por si mis-
mas la preparacion, después del escogido someten al
corcho a un segundo hervido que, tras un Ultimo
reposo, deja ya la materia prima en condiciones para
iniciar la fabricacion de tapones.

En cambio, si el proceso se realiza en una empre-
sa preparadora, después del escogido el corcho es
prensado y enfardado para ser suministrado asi a
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eMpresas taponeras que, de esta forma, sélo realizan
el segundo hervido y un breve reposo antes de empe-
zar el proceso de transformacién en tapones.

Opcionalmente, antes de iniciar la preparacion se
puede realizar la operacion de refugado en el campo,
que consiste en separar el corcho de inferior calidad,
denominado “refugo”, que no es apto para fabricar
tapones y se utiliza exclusivamente para triturarlo y
fabricar aglomerados de corcho.

A lo largo del proceso de preparacién se generan
restos de corcho no aptos para la fabricacion de tapo-
nes (mal llamados con frecuencia “desperdicios”) que
luego son reutilizados como materia prima para la
fabricacion de aglomerados de corcho.

3.Transporte a fabrica, recepcion y
apilado. Almacenamiento,
cubicacion y control de existencias.

El coste del transporte desde el alcornocal hasta la
fabrica es elevado porque las piezas de corcho presen-
tan aln la forma curvada que tenian en el arbol y la
carga en el camion, aunque se haga de forma ordenada,
desaprovecha mucho espacio. Es necesario asegurarse
de que los camiones estan perfectamente limpios y no
emanan malos olores que puedan afectar al corcho.

Una vez en la fabrica, el corcho procedente del
campo se almacena a la intemperie en un recinto valla-
do de gran superficie denominado patio; su pavimento,
seglin el “Codigo Internacional de Practicas Taponeras”
debe estar hecho de tal manera que se evite la conta-
minacion a causa de los gérmenes del suelo. Una prac-
tica habitual es una losa de hormigén. Ademds debe
tener una pendiente para evitar que se acumule agua.

Las planchas se apilardn de la misma manera que
hemos indicado en campo. Se construiran pilas rec-
tangulares de una anchura maxima de 6 m.y con la
parte ancha perpendicular al viento dominante, de
esta manera, favorecemos el secado de las planchas.

Las planchas deben permanecer apiladas a la
intemperie, durante un periodo superior a seis meses
después de la saca; asi conseguiremos su secado y
estabilizacion.

Las existencias se controlan, en Espafia, a través
del peso; se tasa el camién, se pesa con el corcho y la
diferencia nos da la cantidad del corcho.

En algunos lugares, como Marruecos, por ejemplo,
las pilas se cubican; se habla de estéreo que es el m’
aparente de corcho o sea, tenemos una pila, por ejem-
plo, de 6 m. de ancha, 30 m. de longitud y 1,5 m. de
altura, el volumen sera 6x30x1,5=270, hablaremos de
270 estéreos; consideramos corcho vy aire.

Un control mas preciso de existencias ¥, al mismo
tiempo, de la produccion puede realizarse mediante
una bascula de plataforma a nivel del suelo, pesando las
planchas antes del cocido, momento en el que todo el
corcho ha pasado por una estabilizacion parecida.

4. El hervido o cocido del corcho.

Después de un periodo de reposo en crudo de al
menos seis meses, el corcho estd ya listo para pasar a
la fase de hervido o cocido del corcho, que tiene por
finalidad darle elasticidad, aumentar su espesor, dismi-
nuir su densidad, ablandar la raspa o espalda y elimi-
nar sustancias solubles en agua (taninos, ceras y
otras); al mismo tiempo se eliminan microorganismos
que puedan estar presentes.

El fardo de corcho crudo se forma en el patio a pie
de la pila; se utiliza una plataforma metilica de base
sobre la que se ordenan las planchas que se aprietan
con dos o mds cadenas; sirviendo, ademas; para sus-
penderlo mediante un polipasto o grua e introducirlo
en la caldera.

Teniendo en cuenta que el patio de almacena-
miento puede tener unos 10.000 m* es preciso trans-
portar los fardos hasta la nave de caldera mediante
remolques bajos arrastrados por un tractor.
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El hervido se lleva a cabo en calderas abiertas de
acero inoxidable de unos |5 m’ de capacidad, utilizan-
do, generalmente, lefia como combustible.

Figura 2.1

Figura 2.2

El corcho se coloca en la caldera, se sumerge
durante 90 minutos en agua a una temperatura pré-
xima a las 100° C. El agua debe cambiarse, al menos,
dos veces por semana.

El corcho, una vez cocido, pierde entre el 12y 5%
de su peso y gana alrededor del 20% de espesor.

Existen algunos sistemas para reducir el consumo
de lefia. Por ejemplo, mediante la utilizacién de un
generador de vapor que, mediante la inyeccion de
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vapor en la caldera, consigue una mayor rapidez en
alcanzar la temperatura de régimen. Otro sistema,
sin embargo, aprovecha la temperatura de los humos
de la chimenea para precalentar el agua que llenara
la caldera.

5. Reposo en bodega.

Después del hervido o cocido, el corcho debe
pasar por un periodo de estabilizacion (de 2 a 4
semanas), durante el cudl se aplana la plancha y se
seca hasta alcanzar la consistencia adecuada para el
recorte.

Este reposo se efecta en un local denominado
bodega, que debe estar limpio, ventilado, y libre de
olores que pueden incorporarse al corcho.

Figura 2.3

6. Recorte, calibrado y escogido del
corcho.

El recorte consiste en eliminar los bordes irregu-
lares de las planchas con una cuchilla, para dejar al
descubierto un corte liso que nos permita realizar
con mayor fiabilidad las siguientes fases de calibrado y
escogido del corcho.
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Con lo anteriormente expuesto se puede realizar
el siguiente cuadro:

CLASES
LiNEAS 1 2 3 4 5 6 7 R
Menos de || X X X X X
Dellal3 X X X X X X X X
De I13al5 X X X X X X X X
De I5a 19 X I xIxIxIx|x|x|x

Figura 2.4

? Mas de 19 X X X X X X X X

Tras el recorte el corcho es seleccionado en funcién
de su calibre o espesor, un factor que es determinante
para decidir el uso industrial de cada plancha. Los traba-
jadores experimentados realizan esta tarea “a ojo”, pero
para medir el espesor de planchas dudosas se suele uti-
lizar una herramienta llamada “Calibre” o “Pié de linea”.

La zona sombreada especifica las calidades y cali-
bres de corcho taponable.

CUADRO DE CALIDADES DEL CORCLO

Figura 2.6

Figura 2.5

La clasificacion o escogido del corcho se realiza
seguin su calibre y calidad.

El calibre se mide en lineas, unidad de medida tra-
dicional en el sector corchero que equivale a 2,25
mm. (podemos hablar de corchos de menos de ||
lineas, corchos de || a I3, corchos de 13 a 15, etc.).
En cuanto a calidades hablamos de clases (1? 2 37,
4, 5% 6%, 7" y refugo).

Figura 2.7
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En la industria preparadora se realiza el escogido
segun criterios principalmente de mercado y no se
suelen hacer mis alld de 8 o 10 clases.

En una fabrica de tapones en la que se integre la
fase de preparacion de las planchas, se puede hacer
una clasificacion aln menos exigente de las mismas
antes de pasar a la seccién de perforacién ya que, de
una plancha de baja calidad siempre pueden salir algu-
nos tapones buenos y viceversa.

1. Prensado y enfardado.

Después del escogido, las industrias preparadoras
proceden a prensar y enfardar el corcho para apla-
narlo y para facilitar su transporte a industrias trans-
formadoras. Logicamente, las industrias taponeras que
preparan por si mismas el corcho no tienen necesidad
de realizar estas operaciones.

Con frecuencia se suelen regar las planchas antes
del prensado con el fin de que adquieran elasticidad y
no se rompan durante el mismo. Los fardos o pacas
tienen unas dimensiones aproximadas de 90x60x60
cm.y su peso oscila de 80 a 90 Kg.

Figura 2.8

Los fardos antes de pasar a la industria taponera y
darle un segundo cocido deben almacenarse en un
lugar ventilado, evitando el contacto de las planchas

con el suelo y también la utilizacién de palés de made-
ras tratadas que pudieran transmitir elementos noci-
vos a las planchas.

Figura 2.9

8.Ajuste y mantenimiento de los
equipos.
Caldera:

* Vaciado del agua mediante bomba aspirante y
llenado con agua de red o con garantias técni-
cos-sanitarias.

*Vaciado de lodos del fondo de la caldera.
* Limpieza del cenicero.
* Limpieza de la cdmara de humos y de la chimenea.

* Control de nivel de agua y reposicién de la nece-
saria en cada calderada.

Sistema de apriete:

* Si es hidraulico se controlari el nivel de aceite,
reponiéndola si estuviera bajo.

* Control de posibles fugas.

* Engrase de las articulaciones, cojinetes y roda-
mientos cada 50 horas.
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* Si es mediante cables se deberan inspeccionar,
procediendo a su sustitucion si se observase
alguna rotura.

* Engrase cada 50 horas de todos los engrasado-
res de cojinetes de los ejes.

Polipasto:

* Seglin recomendaciones del fabricante.

PRACTICAS

* Recepcion y apilado de corcho en plancha.
* Cubicar y controlar existencias en almacén.

* Realizar las distintas fases del proceso de
preparacion: Reposo en crudo, hervido o cocido,
reposo en bodega, recorte, calibrado, escogido,
prensado y enfardado y corcho en plancha.

* Realizar las operaciones basicas para la pre-
paracion de las maquinas y equipos utilizados
para la preparacion del corcho en plancha (cal-
dera, sistema de apriete, polipasto, etc.).
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L@ primera efapa del proceso de fabricacion de tapones de
corcho natural: perforacion y deslenado

CONTENIDOS
a) Conceptos: c) Actitudes:
* El tapon de corcho natural. Descripcion. * Disponer de una vision global e integradora del

proceso de fabricacién de tapones de corcho,
entendiendo la funcion de las diversas maquinas
para alcanzar los objetivos de la produccién.

* Descripcién y organizacion de las instalaciones y
del proceso de fabricacion de tapones.

* El segundo hervido. _ o _
* Realizar las actividades y tareas con orden, rigor

* Rebaneo. y limpieza, de acuerdo con las instrucciones
* Perforacién. generales y previniendo riesgos personales.
* Deslefado. * Valorar y respetar las normas de uso, ajuste y

mantenimiento de los equipos utilizados en la

* Rendimientos del producto. —
P fabricacién de tapones de corcho.

* Descripcion, funcionamiento, ajuste, mantenimien-

. . * Apreciar la importancia de mantener un entorno
to y tipos de equipos.

de trabajo seguro, agradable y saludable.
* Consideraciones generales sobre el proceso de

fabricacion de tapones.

* El tapdn de dos piezas de corcho natural.

b) Procedimientos:

* Andlisis y determinacion de las fases a seguir en
el proceso de fabricacion de tapones de corcho.

* Ejecucion de los principales procesos implicados
en la fabricacion de tapones de corcho.

* Aplicacion de las medidas de ajuste y manteni-
miento de los equipos de fabricacion de tapones
de corcho.
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. El tapén de corcho natural.
Descripcion.

El tapén de una pieza de corcho natural es un cilin-
dro recto que se obtiene por procedimientos meca-
nicos de corte a partir de la corteza del alcornoque,
extraida en la tercera pela y siguientes y conocida
como "corcho fabrica".

El eje de este cilindro de una pieza es paralelo al
eje del arbol. Una colocacion de los tapones sobre el
alcornoque en la posicién en que fueron obtenidos se
asemejaria a la de un cinturén sobre su fuste o tron-
co, andlogo a la cartuchera de un cazador.

Las partes de este cilindro son las cabezas y el cos-
tado (Ver figura 2.10).

Cabeza

(6],
Poros

(e

Costado [0
0
= | Lineas de
ol 17 creciemiento
==

Figura 2.10: Partes del tapén cilindrico de una pieza de corcho natural.

A simple vista en un tapon apreciamos lo siguiente:

a) Lineas de capas de corcho que se han ido for-
mando en los sucesivos afios. Estos afios son
necesarios para que el grosor del corcho alcan-
ce el tamafio suficiente que le permita su uso en
los tapones de una pieza. Las lineas oscuras
corresponden a los crecimientos del corcho
durante la estacion invernal. Salvo factores
externos que afecten a la produccion de corcho,
podas abusivas, afios de sequia o muy lluviosos,
defoliacion etc., la separacion entre lineas es

mayor en los primeros crecimientos del corcho
y disminuye progresivamente. La regularidad en
las lineas es un aspecto positivo ante los com-
portamientos mecanicos.

b) Canales o poros de forma mds o menos regu-
lar, llamados lenticelas o lenticulas, que atravie-
san el tapon en su direccion radial y son per-
pendiculares a las lineas de crecimiento del
corcho. Estos canales tienen en su interior un
polvillo cuya tonalidad marrén-rojiza se debe a
compuestos que se denominan taninos, con
poder bactericida. El arbol los utiliza para llevar
a cabo un intercambio térmico y una elimina-
cién del agua sobrante del corcho en forma-
cién. Tienen paredes rigidas y aceleran el equi-
librio de humedad del tap6n, desde las zonas
mas alejadas de su superficie, con respecto al
ambiente. La distribucién homogénea en la
masa del cilindro, su forma de aguja y abundan-
cia relativa son aspectos positivos ante los
comportamientos mecanicos.

Cuando no existen poros en la cabeza del tapén
se dice que tiene “cabeza de espejo”.

Un examen més préximo, por medio de lupas o
microscopios, nos informa de su superficie, la cual
estd absolutamente tapizada por pequefias ventosas o
alvéolos (Ver figura 2.11).

Figura 2.11: Superficie del tapén del corcho vista al microscopio.
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El tapon de dimensiones mas utilizado es el de 44
rmm, de longitud por 24 mm. de didmetro. La parte
lateral del mismo, conocida como costado, cuando
estd en el interior del cuello de la botella tiene en
contacto con él unos 35 millones de microventosas.

Esta superficie alveolar del corcho va a influir de
forma determinante en las operaciones que tratare-
Mos a continuacion, y provocard los desgastes de
herramientas en las zonas de corte.

La denominacién por grosor taponable es la
siguiente:

* Corcho imperial de 13 a I5 lineas.
* Corcho mediamarca de 15 a 19 lineas.
* Corcho grueso de 19 a 24 lineas

* Corcho regrueso, o muy grueso, mas de 24 lineas.

(Practicamente todos los tapones proceden del
corcho imperial y mediamarca).

2. Descripcion y organizacion de las
instalaciones y del proceso de
fabricacion de tapones.

La disposicion de caldera por parte de las empresas
les proporciona un alto grado de autonomia y supone un
factor importante a la hora de determinar las dimensio-
nes fisicas de la empresa, ya que, por lo general, va acom-
pafiada de la necesidad de patio para los fardos y bode-
ga de estabilizacion.

Las etapas anteriores se centralizaron en las pobla-
ciones que han constituido los focos de la industria cor-
chera, siendo la especializacion de los nicleos familiares
los que descentralizaban las operaciones de rebaneo y
picado manual en un porcentaje importante.

Con la automatizacion del picado mediante las
perforadoras automdticas, conocidas como “ametra-
llndoras”, las empresas han alcanzado un mayor nivel
de integracion de todas las etapas de fabricacion, bési-

camente por disminuir las necesidades de especializa-
cion del personal.

La organizacién de las instalaciones, en cuanto a
maquinaria y circulacion del producto, se realiza de
forma que no se produzca retorno, siguiendo la
secuencia del esquema del proceso de fabricacidn que

se indica en la figura 2.12.

(A)

2,° HERVIDO
¥

(B)

BODEGA

¥

V o—_— Aparas

PERFORACION

b — Rebanadas

G perforadas
DESLENADO
RECUPERADO Lefia y

¥ — desperdicios —_—
de rebaje

v

A molineria

F Y

Figura 2.12; Esquema del proceso de fabricacién.

3. El segundo hervido.

La materia prima debe haber pasado la etapa de
segundo hervido y bodega de estabilizaciéon para
comenzar con el proceso de fabricacion del tapon. El
segundo hervido, realizado en caldera de coccién, con
agua a temperatura proxima 100°C, durante al menos
/2 hora.Tiene por finalidad aumentar el contenido en
agua del corcho para facilitar las etapas siguientes. A la
vez que aumenta este contenido en agua se produce un
aumento temporal del volumen, hasta que el corcho
vuelva a alcanzar las condiciones de equilibrio con el
ambiente, momento en que no superara el 9% de
humedad. Las planchas de primera hervida que no
hubiesen sido reposadas lo suficiente como para tener
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un corcho bien conformado, asi como las que se hir-
vieron durante tiempos inferiores a | hora o no alcan-
zaron la temperatura de coccion, pueden aumentar su
grosor, no sblo por el aumento del contenido de agua
sino también por un estiramiento de las paredes de las
células de corcho, que se asemejan a un acordedn
cuando estin comprimidas (Ver figura 2.11).

La bodega consiste en hacer que todas las planchas
se equilibren en temperatura y humedad después del
segundo hervido. Se alcanza més rapidamente cuando no
se producen corrientes de aire ni cambios de tempera-
tura.El tiempo de bodega viene a ser de una semana. Este
tiempo es suficiente como para que se desarrollen,sobre
las espaldas de las planchas principalmente, una pelusa
blanca debida a hongos que tienen las condiciones de
temperatura y humedad ideales para su crecimiento. La
planitud de las planchas también se mejora debido a la
disposicion en capas con que se han almacenado.

4. Rebaneo.

Rebanar es obtener mediante corte de cuchilla cir-
cular tiras de corcho, llamadas rebanadas, de anchura

Figura 2.13: Rebanadora.

ligeramente superior a la longitud del tapdn que se pre-
tende fabricar, entre 1,5 y 2 mm. més (Ver figura 2.13).

Todas las rebanadas de una plancha son paralelas
entre si y su posicion con respecto al tronco del arbol
coincidiria con la de la circunferencia a la altura
correspondiente.

El rebanador, antes de efectuar el primer corte,
determina la direccidn de las rebanadas por examen
visual de la plancha. Los aspectos que le dan esta
informacion son varios:

a) La espalda tiende a formar hendiduras debido al
aumento en grosor del drbol, se las conoce como
colemas, o gema, si son muy evidentes y siempre
son paralelas a la direccién del eje o axial.

b) La barriga tiende a presentar pequefios canali-
llos de direccion axial, debidos a la rugosidad
de fa capa madre.

c) El contorno de los poros es ovoide y tiene el
didmetro mayor paralelo al eje del 4rbol. Esta
apreciacion no es practica, debido al detalle tan
discreto a apreciar, siendo suficiente la infor-
macion de los pasos "a" y "b" para decidir la

direccién del corte.

Las planchas para rebanar deben tener una hume-
dad comprendida entre el 20% y 35%.

El primer corte se realiza para igualar el borde. Los
cortes siguientes se efecttian por apoyo de la rebanada
en la plataforma, con la barriga hacia arriba, posicionan-
dola de forma que contacte con el tope guia a la vez
que se empuja hacia la cuchilla. El rebanador recibe una
impresion, en el momento de contactar el corcho con
la cuchilla, conocida como "tiro", este tiro le atrae hacia
su filo, debiendo tener firmemente sujeta la plancha por
el extremo mas lejano al corte para evitar que la cuchi-
lla se la robe. El tiro, que aumenta de forma considera-
ble cuanto menor es la humedad del corcho, es debido
a las microventosas, 100.000 por cm? (Ver figura 2.11).

Las primeras rebanadas deben medirse con un pie
de rey para comprobar que su anchura se ajusta a la
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deseada, cambiando la aproximacion del tope hasta
que se consiga. La dltima rebanada constituye la de
mayor riesgo de accidente, ya que no se dispone de
distancia que permita reaccionar a la persona. Para
obtenerfa pueden utilizarse unos accesorios de empu-
je;normalmente palo acodado y trozo de corcho.

Las rebanadas se separan de la cuchilla durante el
corte por medio del contorno biselado de la misma
ensu cara interna, al final de la apertura del tope guia.

Figura 2.14: Hoja de cuchilla de rebanar.

Los rendimientos en esta operacion, por persona y
jornada de 8 horas, son de 18 fardos o 2.000 Kilos de
corcho taponable al 30% de humedad. En este equipo
estd desaconsejado realizar los cortes cuando la per-
sona se encuentra con alteracion emocional, debido a
la gravedad de los accidentes que se producen.

5. Perforacion.

Perforar es obtener mediante corte de gubia tapones
en la direccion de la anchura de la rebanada. Las rebana-
das se colocan con la barriga hacia abajo, se apoyan en la
zona de posicionamiento, sujetindolas manualmente o
por medio de rueda dentada provista de contrapeso o
tensor, segun el grado de automatismo de la maquina.

La gubia (Ver figura 2.15) entra en el corcho debi-
do al empuje del eje y su movimiento rotacional pro-
duce el corte del costado de los tapones. Durante el
retroceso del eje, el émbolo, dispuesto en el interior

del mismo, golpea al tapdn, haciéndolo salir de la
gubia, que cae por gravedad.

Figura 2.15: Gubia y émbolo.

Los tapones recién obtenidos de la perforadora
tienen una ligera diferencia en los didmetros de sus
cabezas. La cabeza del tapon correspondiente a la
zona de ataque o entrada de la gubia es ligeramen-
te mayor.

La humedad de picado no sélo interesa a la hora
de facilitar los cortes,ya que a mayor humedad menor
dureza y mas flexibilidad, su interés principal radica en
la influencia sobre la dimensién del tapén, especial-
mente su didmetro. La humedad de las rebanadas
oscila entre 15% y 30%. El didametro final del tapon,
una vez estabilizado al 8%, queda reducido entre 0,2
mm.y 0,4 mm.

Figura 2.16:Tapones con costados arafiados por gubia defectuosa.
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El perforador debe hacer una comprobacién
periddica de los costados de los tapones para verifi-
car el buen estado del corte. Cuando se producen
alteraciones en el corte de la gubia, porque se alabea
0 Se€rompe, los tapones presentan en su costado ara-
fiaZos de la misma (Ver figura 2.16), en estos casos
debe corregirse el defecto por el asentamiento o afi-
lado del corte, seglin proceda, o sustituir la gubia para
continuar con el proceso.

Todas las perforaciones de las rebanadas se reali-
zan basicamente igual, la Unica diferencia es el nivel de
automatismo de [a maquina, en cuanto al movimiento
del eje y la posicion de rebanada en la zona de pica-
do o perforado.

La mayor firmeza del corcho en la parte de barri-
ga, asi como la ausencia de hendiduras, aconsejan
obtener los tapones préximos a la misma.

Los abultamientos puntuales y groseros que pre-
senten las rebanadas en la zona de barriga deberan
corregirse, en el momento de alimentar la perforado-
ra, por corte manual de los mismos mediante cuchilla.
Esta correccion tiene un nivel de importancia equiva-
lente a la calidad del corcho que se estd procesando,
pudiendo ser omitido para los corchos de peor calidad.

A continuacién exponemos lo que diferencia la
eleccion de la modalidad de perforado, asi como los
rendimientos que se obtienen.

Perforacion en automatica.

La perforadora automdtica estd indicada para efec-
tuar un aprovechamiento de los corchos de mayor
espesor, corchos media marca, (Ver figura 2.17). Las
rebanadas grandes, en cuanto a longitud, permiten
mayores rendimientos. Los trozos, puntas de rebanadas,
asi como las que presentan alguna alteracién critica,
como colemas o grandes hendiduras de la espalda, no
estan indicadas para este sistema de perforacion, dada
laimprecision del punto de corte. Deben apartarse para
obtener el rendimiento méximo que da el sistema
manual (Ver figura 2.18). Este sistema no es muy indica-
do para los corchos imperiales de calibre ajustado.

Figura 2.17: Perforadora automdtica.

Los rendimientos de esta operacién con el sistema
automdtico son de 35.000 tapones por cabezal, alcanzan-
dose los 70.000 con las perforadoras de dos cabezales,
alimentados por una sola persona, en jornada de 8 horas.

Existen perforadoras automiticas conocidas como
“inteligentes”, este calificativo se debe a que disponen
de sensores que permiten conocer el contorno de la
rebanada y elegir los puntos de perforacién, evitando
la circulacion de producto defectuoso.

Figura 2.18: Rebanadas de perforadora automética.
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Perforacion en semiautomatica.

La perforadora semiautomdtica permite a la perso-
na la eleccién del punto de corte, pero exige un grado
de integracion con la méquina muy elevado, debido a
que el ritmo de los ataques de gubia, o cadencia de
picado, son dirigidos por un motor. La atencion y rapi-
dez deben estar en sintonia, cualquier factor que las
modifique se reflejard en el rendimiento de la produc-
cion, aumentando los defectos, y/o el riesgo de acci-
dente. Los corchos mds apropiados para este sistema
son los imperiales y mediamarca de calidad 6°.

Los rendimientos son de 20.000 tapones por per-
sona y jornada de 8 horas.

Perforacion en manual.

La perforacién manual (Ver figura 2.19) constituye el
nivel mayor de aprovechamiento del producto. La inter-
pretacion de la rebanada por la persona, asi como la
eleccion del punto de corte de la gubia, permite obte-
ner el tapon de calidad ideal que la misma puede ofre-
cer,a la vez que disminuye la circulacion del producto
defectuoso a etapas de fabricacion posteriores por
omisién de los cortes en zonas que no son aptas para
el picado, como concavidades de barriga, colemas, etc.

v

Figura 2.19: Perforadora de pedal.

Los corchos indicados para este sistema son los
imperiales 5° arriba, puntas de rebanadas, trozos y
rebanadas con hendiduras o alteraciones de grosor
puntual o general (Ver figura 2.20).

La especializacion de la persona constituye la
variable de mayor peso en los rendimientos por cali-
dad. Los rendimientos numéricos son de 12.000 a
14.000 tapones por persona y jornada de 8 horas.

Figura 2.20: Rebanadas de perforadora de pedal.

6. Deslefiado. Recuperado.

Deslefiar es separar del proceso de fabricacion los
tapones con defectos que los inutilizan para la funcién
que han de cumplir.

En la perforacion automitica los tapones pasan
durante la caida por una jaula de ardilla que tiene
una pequefia inclinacién para direccionarlos. La
separacion entre la barritas de la jaula deja una
apertura por donde caen los tapones con defectos
del picado importantes, por tener dimensiones infe-
riores a las mismas.

El deslefiado, propiamente dicho, se realiza manual-
mente por observacion de los tapones a su paso por
la cinta de deslefiado, (Ver figura 2.21).

Recuperar es separar del proceso de fabrica-
cion aquellos tapones con defectos corregibles
que no pueden destinarse para las dimensiones
que se pretenden obtener. La recuperacion puede
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Rodillos de rotacién
y transporte

Figura 2.21: Deslefiadora de rodillos.

realizarse por corte de cuchilla en la parte de
cabeza defectuosa o por lijado del costado si el
defecto es en esta zona. Los tapones recuperados
siempre tienen dimensiones finales inferiores a los
de partida de procedencia.

Los defectos de mayor frecuencia que hacen apar-
tar al producto de la linea de fabricacion se recogen
en la figura 2.22.

Los rendimientos estan relacionados con el tipo
de corcho empleado asi como con el sistema de per-
foracion utilizado.

El deslefiado se realiza normalmente por dos per-
sonas, una a cada lado de la cinta de transporte, el

Figura 2.22:Tapones lefia: a) Sefial de barriga; b) Sefial de espalda; ¢) Hendidura axial;

d) Superposicion del ataque de la gubia; e) Final de rebanada.
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rendimiento por dos personas y jornada de 8 horas
es de 250.000 tapones.

7. Rendimientos del producto.

Los rendimientos del producto en peso estabiliza-
do de corcho, respecto al peso del corcho en origen,
referido a corcho fabrica, corcho de 3* y siguientes
sacas, puede ser el siguiente:

100 Kg. de corcho fabrica

10/15% 40% 45/50 %

Trozos = Refugo y aparas Corcho plancha
32/38 % 7112 %
Aparas Tapones

El peso del tapon cilindrico de una pieza de cor-
cho natural, de 44 mm. de longitud por 24 mm. de dié-
metro, tapon 44x24, estabilizado, es de 3,4 gramos.

Para este tapon [00 Kg. de corcho fabrica en
campo tienen un rendimiento de 2.000 a 3.500 tapo-
nes de 44x24.

8. Descripcion, funcionamiento, ajuste,
mantenimiento y tipos de equipos.

Rebanadora.

La rebanadora es una mdquina de corte provis-
ta de cuchilla circular de unos 40 cm. de didmetro
(Ver figura 2.14). La cara externa es plana y pre-
senta un bisel en su parte interna. Estd anclada por
su centro al extremo del eje de rotacion mediante
tuerca de apriete. La cuchilla estd protegida por un
guarda-cuchilla. El eje se apoya en el cuerpo de la
rebanadora por medio de cojinetes provistos de
engrasadores. Una correa transmite la rotacion,

87



MANUAL DIDACTICO DEL TAPONERO

desde el motor al eje, por medio de poleas. Entre
|2 polea y la cuchilla se encuentra el volante de
inercia, para evitar cambios bruscos en la velocidad
de giro durante el rebaneo. La polea y el volante de
inercia estan bajo tapa. El sentido de giro de la
rebanadora es el de las agujas de un reloj. Cuando
el sentido estd invertido debe modificarse los con-
tactos en la caja de bornas del motor, intercam-
biando dos entre si.

La plataforma de apoyo de las planchas es hori-
zontal y tiene en su parte inferior un husillo que
mediante volante permite regular su altura. Sobre la
plataforma se encuentra el tope regulable que termi-
na abriéndose en la zona de la cuchilla.

El cuerpo de la rebanadora estd anclado firme-
mente al suelo para evitar vibraciones. El arranque y
parada se efectda por medio de mandos de pulsacién.

El mantenimiento de la cuchilla puede realizarse
en continuo mediante dos piezas de revolucién de
madera que tienen por finalidad asentar el corte. Su
afilado debe ser bueno y ha de realizarse en taller
especializado. Las correas de transmisién deben ser
examinadas periédicamente y cambiarse en funcidn
de su desgaste. Los engrasadores de los cojinetes han
de tener grasa en todo momento.

Durante el corte, la cuchilla puede lubricarse en
continuo si dispone de engrasador de mecha impreg-
nado de lubricante adecuado.

Todas las demds operaciones que el fabricante de
la_méquina indique para su buena conservacién y
mantenimiento deben ser observadas conforme a la
regularidad que se establezca.

Perforadoras.

Las perforadoras son maquinas de corte por rota-
cién y empuje de cuchilla de gubia. La gubia est4 ancla-
da en el extremo del eje que, dispuesto sobre cojine-
tes, gira por medio del movimiento rotacional que le
transmite la correa a través de la polea gobernada por
motor eléctrico.

El movimiento en la direccién del eje se produce
por medio de pedal y brazo articulado, en las de
pedal, o por biela y leva de plato, en las autométicas.

En el interior del eje de rotacion se dispone de
una varilla que termina en un pequefio émbolo alber-
gado en la gubia. Durante el retroceso del eje este
émbolo golpea al tapén que estd dentro de la gubia,
desplazindolo al exterior.

El arranque y parada se efectlia por mandos de
pulsacion.

Antes de utilizar la perforadora debe comprobar-
se el centrado de la gubia respecto del eje, corrigién-
dose si procede mediante ajuste que se realiza sobre
el asiento conico y verificando su efecto por medio
del recorrido del eje con un micrémetro.

El afilado de la gubia se realiza en continuo durante
la perforacién por medio de dos pequefias muelas que
son alcanzadas, al final del recorrido, en cada envite.

Las correas de transmision deben ser examinadas
periédicamente y cambiarse en funcién de su desgaste.

Las perforadoras pueden tener un lubricado con-
tinuo de la parte externa de la gubia por medio de un
engrasador de mecha, que debe tener la impregnacién
del aceite adecuada.

Todas las demas operaciones que el fabricante de
la maquina indique para su buena conservacién y
mantenimiento deben ser observadas conforme a la
regularidad que se establezca.

Deslefiadoras.

Las deslefiadoras deben tener los alimentadores
sin obstaculos. La cinta, que es una banda horizontal,
presenta un movimiento continuo debido a los rodi-
llos de traccién, accionados por el motor eléctrico. Si
es de rodillos el movimiento se produce a través de
cadenas de traccién por medio de pifiones.

La tolva de alimentacién se encuentra en la parte
superior de la cinta y contiene los tapones a deslefiar.
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Un rodillo de contorno octogonal posiciona, por
medio de la rotacién que le transmite una cadena, los
taPones en los alimentadores que caen por gravedad.
Cuando la tolva esta a nivel del suelo los tapones son
el@vados a la tolva de alimentacion por cinta provista
de anijilones.

La banda debe estar limpia para permitir el movi-
miento rotacional de los tapones. Los ejes deben
engrasarse con la periodicidad que corresponda.

Todas las demés operaciones que el fabricante de
la miquina indique para su buen funcionamiento y
conservacion deben ser observadas con la regulari-
dad establecida.

Materias auxiliares.

Entre otras deberd disponerse de las siguientes
materias y Utiles:

* Bombas de engrase.

* Gubias de diametro adecuado.

* Piedra de esmeril.

* Calibre y micrometro.

* Cuchillas de recortar.

* Piedra de vaciado.

* Lubricantes, grasa y aceite.

* Carretilla de transporte.

* Cestas y cajas limpias para transportar los tapones.
* Sacas y soportes para su utilizacion.

* Cuadro bdsico de herramientas de taller.
* Botiquin de primeros auxilios.

* Medidas de proteccion y seguridad en el tra-
bajo acordes con las disposiciones vigentes en
la materia y cuantas otras aconseje la expe-
riencia por las caracteristicas de fabricacion
del producto.
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9. Consideraciones generales sobre el
proceso de fabricacion de tapones.

Los tapones del proceso descrito no deben ser
almacenados por tiempo indefinido si su humedad
supera el 8%.

Cuando [a empresa contintie con las restantes eta-
pas de terminacién del tapon cilindrico de una pieza
de corcho natural, debera tener un disefio en planta,
es decir una distribucion de maquinaria y operacio-
nes, que impida que la realizacién de las etapas de
corte expuestas en este tema estén en el mismo
ambiente de trabajo. Esta medida se justifica debido al
elevado nlimero de esporas que se esparcen durante
las operaciones de corte del corcho, como conse-
cuencia de su tiempo de permanencia en bodega bajo
humedad elevada y temperatura ambiente.

Todas las observaciones que durante el proceso
puedan afectar al tapén, cuyo destino es la conserva-
cién del vino, han de registrarse por escrito para
poder interpretar sus comportamientos, en caso de
que fuera necesario.

Las instalaciones deben disponer de un nivel de
limpieza exigente, acorde con el producto. En nin-
gun caso se permitird el acceso de animales.
Tampoco se podra introducir en la instalacién cual-
quier Gtil, vestimenta, etc., que haya estado en con-
tacto con focos de riesgo.

10. El tapon de dos piezas de
corcho natural.

Fabricacion.

El tapon de dos piezas de corcho natural es un
cilindro recto constituido por dos piezas de corcho
natural unidas en la direccion del eje. El proceso de
fabricacion de este tipo de tapones consta de las fases
siguientes:
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12, Escuadrado de la plancha para obtener las tiras El diagrama de fabricacion se indica en el esquema
de anchura ligeramente superior al doble de la siguiente:
longitud del tapén que se pretende fabricar. Se
realiza por medio de cuchilla circular.

2°. Espaldado de las tiras por medio de cuchilla hori- I.* Plancha 11-13
zontal, integrada en la misma maquina de escua-
drar. La operacién se realiza en continuo presio-
nando la tira para que no presente curvaturas
que conlleven dejar restos de espalda sin eliminar.
También podria llevarse a cabo un desventrado, o
eliminacion de barriga, pero esta parte tiene un
mayor ndmero de concavidades, perdiendo con
ello la planitud y aumentando el nimero de
defectos del producto final. (Ver figura 2.23).

o Corte de la plancha en tiras

@ Espaldado de tiras

3°. Corte por el centro longitudinal de las tiras.

4°, Aplicacion de la cola en las caras de union.
Posteriormente un sistema de calentamiento Q Corte central de las tiras
y ventilacion consigue acelerar la activacion
de la cola.

5°. Compresion de las tiras pegadas, en prensa o
en continuo, segun el nivel de mejora que tenga
el proceso. El tiempo de prensado debe ser
suficiente como para garantizar una adherencia
consistente.

@ Encolado de las caras

6°. Perforacion de las tiras pegadas, previo aumen-
to de su humedad por hervida o vapor para
facilitar el corte de la gubia.

@ Unioén de las caras encoladas

@ Prensado

@ Perforado

Figura 2.23: Escuadradora-Despaldadora. Figura 2.24: Esquema de fabricacion del tapon de dos piezas de corcho natural.
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50 Kg. de aparas de espalda y recortes

Aunque este tapén no tiene protagonismo en
cuanto a la generalizacion de su uso, el corcho que
necesita constituye una partida importante en las
sa€as. Las partidas de las sacas del corcho con cali-
bre inferior a 13 lineas corcho delgado, aumentan al
verse afectadas, principalmente, por los factores
siguientes:

*Afos de sequia
* Envejecimiento del alcornocal.

Rendimientos.

Los rendimientos del producto en peso estabili-
zado de corcho, respecto al peso del corcho en
plancha con calibre |1-13, en la fabricacién del tapén
dos piezas son:

100 Kg. de corcho plancha, calibre 11-13
50 Kg. de tiras de perforacion

35 Kg. de tiras
perforadas

15 Kg. de
tapon

Para un tapon de 44 mm. de longitud por 24 mm.
de didmetro, cuyo peso es de 4,0 gr., tenemos que 100
Kg. de corcho plancha, calibre 11-13 tiene un rendi-
miento de 3.750 tapones.

Si consideramos un rendimiento de corcho fibri-
ca del 50% en corcho plancha delgado, para poder
comparar los rendimientos del tapon dos piezas con
el de una pieza, tenemos que 100 Kg. de corcho fabri-
ca dan 1.875 tapones de dos piezas.

Los desperdicios de corcho obtenidos en las
operaciones de fabricacion se suministraran a las
empresas de molinerfa. Estos desperdicios se
corresponden con las aparas del rebanado y escua-
drado, rebanadas perforadas del tapén una o dos

LEOSUSBTEHR

piezas, tapones lefia y espaldas. La cuantia de las mis-
mas, en funcién del tamafio de la empresa, puede
aconsejar su diferenciacion o venta en conjunto.

PRACTICAS

* Realizar el rebaneo de distintas planchas de
corcho.

* Utilizar los distintos tipos de perforadoras
para redlizar la perforacién de las rebanadas o
tiras de corcho obtenidas. -

* Redalizar el deslefiado para distinguir los
tapones con defectos.

- Ajustar y mantener los equipos (rebanadoras,
perforadoras y cintas de seleccién) que se utilizan
en la fabricacién de tapones.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

* Describir las caracteristicas fundamentales del tapén
de corcho aglomerado y del tapén para vinos
eSpumosos.

* Evaluar y analizar la organizacién de las instalaciones
y del proceso de fabricacién de tapones de corcho
aglomerado y tapones para vinos espumosos.

* |dentificar las caracteristicas que debe poseer el
corcho para la fabricacién de tapones de corcho
aglomerado y para tapones de vinos espumosos.

» Conocer las condiciones de transporte, recepcién,
almacenamiento y control de existencias.

* Realizar labores de cubicacién para determinar el
volumen de existencias en almacén.

* |dentificar las técnicas y procesos de fabricacién de
granulados de corcho, arandelas-discos de corcho
natural, rectificado y corte de barras de corcho.

* Clasificar y utilizar los diferentes tipos de granula-
dos y colas que hay para la fabricacién de tapones
de corcho.

¢ Calcular los rendimientos, valoracion y aprovecha-
miento del corcho sobrante en cada uno de los
procesos que se realizan para la fabricacion de
tapones de corcho aglomerado y tapones para
vinos espumosos.

* Saber utilizar los diferentes tipos de equipos,
maquinas, herramientas y Utiles empleados en cada
una de las fases del proceso de fabricacién de tapo-
nes de corcho aglomerado y tapones para vinos
espumosos.

* Evaluar los riesgos derivados de las operaciones de
fabricacién del tapén de corcho aglomerado y tapén
para vinos espumosos, a fin de adoptar las medidas
preventivas necesarias.

* Distinguir los elementos que caracterizan el tapén de
corcho aglomerado y el tap6n para vinos espumosos.

* Explicar el funcionamiento de cada uno de los ele-
mentos o componentes del proceso de fabricacién.

* Definir la secuencia de operaciones que se deben
realizar en la fabricacion de tapén aglomerado y
tapon para vinos espumosos, determinando la
maquinaria, herramienta o (til que hay que utilizar.

* Planificar las tareas u operaciones necesarias para la
fabricacién de tapén aglomerado y tapén para vinos
espumosos.

* Verificar el acabado del producto obtenido en cada
una de las fases.

* Realizar todas las operaciones respetando las nor-
mas de uso de equipos y medios, asi como las de
seguridad personal estipuladas durante el proceso
de trabajo.

* Describir las normas que hay que tener en cuenta
en el manejo de maquinas y herramientas.

* Aplicar las operaciones de mantenimiento necesarias.
* Calcular el volumen de existencias en almacén,

* Realizar las operaciones de control en cada una de
las fases del proceso de fabricacion de tapén aglo-
merado y tapon para vinos espumosos.

* Reconocer los equipos, maquinas, herramientas y (ti-
les que se utilizan en la fabricacion de tapones de
corcho aglomerado y tapones para vinos espumosos.
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El tapan de corcho aglomerado

CONTENIDOS

a) Conceptos:

* Descripcion del tapon de corcho aglomerado.
* Instalaciones bésicas y procesos de fabricacion.

* Caracteristicas del corcho para la fabricacion de
tapones.

* Transporte, recepcion, almacenamiento y control
de existencias.

* Granulados de corcho para tapones.
* Clasificacion de los granulados.

* Secado de serrines.

* Control de calidad.

* Mantenimiento de instalaciones y problemas mas
comunes en la fabricacion de serrines.

b) Procedimientos:

* Andlisis de las instalaciones especificas donde
tiene lugar la fabricacion del tapén de corcho
aglomerado.

* [dentificacion precisa de los diferentes procesos que
se desarrollan o producen durante la fabricacion.

* Preparacion de las condiciones necesarias para el
transporte, recepcion y almacenamiento de la
materia prima.

* Calculo y control de las existencias mediante la
ejecucion de los protocolos o pautas establecidas.

* Andlisis de la idoneidad de los materiales que se uti-
lizan en cada uno de los procesos de fabricacion.

* Evaluacion y una adecuada seleccién de los mate-
riales que entran en juego.

* Realizacion de todo el proceso conducente a la
obtencion de granulados de tapon.

* Utilizacion de las diferentes maquinas y herra-
mientas. Ejecucion de los elementos técnicos
adecuados en cada proceso.

* Aplicacion de los controles necesarios para
obtener una calidad éptima durante el proceso
de obtencion de granulados para tapén de cor-
cho aglomerado.

c) Actitudes:

* Rigor en la interpretacion o utilizacion correcta
de la terminologia asociada a los procesos de
fabricacion.

* Tendencia a conseguir una vision global e integra-
da de las diversas fases del proceso de fabricacion.

* Disposicion para adaptarse a los diversos puestos
y situaciones de trabajo o modos de actuacion.

* Participar de manera responsable en las diferentes
operaciones realizando los controles especificos.

* Interés por realizar el trabajo de forma auténo-
ma y responsable.

* Respeto por las normas de seguridad.
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. El tapén de corcho aglomerado.

El tapon de corcho aglomerado es un cerramiento
para envases de vidrio que contienen, principalmente,
caldos alcohélicos. Su finalidad es la de impedir fa entra-
da de aire a la botella y la salida del liquido de la misma,
asegurando asi las propiedades del mismo. Son cilindri-
cos y de multitud de tamafios, a eleccion de las bode-
gas envasadoras. Las medidas que los define son dos:

Diametro: Es el que se ajusta al gollete (boca-cue-
lio) de la botella que cierra y suele ser algo mayor que
ésta para asegurar la estanqueidad (el buen cierre).

Largo: Depende del cuello del envase, asi como
de la cdmara de aire que ha de quedar entre el liqui-
do y la superficie del tapén que pueda estar en con-
tacto con éste.

Estan formados por una mezcla de serrines de cor-
cho natural de distintos calibres o granulometrias (entre
'y 5 mm. de tamaiio), con una humedad de entre un 5%
y un 8%, un aglomerante o cola especial para corcho y,
finalmente, llevan una finisima capa de suavizante (silico-
nas) para facilitar el envasado y la extraccion de la bote-
lla. Todo el conjunto va tratado en distintos procesos
hasta conseguir el producto deseado: el tapon.

Figura 3.1:Tapén aglomerado.

Este tap6n se fabrica para tapar vinos tranquilos,
vinos jovenes y vinos espumosos. Se aconseja consu-
mir estos vinos dentro de los dos afios siguientes a su
embotellado, ya que es cuando estan en su punto
6ptimo de calidad y, aunque el tapdn pudiera cumplir
su mision durante muchos afios mds, sus propiedades
se disefian y garantizan para el mismo tiempo que el
vino puede estar embotellado.

Los tapones de corcho aglomerado son mas bara-
tos que los de corcho natural. Esto no quiere decir
que no sean naturales o que sean peores. Los tapones
de corcho “natural” dependen del capricho de la
naturaleza. Como ya se ha visto en temas anteriores,
el corcho se obtiene del alcornoque cada nueve afios.
Un alcornoque tarda mas de treinta afios en ser pro-
ductivo, con lo cual es dificil aumentar la produccién,
y si es muy facil talarlos, matarlos, quemarlos etc.
Ademés, puede ser que estos nueve afios hubieran
sido de mucha sequia, excesivamente himedos, ataca-
dos por plagas de insectos, de incendios, etc., lo que
quiere decir que no se sabe nunca con precision la
cantidad ni la “calidad” del tapén que se va a obtener.
Razoén por la cual son tan escasos y caros.

En cambio, los aglomerados, siempre salen con la
misma “calidad”, al tener todas las materias primas
medidas y siempre en las mismas proporciones. Estan
hechos con serrines de “desperdicios” de tapones
naturales, que son abundantes y baratos.

Los “desperdicios” no son basuras ni mucho
menos, se trata del corcho que no es taponable por
ser muy delgado y el corcho que ha sobrado una vez
se ha picado (se ha obtenido) el tapon natural. Es un
corcho de mucha “calidad” (tiene mucho corcho y
poca raspa o madera) y se obtienen unos grandes
rendimientos en el molino (mucho serrin al peso en
la transformacién). No ocurre asi con otro tipo de
corcho “no desperdicio” como el bornizo de poda y
refugos, de poco calibre, que tiene mucha raspa y
poco corcho. Esto supone poco serrin y mucha made-
ra que tirar, que puede obstruir los tubos de trans-
porte del molino y que, si se mezclase con el serrin,
se volveria pesado y oscuro y, por lo tanto, deficiente
para hacer tapones.
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2-Instalaciones basicas y procesos
de fabricacién.

Los procesos se agrupan en tres operaciones dife-
reNciadas: la recepcion aceptacién y almacenamiento
de materias primas (corcho), la fabricacién de serri-
nesy la fabricacién de tapones.

Vamos a tomar contacto con estas operaciones
mediante un cuadro donde se vers el flujo de las mis-
mas (Ver figura 3.2).

En la recepcion, basicamente, se comprueba que la
mercancia que llega es de la clase que la empresa
acepta, se pesa, se toman muestras y se almacena.

En el molino, se procede a la carga del material a
moler, a la separacién de objetos extrafios (piedras,
alambres, papeles, corcho de otros tipos, etc.) y se tri-
tura por fases.

En la primera fase se “destrozan” las piezas de
cualquier tamafio de corcho en pedazos de, como
maximo, unos veinte centimetros. Esta operacién se
realiza en los llamados molinos de estrellas en primer
lugar y, a veces también, en molinos de martillos.

En la segunda fase, los pedazos pasan, en algunos
€asos, por cintas transportadoras o por transporte
neumitico a molinos de cuchillas donde los cortan y,
en otros, pasan directamente a los molinos de piedras,
donde son molidos o desgarrados. Segtn se unan o se
separen entre si las dos piedras, se obtiene granos mas
grandes o mds pequefios en funcidn de la granulome-
tria deseada, la humedad que traiga el corcho, la ren-
tabilidad del serrin de corcho en estos molinos, etc.

En la tercera, los serrines, por transporte neuma-
tico, son llevados hasta unos tamices clasificadores
donde, segin la luz de las mallas que tengan, se selec-
cionaran los tamafios de granos a producir.

La siguiente fase, la cuarta, corresponde a la seleccién
de la densidad de los granos. Se fija variando una pieza de
las maquinas densimétricas y se separan y desechan aque-
llos serrines con alta densidad (sucios, con raspa, etc.).

La quinta fase, es la del almacenamiento, Segtin la
granulometria y la densidad deseada, los serrines son
dirigidos a una u otra salida, que corresponden a silos
0 a sacas donde se dejan bien identificados.
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i

7/ 4

.
.

FABRICACION DE TAPONES

m ST Y TRATAMIENTOS
¥
MEZCLADO BISELADO
¥
MARCADO
¥
LAVADO
barras y tapones tapones PARAFtNADO
RECTIFICADO [N ANVASADO
[—

Figura 3.2: Esquema de los procesos de fabricacién,

3. Caracteristicas del corcho para la
fabricacion de tapones.

Para fabricar tapones aglomerados no vale cual-
quier tipo de corcho. Estin formados por serrines
con una humedad controlada y con una elasticidad y
limpieza tipicas de corchos cocidos.
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Los vamos a dividir en cinco grupos, siendo el
quinto el corcho que no es aceptable en ninglin caso
para la obtencion de serrines destinados a tapones.

En el primer grupo, que es el mas numeroso con
un 80% del total de la materia prima, tenemos los
refugos cocidos, en el que se incluyen:

* Pedazos cocidos: Son piezas de corcho prepa-
rado o semipreparado de superficie inferior a
400 cm’ y de calidad apropiada para la elabora-
cién de manufacturas de corcho natural.

* Aparas o recortes de preparacion: Son tro-
zos, generalmente de pequefio espesor, obteni-
dos en la limpieza o recorte de las caras latera-
les de la plancha.

* Lana o viruta de corcho: Laminillas pequefias
de muy débil espesor, obtenidas del rectificado
exterior de tapones o de barras de corcho.

* Brocas o rebanadas perforadas: Recortes
que resultan de la fabricacion de tapones por
perforacion de las rebanadas.

* Bornizo limpio de verano: Primer corcho que
se saca del tronco de un arbol en pie, cocido pos-
teriormente. Esta saca se realiza siempre en verano.

El segundo grupo, menos apreciado que el ante-
rior, consta de:

* Recortes de barriga o vientre: Recortes de
poco espesor, obtenidos del corcho en planchas
o de rebanadas y que se obtienen de la parte
interna que estaba en contacto con la capa
madre del arbol. Suelen ser desperdicios de cor-
cho delgado para arandelas o discos.

* Espaldas: Recortes de pequeiio espesor con-
tiguos a la capa exterior del drbol. Suelen ser
desperdicios de corcho delgado para arandelas
o discos.

El tercer grupo es el de mayor rendimiento al obte-
nerse mas serrin limpio y puro, Estd el formado por:

* Lefia fina: Formada por tapones, arandelas, plan-
tillas perforadas de arandelas y recortes de cor-

cho natural que no tienen ni espalda ni vientre
(corcho puro 99,9%).

El cuarto, el menos apreciado y el de menor pro-
porcion, estd formado por corcho de calidad pero
crudo:

* Pedazos de refugo crudo: Piezas de corcho
de reproduccién crudo con una superficie infe-
rior a 400 cm”.

* Bornizo de verano crudo: Primer corcho que
se saca del tronco de un arbol en pie, sin cocer.

Por ultimo, en el quinto grupo, se encuentra todo
aquel corcho que nunca seré aceptado para elaborar
tapones. Estd formado por:

» Corcho quemado: Su aspecto es negro y su
serrin provoca defectos tanto de aspecto como
de propiedades al tapon.

* Corcho con mancha amarilla (cocido):
Se originan unas manchas amarillas que se
desarrollan en medios humedos y que incre-
mentan el nivel de unas sustancias que dan mal
gusto al vino.

Bornizo de invierno o de poda: Es el pri-
mer corcho que se saca de las ramas de los
arboles (crudo). Suele llevar abundante madera
(parte o la totalidad de la rama) que produce
muchos problemas en las instalaciones del
molino y baja la calidad del serrin al ir mezcla-
do con esta raspa.

Garras o zapatas: Corcho de reproduccion
formado en la zona del arbol junto al suelo, por
encima de la separacion del tronco y sus raices.
No extraido en los aprovechamientos normales,
pero si en las operaciones de limpieza del arbol.
Este corcho al estar cerca o en contacto con el
suelo es susceptible de contaminacién por hon-
gos, bacterias, animales, humedad, etc.
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4.Transporte, recepcion,
almacenamiento y control de
existencias.

El transporte de las materias primas se realiza en
los remolques de camiones, normalmente sin tapar ni
proteger de la lluvia o del sol. Por ello es muy impor-
tante realizar siempre un control de la calidad en la
recepcion y hallar la humedad, para que no se pague
agua a precio de corcho y se bonifique, por el con-
trario, al proveedor que entregue la mercancia con la
humedad requerida.

Por regla general, los pedazos, recortes, aparas,
brocas, desperdicios en la preparacién se juntan
todos y son depositados en un pequefio remolque.
Estos remolques llevan un cajon protegido por una
tela metdlica, en algunos casos, para evitar que en los
desplazamientos se pierda la mercancia pequeiia.

Las espaldas y barrigas son separadas en las
empresas que se dedican a fabricar arandelas de cor-
cho natural o plantillas. Se meten en sacas y se van
almacenando para llevar de esta forma al molino.

La lefia fina, tapones arandelas y plantillas de aran-
delas, al ser més valiosas y pequefias, se separan e
introducen también en sacas y se transportan asi
hasta el molino.

En la recepcion, el responsable verifica el cor-
cho que entra, el aspecto en general (mojado,
sucio, con alambres, etc.). Luego pasa a la bascula,
donde se pesa y se obtiene el ticket correspon-
diente (necesario para luego pagar al proveedor);
toma una muestra de la mercancia y la lleva al labo-
ratorio de control de calidad, donde se le hallari la
humedad y se penalizara o bonificara en funcién de
si entra con mucha o poca agua. El corcho estd
comercialmente seco cuando su humedad estd en
torno a un 14%.

La dltima operacion de la recepcién es el almace-
namiento de la materia prima en los galpones o alma-
cenes de corcho. Seglin la clase de corcho que sea, el

responsable de la recepcion, dirige al camionero hasta
el galpon. Este descarga cerca y el tractorista se
encarga de remontar la pila, de llenar el almacén api-
lando el corcho (Ver figura 3.3). Este tipo de almace-
nes suelen ser muy grandes, tienen los suelos de
cemento y estan techados, pero sus paredes, normal-
mente, estdn formadas sélo por las vigas que los sos-
tienen, para conseguir que el corcho esté aireado
pero a salvo de la lluvia y del barro.

La mejor forma de cubicar las mercancias es cono-
cer previamente el volumen que ocupa cada galpén.
Entre los molineros se cuantifica la materia prima por
los pilares del galpén y dependiendo del tipo de cor-
cho que contengan. Asi conocen los consumos, las
existencias y la capacidad de almacenaje que atn hay.
Esto es, el rendimiento del molino.

Figura 3.3: Pala para remontar el corcho y galpén al fondo.

5. Granulados de corcho para
tapones.

Una vez que se dispone de materia prima en los
galpones, comienza el trabajo del molinero. El tracto-
rista se encarga de alimentar el tolvato o tolva peque-
fia de almacenamiento, que lleva la materia prima
hasta una mesa con un motor que la hace vibrar, des-
plazando y avanzando el corcho. Se separan las mate-
rias extrafias y llega hasta el primer molino. En otros
casos no hay tolvato y la alimentacion del molino es
manual o a paletadas.
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En el primero, el corcho es atrapado y roto en
pedazos por las estrellas metdlicas colocadas en un
eje, situado en medio de un conjunto metdlico fijo,
con salientes a modo de plas separadas de un peine
que abrazan a las estrellas (Ver figura 3.4).A la salida,
los pedazos son transportados neumdticamente o
con cintas transportadoras, pasando por una maquina
donde la tierra e impurezas de gran peso caen o se
transportan hasta contenedores de basura, o son
reciclables como abonos.

Figura 3.4: Molino de estrellas.

El molino de martillos estd formado por un sélo
eje al que se le han colgado piezas metilicas (marti-
llos) y una malla metilica por debajo que deja pasar
s6lo los pedazos que hayan adquirido este formato.
Este molino es el que mejor destroza y consigue el

Figura 3.5:Vista interior de un molino de martillos, eje y martillos.

serrin mas limpio. Pero, por contra, genera gran can-
tidad de polvo y disminuye mucho el rendimiento
(Ver figura 3.5)

Siempre que haya una trituracidn, se genera gran
cantidad de polvo de corcho (grano igual o inferior a
0,25 mm.) altamente molesto para la vista y respira-
cién y peligroso por su gran capacidad explosiva.
Siempre, junto a los molinos, debe existir un sistema
de aspiracion de este polvo que lo transporte neu-
maticamente hasta silos o tanques remolques para su
almacenamiento y posterior tratamiento. Por ahora,
este polvo es un desecho problemético de dificil reci-
claje, pero se contempla su uso como combustible en
la cogeneracion y como abono mezclado.

El siguiente paso es la entrada a los molinos de
piedras. Puede que se almacene antes de esta entrada
0 que se dé el transporte directo (normalmente neu-
matico). Estos molinos constan de un pequeio silo de
entrada y un conjunto formado por dos piedras
(esmeriles y/o metilicas), una fija y otra mévil, que son
controladas por un volante para unirlas (cerrarlas) o
separarlas (abrirlas), dependiendo del tamafio que se
quiera dar al grano, asi como del tipo de corcho,
tamafio final deseado y de la humedad (si el corcho
estd muy seco Y las piedras muy juntas, podrian saltar
chispas que originasen un incendio o se podria sobre-
calentar el motor del molino, subiendo mucho la
intensidad en el amperimetro).

El molinero siempre ha de estar pendiente de los
amperimetros de los motores de los molinos para asi
poder controlar y aliviar la carga (Ver figura 3.6).

Las piedras de cada molino pueden estar coloca-
das en posicion vertical (como las ruedas de un
coche), o en posicién horizontal. Es sélo cuestion de
disefio, el modo de trabajar es el mismo.También dis-
ponen de una malla de salida que limita el tamafio
del grano que pasa a la fase siguiente. De una piedra
con una salida determinada, se dirigen los serrines,
abriendo o cerrando una serie de trampillas, que
estaran en funcion del tamafio final de grano desea-
do. Aqui se realiza, ademds de una trituracién, una
pre-clasificacion.
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Figura 3.6a: Molinos de piedras

e —

Figura 3.6b: Molinos de piedras

6. Clasificacion de los granulados.

A veces, se pueden colar granos mds largos que
anchos por la malla de los molinos de piedras. Para
ello, se dispone de un circuito de vuelta a determina-
das piedras.

Una vez que ya se tiene el tipo o los tipos de
granos buscados, son dirigidos hasta unas maqui-
nas clasificadoras, también llamadas tamices vibra-
torios, formadas por mallas de distinta luz (o
tamafio del orificio por el que se cuela el grano),
que vibran para que los serrines puedan ir pasan-
do de una malla a otra y poder ser clasificados
(Ver figura 3.7).

Figura 3.7:Tamiz vibratorio.

El préximo proceso sera el de seleccionar la
densidad de los serrines. Se ejecuta en unas maqui-
nas llamadas densimétricas (Ver figura 3.8). A cada
densimétrica, llegan serrines con una granulometria
concreta. Las mdquinas, por su disefio particular, van
dispuestas de unas mallas inclinadas que, ademds de
atrapar impurezas, hacen saltar a los serrines, de
forma que los mas pesados caen por la parte mas
alta de la méquina y los menos pesados por la parte
menos elevada de la mesa. En el extremo se encuen-
tra una pieza mévil que separa las dos salidas: serrin
apto y no apto. El apto en densidad (medido por el
molinero en un autocontrol de la calidad en pro-
duccioén) sigue el circuito normal y el no apto es
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dirigido hasta un almacén o sacas para desechos, o
para darle otro tratamiento (mas adelante, en el
apartado 8, se explicard como se realiza este con-
trol de calidad).

A la salida de las mdquinas densimétricas, se
encuentran los tubos de transporte que conducen el
sertin al silo de almacenamiento, a sacas para almace-
nar o vender, directamente al secadero de serrines
parasu procesamiento en directo o,en el caso de que
los serrines tengan una humedad en torno a un 5%,
podrian pasar directamente a un silo con una bascula
que, automdticamente, pesa la cantidad deseada para
la fabricacién de tapones.

Figura 3.8: Mesas densimétricas.

1. Secado de serrines.

Es necesario que el producto final sea homogéneo.
Es decir, que los serrines partan con una humedad
media de entre un 5% y un 8%, la 6ptima para que los
aglomerantes o colas polimericen (peguen) y el tapon
sea estable y no se deforme.

Por todo esto,a veces los serrines, antes de entrar
en las mezcladoras, han de pasar por un proceso de
secado, sobre todo en invierno, ya que la temperatu-
ra del exterior es muy baja y el corcho almacenado
antes de triturar coge humedad.

El secadero es rotativo. Suele tener el aspecto de
un cilindro hueco con un sinfin en su interior por
donde van los serrines, estando en continuo y lento
movimiento de rotacién. En el mismo, entra una

corriente de aire caliente en sentido opuesto al avan-
ce de aquellos. (Ver figura 3.9).A la salida del secade-
ro se toma una muestra de los mismos para contro-
lar la humedad. La velocidad de rotacién del secade-
ro, el caudal y la temperatura de aire caliente y el
volumen de serrines que entran dependen de la
humedad de entrada y de la que se quiera obtener.

Se ha de tener en cuenta que si se introducen en
el secadero serrines con una humedad de un 10 %,
por ejemplo, y algo después se introducen con un
20%, al secarse puede que los primeros se lleguen a
tostar mientras que los segundos alin permanezcan
con una humedad alta, con lo que el resultado es
catastrofico. La mezcla ha de ser lo mds homogénea
posible. En caso contrario se habria tirado a la “basu-
ra” el dinero de la materia prima ya molida y clasifi-
cada (irrecuperable), el gasto de poner en marcha el
secadero (gasoil, electricidad), el sueldo del trabajador
que controla el secadero, el tiempo invertido en la
produccion, etc.

Figura 3.9: Secadero rotativo de serrines.

8. Control de la calidad.

Los controles de calidad son unas operaciones
que se realizan fuera de la produccién. Es decir, no
se fabrica nada con ellos, sino que a veces hay que
destruir algo (corcho, serrines, tapones), y sirven
para asegurar que desde el principio (recepcion),
durante las distintas fases de produccion (control en
proceso) y una vez obtenido el producto (control
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final), la forma de hacer las cosas es la correcta y los
resultados obtenidos sirven para comprobar, preci-
saMente, que se cumple con la calidad que se ha pro-
metido al cliente.

En este tema exponemos los siguientes controles
de calidad:

a) Controles en la recepcion.

Para obtener un buen producto, no se puede par-
tir de una materia prima mala. Siempre se ha de
comprobar que lo que entra coincide con lo que se
ha pedido. En este caso, el primer control es realiza-
do por un experto en corcho, que al ver la carga en
la zona de recepcién comprobara el tipo de corcho
que contiene. Si viene mojado, sucio, con materias
extranas, etc.

S6lo cuando este primer control es superado, se
pesa la carga y se obtiene un ticket de peso. La bas-
cula se ha de calibrar, como minimo, una vez al afio,
para asegurar realmente el peso. Este control obliga-
torio, lo realiza personal externo a la empresa. Por
lo general alguien que trabaja para la Administracién
de Industria.

Al tener el ticket del peso, la carga es basculada
y depositada cerca del galpén donde se va a almace-
nar. Se forma una pila de donde se cogerdn muestras
de corcho de alrededor de toda ella y en distintas
alturas. Existe una normativa internacional (ISO
2385-1972/UNE 56-912-88), donde se describe la
manera en que hay que hacer este muestreo. Las pie-
zas se depositan en una bolsa de plastico. Se identi-
fica el proveedor que las ha traido y la fecha de
entrada y se cierra. Se lleva al laboratorio de control
de calidad para que se le halle la humedad de entra-
da, seglin otra norma internacional especifica para
ello (ISO 2386-1972/UNE 56-913-88). La persona
que realiza este ensayo de humedad ha de estar for-
mada y cualificada para ello.

El ensayo de humedad consiste en pesar la mues-
tra inicialmente, introducirla en una estufa a unos
103°C durante unas ocho horas aproximadamente

(tiempo que tarda su masa en ser constante, es
decir, en no disminuir de peso), pesar luego la mues-
tra seca y hallar el tanto por ciento de agua que ha
perdido y asi obtener la humedad con que ha entra-
do. Si es superior al 14%, se penalizara,y si es menor,
segun los casos, se bonifica o se paga lo estipulado,
ya que se pierde tiempo en regarla para que adquie-
ra la humedad 6ptima para el triturado. También se
observa que no haya un exceso de polvo, ya que,
ademas de molesto, baja el rendimiento del molino.

Una vez que se conoce la humedad con la que
llega, se almacena. Si estda muy mojado se pondra
especial cuidado para situarlo en una zona donde
se pueda secar y no se mezcle con otro muy seco,
porque daria lugar a grandes diferencias de hume-
dad en los serrines, y afectarfa a la estabilidad final
del tapon.

También se realizan, en la recepcién, los controles
de los materiales auxiliares, (las colas o aglomerantes,
las parafinas, las sacas donde se van a almacenar los
serrines y tapones). Antes de aceptar nada, se ha de
comprobar que es correcto y estd en buen estado.

Con las colas, se comprueba que el nivel de séli-
dos es el indicado por el proveedor antes de la
compra. Este nivel es el mds importante, ya que de
él depende que el aglomerante pegue correctamen-
te en las condiciones de humedad, temperatura y
presion con las que se estd trabajando. De no ser
correcto este dato, antes de arriesgarse a tener que
tirar la produccion por no aglomerarse las barras,
se devuelve.

Con las parafinas, sacas y recambios, por ahora,
s6lo se puede comprobar visualmente que coinciden
con las pedidas (color, medidas, material, etc.), y que
sirven para el proposito inicial.

Todos estos controles sirven para poder reclamar
al proveedor en el caso de que no se esté conforme
con los productos suministrados. Es muy importante,
como se puede comprobar, el control en recepcién.
Hay que asegurarse siempre de que aceptamos pro-
ductos aptos para evitar futuros problemas.
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b) Controles en proceso.

Existen dos modelos de controles. Cuando el con-
trol es realizado por el obrero que estd a pie de
méquina trabajando, controlando su propio trabajo, se
llama autocontrol; y cuando el control es realizado
por alguien “independiente”, una especie de inspector
o controlador, que se dedica a verificar o comprobar
que los procesos se desarrollan cumpliendo las nor-
mas y estandares establecidos.

En los controles en proceso, los protagonistas
son los molineros, que estdn durante toda la fabrica-
cion pendientes de realizarlos periédicamente Yy,
ademas, dejan constancia por escrito en unos partes
de trabajo, que servirin como garantia al cliente y a
la Direccion de la empresa de como se realiza la
fabricacion.

El primero de estos controles se realiza con la
entrada de la materia prima en las destrozadoras, al
separar las materias extrafias que puedan acompafiar
al corcho y evitar asi que se mezclen con el serrin o
que caigan en los molinos y puedan dafiarlos.

El segundo puede ser a la salida de los molinos
de piedras, donde los amperimetros de éstos refle-
jan los cambios que se producen en cuanto 2
humedad (si estdn muy himedos, les cuesta mas
moler, se calientan y el corcho sale como arranca-
do, con hebras).

El tercero trata de conocer la densidad con que
finalmente salen los serrines (Ver figura 3.10). Se rea-
liza de acuerdo con la norma UNE 56-919-90. Se
requiere de una tolva pequefia con una abertura infe-
rior que se acciona manualmente. En ella se introdu-
ce el serrin, que caerd en un cubo que mide exacta-
mente un litro. Se enrasa con una tablilla de madera y
se pesa. Conocido el peso del cubo se obtiene la den-
sidad del serrin medida en Kilos por metro cibico o
directamente en gramos por decimetro clbico (un
litro de agua es igual a un decimetro cibico de agua).
Por supuesto, se ha de tener correctamente calibrada
la balanza con que se pesa el serrin.

Figura 3.10: Utiles para el control de densidad en serrines.

Este proceso lo realizard también el controlador
de calidad, pero con menos frecuencia y como com-
probacién independiente de la produccion.

Otro control es el de granulometria (Ver figura
3.11). Se trata de saber los tamafios de los serrines
que salen de los molinos y de comprobar el estado
de las mallas de las clasificadoras, por si tuvieran
algin desperfecto por donde se colaran granos
gruesos. Se realiza de acuerdo con la norma espa-
fiola UNE 56-918 del afio 1990. Se toma la muestra,
se pesa y se introduce en una torre formada por
pequefias cribas normalizadas (cada una tiene una

Figura 3.11: Mdquina para hallar la grenulometria.
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malla numerada y comprobada), la ms grande arri-
ba Y la pequefia debajo. Se tapa y se pone el con-
junto, durante un tiempo y una potencia determina-
dos.en un aparato vibrador que hace que el serrin
caiga y se reparta segin el tamafio del grano. Se
pesa el serrin que ha quedado en cada criba y se
realiza un grafico de control.

Este control siempre es realizado por el contro-
lador y, en algunos casos, también por los molineros
si detectan alguna anomalia, debiendo ser rapida-
mente comunicada para poner en marcha las correc-
ciones oportunas.

Un dltimo control en los serrines es el de la
humedad. Es realizado en el laboratorio de control
de calidad por el controlador. Se toman muestras,
en el molino, de los distintos serrines obtenidos y
clasificados por grano y se determina su humedad
de forma similar al corcho en pedazos, siguiendo la
forma de actuar marcada por la norma internacio-
nal ISO 2190 del afio 1972, equivalente a la norma
espafiola UNE 56-917 del afio 1988. Este control es
muy importante y se realiza, también, con una fre-
cuencia de una hora, tanto a la entrada como a la
salida del secadero.

En lo que respecta a los controles finales, aqui no
se dird nada, ya que alin no se ha obtenido el pro-
ducto final: el tapén. En algunos molinos, no sélo se
fabrica serrin para una produccién propia de tapo-
nes; sino que el serrin se vende a cualquier fabrica
aglomerista de tapones, por lo que podria conside-
rarse al serrin como un producto final. Los contro-
les serian los mismos, s6lo que mas exhaustivos y
documentados con otros ensayos solicitados por
los clientes.

9. Mantenimiento de instalaciones y
problemas mas comunes en la
fabricacion de serrines.

Las instalaciones donde se producen los serrines
son las mas problemdticas y peligrosas de todas. En

ellas se genera gran cantidad de serrin de corcho,
que tiene un alto poder explosivo. Basta echar un
poco al aire, encender una cerilla y se produce una
llamarada. Ficilmente nos podemos imaginar que si
saltase una chispa de una de las piedras de un moli-
no de piedra y el serrin estuviera muy seco y pro-
dujera al molerse mucho polvo, en estas condicio-
nes es muy probable que se pudiera producir un
incendio en el molino.

Todo lo anterior viene al caso para hacer hincapié
en la gran importancia que tienen los mantenimientos
y la limpieza en general en los molinos e instalaciones
con aspiracion de polvo (lijadoras, biseladoras, etc.) y,
por supuesto, abstenerse de fumar. El sistema de aspi-
racion de polvo es vital en cualquier instalacion de tri-
turacion, pero este polvo se almacena en silos o en
sacas que hay que vaciar antes de que se taponen los
tubos de transporte y se paralice el molino.

Un problema gravisimo es el deficiente suminis-
tro de energia eléctrica. A veces, se producen
microcortes en la red eléctrica. En décimas de
segundo, se corta el suministro, la consecuencia
directa primera es la parada general de todas las
mdquinas del molino. Los molineros han de pedir
ayuda a otros compaiieros, bajar todos los inte-
rruptores de las maquinas, desatrancar todas las
instalaciones, limpiar, almacenar el producto en
sacas, volver a cargar este producto procesado a
medias en las tolvas en que se encontraban, reanu-
dar el proceso desde la primera hasta la Gltima de
las maquinas e instalaciones del molino y desear
que no se vuelva a producir otro corte que les
paralice la produccién a ellos y a los puestos
siguientes; ya que son los proveedores del siguien-
te proceso.

Por tanto, siempre al final de cada turno, se ha de
dedicar un tiempo, por parte del operario, para lim-
piar de polvo y de ligeros atranques todas las
maquinas e instalaciones. Ademas, el llamado equipo
de mantenimiento o taller se ocupara periodica-
mente de aquellos trabajos de revisién que exijan
desmontar, engrasar, llenar niveles, cambiar repues-
tos, poner a punto, arreglar, etc.
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PRACTICAS

*Visita a un molino de corcho.

* En el taller o en el molino, recepcionar, cla-
sificar, disponer y controlar las distintas clases
de materia prima (pedazos de refugo, aparas,
broca, lefia fina, barrigas, espaldas, bornizo de
verano) y muestras no aceptadas (como corcho
quemado, corcho con mancha amarilla, bornizo
de invierno, zapatas, etc.)

* Redlizar las operaciones basicas para la pre-
paracién de las mdquinas y equipos.

* Realizar operaciones de control de calidad
(humedad, densidad, glanulometria), tanto de
las materias primas como de los productos
semielaborados.

* Ajuste, mantenimiento y limpieza de los equi-
pos y utiles empleados.

* Aplicar medidas de seguridad.
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Fabricacion de tapones de corcho aglomerado

CONTENIDOS

a) Conceptos:

* Preparacion y dosificacion de las colas. Colas uti-
lizadas en la fabricacion de tapones.

« Proceso de fabricacion del tapon aglomerado.

* Rectificado y corte de las barras para obtener
tapones. Rendimiento y aprovechamiento del
corcho sobrante.

* Control de calidad.

« Transporte, recepcion, almacenamiento y control
de existencias.

« Maquinas utilizadas en la fabricacién del tapén
aglomerado.

b) Procedimientos:

* Preparacion de los diferentes componentes y
calculo de las proporciones adecuadas.

» |dentificacion de las diferentes colas que se uti-
lizan en la fabricacion de tapones de corcho
aglomerado

* Realizacién, de acuerdo con los parametros esta-
blecidos, de los procesos de rectificado y corte
de barras de corcho aglomerado.

* Andlisis y calculo del rendimiento obtenido en
cada una de las fases.

« Utilizacion auténoma y adecuada de las diferen-
tes maquinas utilizadas.

* Aplicacion de la normativa especifica de control
de calidad en cada una de las fases o etapas.

* Interpretacion de normas de funcionamiento en
las instalaciones industriales.

+ Toma de decisiones en cada una de las fases del
proceso de fabricacion.

c) Actitudes:

* Interés por realizar el trabajo de forma aut6no-
ma y responsable, con una técnica y en un plazo
correctos y organizarlo atendiendo a las priori-
dades establecidas.

* Valorar de forma global e integrada las diversas
fases del proceso de fabricacion de tapones de
corcho aglomerado.

+ Disposicién para adaptarse a los diferentes pues-
tos y situaciones de trabajo o modos de actuacion.

« Valoracién del trabajo bien hecho.

» Disposicién para aceptar las indicaciones o suge-
rencias que puedan redundar en la produccién.

« Colaboracién, interés y responsabilidad en el
trabajo.

* Respeto por las normas de seguridad.
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I. Preparacion y dosificacion de
colas. Colas utilizadas en la
fabricacion de tapones.

Como se indicé en el tema anterior, el tapon aglo-
merado es aquel que se ha fabricado a partir de gra-
nulado de corcho unido entre si por la accion de algu-
na sustancia ligante.

En la transformacién de granulado en aglomerado
para tapon, es necesario incorporar sustancias agluti-
nantes que actian como adhesivo entre los grénulos
de corcho.Tienen distintas composiciones quimicas y
sus especificaciones se deben ajustar al tipo de aplica-
cién al que se destinan. En cualquier caso, confieren al
aglomerado una estructura de elevada cohesion con
propiedades fisicas y mecanicas similares a las del cor-
cho natural, asi como su color y aspecto; aunque, l6gi-
camente, con diferencias con respecto a este (por
ejemplo su densidad estd en torno al doble).

Las colas o aglutinantes han de ser aptas para uso
alimentario y deberan otorgar al tapén un grado de
adhesién tal que, en las condiciones usuales de tem-
peratura, humedad y esfuerzo fisico, no se produzca
su disgregacion o desaglomeracion.

En la industria del corcho se pueden encontrar
varios tipos de colas, aglomerantes o, lo que vulgar-
mente se denominan, resinas. Colas a base de gelati-
nas, caseinas, urea-formaldehido (UF), fenol-formalde-
hido (PF, fendlicas), cardol-formaldehido (cardélicas),
poliuretano (PU) y melaminicas son las que han teni-
do mayor trascendencia a lo largo de los afios.

Las colas de poliuretano son las més aceptadas en
la fabricacion de tapones de corcho aglomerado por
moldeo y por extrusion, métodos que tienen mayor
peso en la actualidad. Estas colas confieren al tapon
obtenido una serie de caracteristicas mecanicas que su
utilizacion impone (porosidad, elasticidad, homogenei-
dad interna y capacidad de recuperacién), dificilmente
igualables por cualquier otro producto sintético.

El proceso de mezcla del granulado de corcho con
la cola aglutinante se realiza en la maquina mezcladora.

En la mayor parte de los casos del tipo paleta helicoi-
dal y giro horizontal. En algunos procesos, se incluyen
en la mezcla otros agentes, como el litex, que mejoran
la elasticidad del tap6n, o la parafina, que es necesaria
en el proceso de extrusion y aconsejable en el moldeo
para impedir la adherencia del aglomerado a los mol-
des. Las proporciones de cada componente en el mez-
clado estan indicadas dentro de las especificaciones de
cada fabricante de cola, pueden ir del 10% al 12% de
cola en funcién del tipo de granulado y técnica de mol-
deo. Para finalizar, un tiempo de mezcla aconsejado
para los componentes es de 5 a |5 minutos, segin el
tipo de cola y eficacia del mezclador.

Un factor decisivo para una buena cohesién del
material es la humedad de las materias primas. En
ocasiones, es necesario dirigir el serrin hacia un seca-
dero antes de introducirlo en la mezcladora, consi-
guiendo asi disminuir la cantidad de agua en el granu-
lado de corcho. Un contenido correcto de humedad
del serrin puede situarse entre el 6% y el 8%.

2. Proceso de fabricacion del tapon
aglomerado.

Hay varios procesos de fabricacion de tapén aglo-
merado. Todos tienen en comin la mezcla de los gra-
nulados con la cola y la estabilizacion del aglomerado
para, posteriormente, ser mecanizado y obtener el
producto. Entre los distintos métodos, el de extrusion
y moldeo individual mediante piston tienen una mayor
relevancia, existiendo otros de los que haremos una
breve resefa.

Extrusion.

Una mezcla de granulado, aglutinante y lubrificante,
dispuesta en una tolva, alimenta a un cilindro sometido
ciclicamente a la presion de un piston. Por el extremo
contrario del cilindro, vamos obteniendo una barra de
aglomerado en forma continua (denominada comun-
mente “morcilla” o “butifarra”), que sera cortada y lista
para mecanizar después de un periodo de estabilizacion.

13

L EOoSsSUBER



MANuAL PIDACTICO DEL TAPONERO

Moldeo individual mediante piston.

La mezcla de los granulados entra en un molde
tubular y, posteriormente, es compactada con la ayuda
de un pistén. Después se introducen los tubos relle-
nos en una estufa para permitir la reticulacién de la
cola.Tras esta operacién, se desmoldan obteniendo el
cuerpo de tapon listo para ser mecanizado.

Troquelado de bloques de corcho aglome-
rado mediante gubia cilindrica.

Mediante este procedimiento, se cortan rebanadas de
un gran bloque de corcho aglomerado que, en una fase
posterior, se troquelardn para obtener los cuerpos de
tapon aglomerado de forma similar a como se realiza
con los tapones, a partir de rebanadas de corcho natural.

Moldeo individual mediante tornillo sinfin.

Es semejante al anterior, un tornillo sinfin realiza la
distribucién y compactacion de la mezcla.

Moldeo individual a alta frecuencia.

Similar a las anteriores, con la salvedad de que la
activacion de la cola no se realiza por aporte de calor,
sino sometiendo la mezcla a ondas de alta frecuencia.

Moldeo individual mediante compresion
rotacional.

Se introduce la mezcla en el tubo, se somete éste
a un giro provocando fuerzas que comprimen la mez-
cla contra las paredes del tubo. Es un método muy
utilizado en la fabricacion del tapon para vinos espu-
mosos, ya que permite, como veremos, la adhesion
directa a la arandela de corcho natural.

En general cualquiera de estos métodos es vilido
para la fabricacion de tapon aglomerado para vinos tran-
quilos, aunque también se utilizan para la fabricacion de
los mangos del tapén champagne o de vinos espumosos,
como podremos comprobar en el tema siguiente.

- Sin lugar a dudas, los métodos més utilizados en la
actualidad son los de extrusién y moldeo individual,
que exponemos a continuacion con més detalle.

El proceso de extrusion.

Como ya se ha indicado, mediante este proceso, se
realiza la extrusion de la masa obtenida en el mezcla-
do, dando como resultado las barras de aglomerado,
que, una vez cortadas, dan lugar a los tochos o cuer-
pos de tapon bruto y sin mecanizar. Este proceso
requiere la utilizacién de parafina como agente lubri-
ficante en la mezcla, para permitir el deslizamiento a
través de los tubos de extrusién.

El proceso de extrusion es continuo, realizindose
de forma ciclica las tres fases fundamentales:

a) Alimentacion de material al tubo de compacta-
cién, mediante la apertura que deja cuando el
piston de presion estd en la parte més retrasa-
da de su recorrido.

b) Compresion de la mezcla en el tubo por la
accién del pistdn, que llega hasta el extremo
mas adelantado de su recorrido.

¢) Retorno del piston hacia la posicién inicial,
dejando hueco el tubo y listo para ser rellena-
do con mds mezcla.

En el recorrido del material a lo largo del tubo,
antes de ser expulsado, se somete la mezcla a un
aumento de temperatura {(entre 100°C y 120°C,
dependiendo de la cola), que provoca la activacién de
la misma. Este flujo de calor se puede conseguir utili-
zando aceite térmico, que bafia la parte externa del
tubo o cdmara; calentando mediante resistencias eléc-
tricas, o, simplemente, mediante el uso de éstas.

Figura 3.12: Esquema del proceso de fabricacién
de las barras de aglomerado por extrusion.
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Las barras que se obtienen de las extrusoras han
de curarse o reticularse, para conseguir la estabiliza-
cién necesaria que posibilite que el aglomerado tenga
caracteristicas mecanicas dptimas antes de ser meca-
nizado. En la practica, el periodo de curado puede
superar las dos semanas, pardmetro que, fundamen-
talmente, depende de la cola y de las condiciones de
humedad y temperatura del lugar de almacenamiento.

Figura 3.13: Barras de aglomerado a la salida de una extrusora en plena produccién.

En este periodo, el almacenaje se puede realizar en
barras de longitud mayor o en tochos cortados a la
salida de la extrusora, de tamafio algo superior al
tapon. Este segundo procedimiento nos ofrece mayor
comodidad, ya que manejaremos, desde un principio
tamafios de aglomerado similares al del tapén; aunque
obtendremos peor rendimiento, ya que el corte con
la cola sin fraguar no puede ser muy preciso y nece-
sitamos darle mayor margen con respecto a la medi-

Figura 3.14:Vista general de extrusora donde se aprecia la tolva de alimentacion y un

sistema hidrdulico de empuje.

da final del tapén, produciéndose la consiguiente pér-
dida de material al lijar las cabezas. El corte de las
barras, ya sea antes o después de la cura de la cola, se
suele hacer con guillotinas accionadas por el contac-
to de la barra con un tope.

El rendimiento de la maquina de extrusidn viene
dado por la velocidad de avance de la mezcla, que
ronda los 20 a 30 mm/min. De esta forma, una maqui-
na de 40 tubos podria fabricar de 1.000 a 1.500 tapo-
nes brutos de tamafio medio por hora.

El proceso por moldeo individual.

Este método se realiza de forma discreta o dis-
continua, obteniéndose lotes de fabricacién.

Las fases en el proceso por moldeo individual
podrian concretarse de la forma siguiente:

a) Alimentacién de la mezcla, obtenida como se
expuso anteriormente, mediante el empuje de
la misma por un piston que atraviesa la apertu-
ra de una tolva situada sobre el molde.

Il

L

Al

Figura 3.15: Esquema de fabricacién de tapones por moldeo individual.

b) Compactacidn de la mezcla, gracias al pistén
que, en su recorrido, llega hasta la parte supe-
rior del molde.

c) Desplazamiento del molde lleno hacia la estufa,
donde se activa la cola a unos 130°C.
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d) Desmoldado del aglomerado tras el reticulado
de la cola, listo para ser mecanizado. Es acon-
sejable el uso de parafina en la mezcla y que el
molde esté recubierto por una capa de teflén
para facilitar esta operacion.

El rendimiento obtenido est4 en funcién del tiem-
po de coccion de la mezcla en la estufa y el tiempo de
enfriamiento, rondando los 30-40 minutos y 15-20
minutos respectivamente.,

Una vez la mezcla ha reticulado perfectamente, tene-
mos el aglomerado listo para ser conformado en tapén.

3. Rectificado y corte de las barras
para obtener tapones.
Rendimiento y aprovechamiento
del corcho sobrante.

La secuencia de operaciones a partir de este
momento suele ser la siguiente: rectificado de barras
o tochos, lijado de cabezas, biselado del cuerpo, mar-
cado del tapon, lavado, tratamiento superficial, escogi-
do, conteo y envasado.

Como ya hemos indicado, las operaciones antes
descritas serdn objeto de una unidad aparte por la
enorme importancia que tienen, no siendo especificas
la mayoria de ellas para tapon aglomerado, sino para
cualquier tipo de tapén de corcho cilindrico. Sin
embargo, profundizaremos en dos operaciones exclu-
sivas en la terminacion del tapén aglomerado.

En primer lugar, el rectificado, consistente en el
lijado de las caras laterales, es necesario debido a la
rugosidad que presenta la superficie de las barras o de
los cuerpos en bruto del futuro tapén.

Como hemos indicado anteriormente, si el corte de
las barras se realiza después de que éstas se hayan esta-
bilizado, se procede al lijado de la superficie lateral de
toda la barra. El procedimiento es sencillo. Se somete la
superficie lateral de la barra a la accién de una lija de
banda, a la vez que gira ésta va eliminando la rugosidad.

Si, por el contrario, disponemos de Cuerpos en
bruto, obtenidos por moldeo individual o por extru-
sién, pero cortados a medida que salen de la extruso-
ra, se realiza la operacion de forma similar; haciendo
pasar la superficie lateral del cuerpo por un elemento
abrasivo. Si bien, ahora, la miquina sélo ha de tratar el
tamafio de un tapén y no de una barra completa.

La otra operacién, mds propia de tapon aglomera-
do, es la de biselado, consistente en una eliminacién
de los bordes rectos del tapén una vez hemos lijado
las cabezas y las caras laterales. El bisel, de unos dos
milimetros, se consigue gracias a la actuacién de una
superficie abrasiva (lija de banda o una piedra de
esmeril) que se sitia de forma oblicua, generalmente
a 45° con respecto a las caras del tapon.

En ambos casos el elemento abrasivo suele situar-
se fijo, dotado de movimiento de giro para que actue
como tal, y es el cuerpo bruto del tapén o la barra lo
que va desplazindose para conseguir una accién
sobre toda la cara lateral o los dngulos a biselar.

En la figura 3.16 podemos observar las fases del
producto hasta convertirse en tapén: granulado de
corcho, barra rectificada y en bruto, tocho, cuerpo lija-
do, tapén biselado y, por (ltimo, tapén marcado.

Figura 3.16: Fases del tapén aglomerado.

La produccién de una planta de fabricacién de
tapon aglomerado viene dada por la capacidad de
fabricacion del cuerpo del tapén, que constituye el
verdadero “cuello de botella”. En este campo es
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donde debe dirigirse la investigacion y desarrollo para
conseguir aglutinantes que posean una activacion y
reticulacion mejores.

No hay un desperdicio aprovechable que se pueda
destacar. Las unidades con defectos de fabricacion son
muy reducidas y se pueden desechar. El desperdicio
mayor lo constituye el polvo de corcho proveniente
de todos los procesos de mecanizado de tapén, que
se puede llegar a situar hasta el 30% del cuerpo bruto
y que constituye una fuente de suciedad.

Hoy en dia, el polvo de corcho se elimina que-
mandolo, obteniéndose, de esta forma, energia a par-
tir de este calor. Proceso que genéricamente se deno-
mina cogeneracion.

Como ejemplo de rendimientos de una fibrica
que tiene molinerfa, aglomeracién por extrusion y
terminacion de tapon, tenemos los datos siguientes: el
47% del corcho inicial que trata es vilido como serrin
o granulado de corcho, el cual tiene un 20% de finos
(tamafio inferior a 2mm), que tiene otros usos. El
resto, un 80%, lo utiliza para obtener tapén aglomera-
do. Del aglomerado obtenido con corcho, ligante y
lubrificante, una vez seco y estabilizado, el 70% serd
tapon terminado y el 30% es desperdicio.

4. Control de calidad.

Como hemos comentado anteriormente, existe
una operacion de escogido, que es un verdadero
control de los productos para conseguir una efecti-
vidad total. Si bien, el escogido es una operacion
comun en cualquier fabricacion de tapon de corcho,
en el tapon aglomerado aporta una serie de carac-
teristicas diferenciadoras que seria conveniente
enumerar aqui. La seleccion de los tapones se reali-
zard segln las pautas de control definidas como
posibles errores de fabricacion, mediante la aprecia-
cion visual en la cinta de escogido. En estas condi-
ciones, se ha de prestar especial atencion a patolo-
gias tales como: mal rectificado, mal lijado, mal bise-
lado, impurezas, grietas y mal marcado (quemado,

insuficiente marca, muy marcado, incompleto y des-
centrado), trozos, grietas, cuerpos extrafios y arran-
que de material.

Por otra parte, se requiere un producto final
acorde con especificaciones que han sido acordadas
entre el suministrador y el cliente. Para determinar
los parametros en los que se mueve el tapén aglo-
merado se realizardn ensayos fisicos (dimensién,
humedad, densidad, deformacién en hervido, absor-
cién en hervido y estanqueidad), mecénicos (torsion,
recuperacion elastica, fuerza de extraccién y com-
presion dindmica), quimicos (residuos del tratamien-
to y contenido en polvo) y microbiolégicos (hongos,
bacterias y levaduras).

Sin embargo, no podemos fabricar un tapén sin
saber con qué materia prima contamos, de forma que,
para los granulados, también sera necesario realizar
un control de la densidad, la humedad y la granulo-
metria, como se ha descrito en el tema precedente.

Por otra parte, deben existir controles interme-
dios que permitan conocer el resultado de lo que en
cada operacion se realiza. Asi, es com(n realizar un
control de peso de las barras, tochos o piezas des-
moldeadas en balanza, para poder determinar su den-
sidad y poder conocer si la compresion del piston es
la adecuada. También es comun un control dimensio-
nal de los mismos elementos, asegurando que hay
suficiente material para mecanizar y conformar el
tapon de acuerdo a las especificaciones.

Por ltimo, los tapones se pueden expedir en
cajas, en bolsas o en sacas, selladas en ambiente
estéril o sin sellar y paletizadas, siempre evitando
cualquier contaminacion, con tapones que, opcional-
mente, seran marcados y tratados en origen o des-
tino. En general, los tapones aglomerados comercial-
mente mas tradicionales son de longitudes de 33,
35,38,41,42,44 y 45 mm., con diametros de 22,5 o
23 mm.y bisel, si lo tiene, de 1,5 a 2 mm. Sin embar-
go el tipo de tapén aglomerado més vendido es el
38x23 mm. Es resefable la diferencia de didmetro
con respecto al tapon natural, que se debe a la dife-
rencia de densidad entre ambos. La compresién del
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taPon aglomerado y su posterior extraccion de la
botella, si su didmetro fuera de 24 mm., se haria
dificil.

5. Transporte, recepcion,
almacenamiento y control de
existencias.

Es normal en industrias de tap6n aglomerado que
se posea la propia instalacién de molineria, sin embar-
g0, si se desea un mayor abastecimiento, es habitual
adquirir granulado de otra fabrica.

El transporte del granulado se hace de diversas
formas, siendo tradicional en sacas de tamaio varia-
ble, que permiten un ficil transporte en remolque o
camion. Los envases Ilevan etiquetas donde se especi-
fican los parametros del contenido acordados previa-
mente entre el suministrador y cliente (nombre del
fabricante, destinatario, fecha de fabricacién, peso del
contenido, granulometria).

La recepcion del granulado suele implicar un con-
trol rutinario de humedad necesario para determi-
nar el proceso. Esto es, si el granulado recepcionado
estd por encima de la humedad deseada, habra que
dirigir el grano a un secadero para conseguir el con-
tenido en agua deseado. Un control mayor en la
recepciéon implica, ademds, la determinacién de la
densidad aparente del granulado y su granulometria,
con lo que quedan especificados los pardmetros
comunes de nuestra materia prima.

El almacenamiento del granulado se puede realizar
en silos, distintos para cada clase, hasta el momento
de la mezcla. Una vez mezclado, ya no podremos rea-
lizar un almacenamiento mayor que el necesario para
ir alimentando las tolvas de la extrusora y moldes, a
medida que vayan requiriendo material. La causa es
clara, podria activarse la cola antes de la compacta-
cién, con lo que el aglomerado perderia capacidad de
cohesién. De hecho, los fabricantes indican un tiempo
maximo de utilizacion desde que se realizé la mezcla

y que se sitla de 2 a 4 horas, en funcién de la tempe-
ratura y humedad ambientes.

Una vez se ha aglomerado el corcho, se requiere
un periodo de estabilizacién del mismo. Este almace-
namiento intermedio se puede realizar en jaulas venti-
ladas o sacas y finaliza cuando el aglomerado est4 listo
para mecanizar. Este almacén se gestiona de manera
que el primero en entrar serd el primero en salir
(FIFO), asegurando, de esta forma, que toda la produc-
cién ha cumplido con el periodo de estabilizacién.

6. Maquinas utilizadas en la
fabricacion del tapon aglomerado.

En conexién con el punto anterior, un control ruti-
nario de las caracteristicas del tapén nos permite
conocer el estado de las maquinas con las que esta-
mos trabajando.

En esta linea describiremos, someramente, el fun-
cionamiento, despiece, mantenimiento y problemas de
las maquinas implicadas.

Mezcladora.
Funcionamiento.

* Esta mdquina realiza la operacion de mezclar el
granulado de corcho con otros componentes para
obtener una masa susceptible de ser aglomerada.
Se incluye un aglomerante (cola de poliuretano), un
agente elastico (atex) y un lubrificante (parafina).

Se introducen los elementos por un hueco supe-
rior y comienzan a girar paletas metalicas con
forma helicoidal.

Despiece.

* Recipiente de mezclados.
* Paletas giratorias.
* Motor de accionamiento rotatorio.

* Soporte.
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Mantenimiento. Despiece.
* Engrase de partes moviles. * Bancada.
* Limpieza de los elementos en contacto con la * Tolva de alimentacién de mezcla.

masa de granulado y cola. Hay que poner énfa-
sis en evitar la obstruccion de la salida de la
mezcladora, provocada por la formacién de
grumos de cola y/o algiin otro agente y que,

* Accionamiento hidraulico o mecanico mediante
el motor eléctrico del piston.

* Camara de compresion y tubo.

generalmente, se subsana con la eliminacién * Sistema de aporte de calor por resistencia o
de los mismos utilizando alguna fuente de camisa de aceite térmico.
calor.
Mantenimiento.
Problemas.
* Engrase de piezas moviles.
* Una deficiente consistencia del aglomerado o, * Eliminacion de grumos a la salida o en el interior
incluso, una facil desagregacion es sintoma de de la maquina.

que no hay una relacién adecuada de compo-
nentes en la mezcladora o que éstos no se
encuentran en su estado idoneo.

Extrusora.

Funcionamiento.

* Como se describe en el Apartado 2 de este
tema, el material mezclado se coloca en la
tolva de la maquina, va cayendo a la cdmara de
presion, donde un piston lo empuja hacia el
exterior comprimiéndolo contra el propio
material.

Figura 3.18: Detalle del sistema mecdnico de empuje de pistones de la extrusora.

Problemas.

* La desagregacion del aglomerado puede ser cau-
sada por una temperatura deficiente de la mez-
cla o en la cdmara de extrusion. Serd necesario
controlar este parametro, generalmente indica-
do por los fabricantes, para que se produzca una
activacion completa de la cola.

* También hemos de comprobar el didmetro de las
barras y tochos. Si son inferiores a los didmetros
de la cdmara o el molde, sera porque se han estre-
chado debido a impurezas adheridas en su cara
interna que, consiguientemente, habra que eliminar.

Figura 3.17: Detalle de tolva, controles, sistema aporte de calor y tubos de salida de la
extrusord.
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* Si la mezcla soporta un exceso de tiempo en la
camara o en el molde, indicado por la aparicién
de un tono tostado en el aglomerado, no se
produciran las condiciones 6ptimas de trabajo
y habrd que desechar la parte de aglomerado
afectada.

Maquina de moldeo individual.
Funcionamiento.

* Como anteriormente se ha descrito, el mate-
rial mezclado va depositindose en cada molde,
ayudado por el propio piston que empuja la
mezcla contra el molde listo para ser desplaza-
do a una estufa.

Despiece.

* Bancada.
* Tolva de mezcla.

* Accionamiento hidraulico o mecinico mediante
motor eléctrico del piston.

* Molde.

* Sistema de desplazamiento automitico de los
moldes.

* Estufa de calor,
Mantenimiento.

* Engrase de piezas moviles.

* Eliminacién de grumos y limpieza de la méquina.
Problemas.

* La desagregacion del aglomerado puede ser causa-
da por una temperatura deficiente de la mezcla en
la estufa o por un mal estado de los componentes.

Maquinaria de terminacion.

Se verdn descritas en temas posteriores, si bien
podremos enumerar ciertas patologias del tapén
aglomerado y sus posibles causas.

Si hay errores en las dimensiones del tapén, debe-
mos comprobar la distancia y estado de las lijas que
rectifican la cabeza, de los elementos abrasivos del
rectificado de caras y de las lijas de la biseladora. En
general, una mala terminacion de las superficies lijadas
supone que las lijas estan desgastadas.

Para finalizar, el operador debe supervisar el
correcto funcionamiento de los elementos que for-
man las maquinas. Muchos de ellos estin sometidos
a fuertes oslicilaciones mecénicas o desgaste como
son: el vibrador, las lijas, los ventiladores, la ufia de las
lijadoras, los sinfines de las tolvas hacia los vibrado-
res, émbolos de fa extrusora, cimara de la extruso-
ra, pistones, etc.

PRACTICAS

* Preparar los equipos y productos auxiliares
para la aplicacién de los tratamientos en la fabri-
cacion de tapoén de corcho aglomerado.

* Fabricar barras de corcho aglomerado.

* Rectificar y cortar las barras para obtener
tapones de corcho aglomerado.

* Fabricar tapones por moldeo individual y
extrusion.

* Ajuste, mantenimiento y limpieza de los equi-
pos y dtiles empleados.
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Fabricacion de fapones para vinos espumosos

CONTENIDOS

a) Conceptos:

* Descripcion del tapdn para vinos espumosos.
* Instalaciones basicas y procesos de fabricacién.

*» Fabricacion de arandelas-discos de corcho natu-
ral. Rendimientos.

* Fabricacion y acabado del tapén.

« Caracteristicas y mantenimiento de los equipos.

b) Procedimientos:

* Identificacion de las principales caracteristicas
del tapon para vinos espumosos.

* Aplicacion de las técnicas apropiadas para cada
una de las fases establecidas en la fabricacion de
tapones para vinos espumosos.

« Utilizacién correcta de las maquinas, herramien-
tas y Utiles que se precisan en la fabricacién de
tapones para vinos espumosos.

* Anilisis de la idoneidad y seleccion de los mate-
riales a emplear en la fabricacion de los tapones
para vinos espumosos.

* Planificacion de las tareas.

* Evaluacion, identificacion y aplicacién de las solu-
ciones técnicas utilizadas en la fabricacién de
tapones para vinos espumosos.

+ Aplicacion de los controles necesarios para obte-
ner una calidad éptima durante el proceso de
obtencién del tapdn para vinos espumosos.

* Interpretacion precisa de las normas de funcio-
namiento en las instalaciones industriales.

c) Actitudes:

» Tendencia a conseguir una vision global e inte-
grada de las diversas fases del proceso de fabri-
cacidn de tapones para vinos espumosos.

* Responsabilidad y actitud favorable de cuidado y
buen uso de instalaciones, maquinas, herramien-
tas y dtiles, asi como en lo referente a las normas
de seguridad.

* Disposicion favorable para llegar a dominar el
conjunto de actividades asignadas a un objetivo
de produccion (en este caso el tapon para vinos
espumosos)

* Interés por realizar el trabajo de forma auténo-
ma y responsable.
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|. Descripcion del tapon para vinos
espumosos.

Vinos espumosos son aquellos que en su proceso
de fabricacion se produce, como consecuencia de una
fermentacion, el gas diéxido de carbono (CQ).
Dichos vinos, una vez embotellados, proporcionan en
el recipiente o botella que los contienen una presion
interior del orden de 4 a 5 Kg/em?®.

Estos vinos deben mantener esa presion desde
que son embotellados hasta que son consumidos. Por
ello, los tapones son diferentes de los empleados para
el tapamiento de los vinos tranquilos no gasificados.

La forma es la de un cilindro recto de las siguien-
tes dimensiones: Altura 46 mm., didametro 30 mm.

L 30 mm.
1
|
Bisel Vs
= 4
Mango de aglomerado L 3 N
> E 3
3
Discos de corcho
natural | — =
L

Figura 3.19:Tap6n para vinos espumosos.

Disponen de un bisel en una de sus bases que es
necesario para indicar, en las méquinas automaticas de
embotellar, la posicién en que deben ser introducidos
en las botellas de forma correcta.

La necesidad de que los tapones para vinos espumo-
sos sean fabricados con aglomerado de corcho se debe
a que éste tiene un elevado peso especifico, mayor que
el corcho natural y de valor aproximado a 300 Kg/m?’,

Este mayor valor del peso especifico hace que la
fuerza del tapén contra las paredes del gollete de las
botellas sea tan elevada que es capaz de retener el
gas COz que contiene el vino en periodos superio-
res a dos afios desde que se embotella. Con ello se
garantiza la calidad y el sabor del vino espumoso
embotellado.

La composicion de estos tapones (una parte de aglo-
merado y otra de discos de corcho natural) es para que
el disco de corcho natural esté en contacto con el vino
que se embotella y evitar que las colas empleadas en el
aglomerado proporcionen sabores no deseados al vino.

2. Instalaciones basicas y procesos
de fabricacion.

La empresa que realiza la fabricacién y termina-
cién de los tapones para vinos espumosos debe dis-
poner de unos edificios, instalaciones, maquinarias y
productos auxiliares que estaran en funcién de la
materia con que se inicia dicha fabricacion.

Aqui se describe una empresa que fabrica discos y
compra a otra empresa los mangos o bien compra
barras de aglomerado para obtener dichos mangos
(Ver figuras 3.20 y 3.21).

De esta forma la empresa debe disponer de los
siguientes medios:

Materias primas:

* Fardos de corchos delgados.
* Barras de aglomerado de corcho.

* Mangos de aglomerados de corcho.
Edificios:

* Nave industrial cubierta.
» Oficinas.

* Servicios higiénicos.
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ALMACEN DE FARDOS -
DE CORCHOS = @ - e - o
DELGADOS -
TERMINADOSY 4—0 - o - o
EMBALADOS

{I» Rebaneadora; €) Mesa distribuidora; © Laminadora
@ Perforadora; @ Escogedora; O Lijadora; @) Seleccionadora

Figura 3.20: Esquema general de la fabricacién de arandelas.

ALMACEN DE DISCOS

ALMACEN DE REPOSOY
DISCOSY MANGOS = :@ ESTABILIZADO
DE AGLOMERADO - DETAPONES

|
0-0-0
|
-0-0-0-0

C)Cortado de mangos; @) Pegado de discos; €) Lijado; OPuIido)

ALMACEN DE
TAPONES
TERMINADOS

0 Marcado; o Biselado; 0 Seleccionado; 0 Embalado

Figura 3.21: Esquema de la fabricacién del tapén para vinos espumosos.

Instalaciones:

* Eléctrica en baja tension.

* Fontanerfa y contra incendios.
* Aire comprimido.

* Captacion de polvo.

* Transporte neumatico.

* Almacenamiento de tapones.

* Medios de transporte interior.

Magquinarias:

* Maquina rebaneadora.

* Mesa giratoria.

* Mdquina ldminadora de rebanadas.

* Maquina perforadora de discos.

» Cinta escogedora de discos.

* Maquina lijadora de discos.

* Maquina automatica de clasificar discos.
* Mdquina de pegar mangos y discos.

* Méquina lijadora de caras.

* Méquina lijadora de costados.

* Méquina de biselar.

* Méquina de marcar a fuego.

* Maquina de suavizar tapones.

* Cinta de escogido manual de tapones.
* Mdquina de contar tapones.

* Méquina de embalar tapones en bolsas.

* Maquina de empaquetar bolsas en cajas.
Productos auxiliares:

* Colas de pegado.

* Gubias de corte.

* Piedra de afilar.

* Bandas y piedras abrasivas.
* Sacas de almacenamiento.
* Bolsas de polietileno.

* Cajas de carton.
Equipos de control de calidad:

Calibres.
Balanzas.
Estufas.
Termdémetros.

Humidimetros.
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3. Fabricacion de arandelas-discos
de corcho natural. Rendimientos.

Las arandelas o discos de corcho natural empleadas
para la fabricacion de los tapones para vinos espumosos
se obtienen de las planchas de corcho natural que tie-
nen un calibre inferior a |1 lineas corcheras (una linea
corchera es de 2,25 mm.), es decir, inferior a 25 mm. y
tienen una calidad comprendida entre la clase 1%y 5°

El motivo principal de emplear este tipo de corcho
es €l puramente econémico, ya que no sirve para la
fabricacion del tapon de corcho para vinos tranquilos
Y, por consiguiente, su precio por Kg. es inferior.

La forma de los discos de corcho es la de un cilin-
dro recto, semejante a una moneda, de las siguientes
dimensiones: altura 5-6 mm., didmetro 30-34 mm.

discos

retal para triturar

retal para triturar

Figura 3.22: Plancha de corcho delgado para la fabricacién de discos.

Para la fabricacién de los discos de corcho se rea-
lizan los siguientes procesos:

a) Rebaneado de las planchas de corcho.

Se realiza en mdquinas similares a las empleadas
para la fabricacion del tapon natural de vinos tranqui-
los. Tienen un ancho de unos 80 mm. y su espesor y
longitud dependerén de las dimensiones de la plancha.

b) Obtencion de tiras espaldadas o plantillas.

Se realiza en méaquinas rebaneadoras. Con cortes de
cuchillas se realizan laminas de corcho de unos 6 mm.
de espesor y limpias de la espalda y de la barriga del

corcho. Se denominan plantillas y tienen 80 mm. de
ancho por 6 mm. de espesor y una longitud que se
corresponde con la plancha de corcho (Ver figura 3.22).

Las tiras que no tengan el espesor de 5-6 mm., o las
que tengan zonas que contengan sefiales de raspa o de
la zona de barriga, seran consideradas como defectuo-
sas y no se emplearén para la obtencién de los discos.

Teniendo en cuenta que el espesor medio de las
planchas de corcho delgado es de 20 mm., se puede
estimar que de cada plancha se obtienen una media
de 3/4 plantillas con un espesor de 6 mm.

c) Perforacion de las tiras espaldadas o plantillas.

Una vez obtenidas las tiras de corcho de 80 mm.
de ancho por 5/6 mm. de espesor, se introducen en la
maquina perforadora. Esta maquina consta de varias
cuchillas cilindricas de corte, que giran a elevada velo-
cidad y perforan las tiras obteniendo los discos de
corcho natural de las dimensiones adecuadas.

Las cuchillas cilindricas de corte se conocen con el
nombre de gubias y son semejantes a las empleadas
en la obtencion de los tapones de corcho natural.

La perforacion de las tiras para la obtencion de los
discos se realiza al tresbolillo (Ver figura 3.22) para
obtener el mayor nimero de discos posible.

Los trozos de corcho y tiras defectuosas que no
se emplean para la obtencién de discos se destinan
para la trituracion y obtencion de granos de corcho
para su posterior aglomeracion.

d) Seleccion manual y visual de los discos.

Los discos obtenidos necesitan, para su posterior
utilizacién, una seleccion visual, que se realiza de
forma manual por operarios, separando los discos del
proceso de fabricacion y dejando pasar los seleccio-
nados, que irdn al proceso normal de fabricacion.

Se consideran discos seleccionados aquellos que
tienen la forma cilindrica completa o con defectos
menores de | mm.
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Se apartaran todos los discos que tengan en su super-
ficle sefiales claras y excesivas de la presencia de raspa o
marcas de fa barriga del corcho. Una vez seleccionados,
pasran al proceso de! lijado. Los discos defectuosos
obtenidos se empleardn para la trituracién y obtencion
de granos de corcho para su posterior aglomeracion.

e) Lijado de los discos obtenidos.

Los discos seleccionados son lijados por sus dos caras
planas en la maquina correspondiente. El lijado se realiza
mediante piedras circulares de abrasion en forma de
muelas paralelas, que estin separadas entre si la distancia
de 4-5 mm. (espesor definitivo que tendran los discos).

Esta operacién es necesaria para la obtencion de
unas caras planas y paralelas en los discos que facilitan su
pegado entre si y de estos con el mango de aglomerado.

En este proceso se produce, como consecuencia
de la abrasion, polvo de corcho, que es aspirado por
una corriente de aire provocada por unos ventilado-
res de aspiracién que transportan el polvo a conte-
nedores para su posterior utilizacion. Generalmente,
este polvo se emplea para quemarlo y obtener ener-
gia en forma de calor en calderas de agua adecuadas.

f) Clasificacion de los discos.

Una vez obtenidos los discos seleccionados vy lija-
das sus dos caras, se procede a su clasificacion. Los dis-
cos se clasificaran, con los mismos criterios descritos
para los tapones de corcho natural, en cinco clases |7,
2%, 3%, 4 y 5% si bien las empresas actuales solo lo sue-
len hacer en tres clases 1%,2* y 3° (Ver figura 3.23).

Figura 3.23: Discos de corcho natural. Calidades.

Los discos de I* y 2° clase se empleardn como dis-
cos que estardn en la parte exterior del tapén y en
contacto con los vinos espumosos.

En los discos casi siempre se diferencian las dos
caras. La mejor calidad de una cara se debe a la consti-
tucion natural del corcho, en este caso una maquina
automatica detecta cudl es la cara més buena y marca
la cara mas mala con un metal caliente. Una vez clasifi-
cados los discos por clases se procede a su embalaje.

g) Embalado de los discos.

Los discos seleccionados son embalados en sacas de
rafia con funda interior de polietileno perforado.
Posteriormente son transportados al lugar en donde se
produce el pegado de los discos al mango de corcho
aglomerado. En caso de existir el transporte se almace-
nan en tolvas de alimentacion para el pegado al mango.

El motivo de que las sacas estén compuestas de
rafia y polietileno perforado es debido a que la rafia
tiene una buena resistencia a la rotura y el polietileno
perforado permite una correcta transpiracion del aire
y la humedad con el medio ambiente.

Rendimientos.

El rendimiento del corcho delgado empleado para
|a fabricacién de las arandelas-discos, destinadas para
los tapones de vinos espumosos, es del 20%. Es decir,
que, de 100 Kg. que se empleen para producir discos,
se obtienen 20 Kg. de arandelas. El resto del corcho,
80 Kg., se tritura y asi se obtienen granos de corcho
que se emplearan para aglomerados compuestos.

Considerando que el peso medio de una arandela
es de | gramo, se puede estimar que de un Kg.de cor-
cho delgado se obtienen 200 discos de 34 mm. de did-
metro y 6 mm. de espesor.

Durante el proceso de fabricacion hay que realizar
los siguientes controles de calidad:

* Control de calidad del corte de las cuchillas y su
afilado cada hora.
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* Control de medidas del ancho y espesor de las
tiras o plantillas cada hora.

* Control de espesor y acabado de discos en el
lijado de caras cada media hora.

* Control y ajuste de iluminacion y seleccion en
maquina automatica de seleccién de discos cada
hora.

4. Fabricacion y acabado del tapén.

Una vez obtenidos los discos de corcho natural y
mangos del tapon, se realizan las operaciones que
conllevan la terminacién del tapén para vinos espu-
mosos. Son las siguientes:

a) Pegado de los discos y el mango entre si.

En esta operacion se realiza el pegado entre el
mango y los discos mediante colas apropiadas, se apli-
ca cola en las caras planas y se mantienen unidas entre
si durante determinado tiempo para que el pegado sea
correcto. Normalmente, se le aplica, de forma simulta-
nea, aire caliente para que el tiempo de pegado se
reduzca, ya que las colas con calor endurecen antes.

En este proceso se suelen pegar dos arandelas de
corcho natural al mango de aglomerado. Las arande-
las se colocardn de manera que la de mejor calidad
sea la exterior del tapdn, es decir, la que esté en con-
tacto con el vino.

AT R FR Ry
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Figura 3.24: Pegado.
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Figura 3.25: Pegado.

b) Reposo y estabilizacion de los tapones.

Debido al aporte de colas, aire caliente y pre-
sién del pegado, los tapones obtenidos tienen en su
interior unas tensiones que hacen que tiendan a
aumentar la longitud que habia sido comprimida en
el momento del pegado. Para evitar que las dimen-
siones del tapon acabado varien por este motivo, se
realiza un almacenaje de tapones en jaulas ventila-
das para que se aireen y sus dimensiones se estabi-
licen. De esta manera, se podrin realizar, poste-
riormente, las siguientes operaciones de acabado.
Este tiempo de reposo suele ser de 7 a 14 dias, en
funcién de la época del afio en que se pegan los
tapones, ya que en verano se secan con mayor rapi-
dez que en invierno.

¢) Lijado de la superficie cilindrica.

Los tapones obtenidos tienen un didmetro irregu-
lar, debido a que el mango y las arandelas no son exac-
tamente iguales y, también, al posible error en el pega-
do entre mango y arandelas. Es necesario, por tanto,
realizar un lijado de dicha superficie, de forma que sea
mds precisa y uniforme.
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El lijado se realiza en méquinas pulidoras o lijadoras
de costado. Una banda abrasiva plana reduce el didme-
tro hasta la medida final de 30 mm. de didmetro. El
material sobrante, polvo de corcho, serd aspirado por
ventiladores adecuados. De esta forma se obtiene el
didmetro final del tapén, con una precision de +0,5 mm.

d) Lijado de las caras planas.

Para obtener unas dimensiones correctas del cilin-
dro hay que acabar las caras planas. Esta operacion
consiste en el lijado de las dos bases del cilindro, hasta
obtener una longitud de unos 46 mm.

La maquina donde se realiza dispone de dos ban-
das de lija plana y paralelas que, al hacer pasar el
tapén entre ellas, pulen el material sobrante en forma
de polvo hasta obtener una longitud de 46 mm., que
seré la altura final. El polvo obtenido se aspirard, de
forma andloga, con ventiladores de aire.

€) Biselado.

El biselado, en los tapones de vinos espumosos, se
realiza para que las maquinas automaticas de encor-
char puedan situar estos tapones de forma correcta y
las arandelas y discos de corcho natural sean las que
entren en las botellas y estén en contacto con el vino.
Estas mdquinas disponen de una banda abrasiva plana
e inclinada 45° con respecto al eje de revolucién del
tapon. Los tapones se hacen pasar rodando por una
guia y,a medida que pasan a la altura de la banda abra-
siva, se produce el biselado en una de sus caras con

Figura 3.26:Tolva de alimentacién, con tapones marcados para deteccion éptica.

produccion de polvo, que sera aspirado por los venti-
ladores adecuados.

Para que el bisel se realice en la parte del mango,
los tapones deberdn ir colocados todos en la misma
posicion y evitar que se pueda realizar en los discos
de corcho natural.

f) Marcado a fuego.

Las empresas embotelladoras de vinos espumosos
exigen que los tapones que consumen para sus vinos
estén marcados con los nombres comerciales de su
empresa o bien del tipo de vino que embotellan. Por
ello, los fabricantes de tapones deben marcarlos en las
condiciones que sus clientes piden.

El marcado de los tapones se realiza en maquinas
adecuadas y se emplea para ello el sistema conocido
como marcado a fuego. Este sistema consiste en unir la
superficie del tapon que se desea marcar con una placa
metdlica de acero que se encuentra a una temperatura
elevada, proxima a los 250°. Esta temperatura se
adquiere bien por la llama de un gas que arde, o bien
por el calor que produce una resistencia eléctrica por
el efecto Joule. En cualquier caso, la figura o el texto a
marcar en el tapdn se graban en relieve sobre la placa
de acero y cuando ésta se encuentra a temperatura
adecuada se aproxima el tapén y queda marcado. Si la
superficie a marcar es la cilindrica, el tapén se hace
rodar por la placa y si es la base del tapon se aproxima
el tiempo necesario y queda marcado.

g) Suavizado.

Los tapones son tratados con un producto suavi-
zante para facilitar el encorchado en las maquinas de
embotellar, para aumentar la estanqueidad y para el
mantenimiento de la presion interior de la botella.
Este tratamiento de suavizado se aplica en la superfi-
cie cilindrica y en la mitad inferior del tapdn, que es la
que entra en el gollete de la botella.

Generalmente, el producto que se utiliza es una
parafina o vaselina que a temperatura ambiente es
sélida y se aplica en estado liquido, elevando su tem-
peratura hasta fundira.

128



PROYECTO

h) Seleccionado, contado y empaquetado.

Por dltimo, se realiza una seleccion visual de los
tapones en cintas de escogido. Todos los tapones
pasan por una cinta girando lentamente para poder
ser vistos en toda su superficie. Los operarios apartan
los tapones que tengan alglin defecto de fabricacién.

Los tapones ya clasificados son contados por
maquinas automdticas y embalados en bolsas de PYC
o polietileno de 500 o 1.000 unidades, segtin pedidos
de los clientes. Las bolsas se introducen en cajas de
cartédn. Su peso total no debe exceder los 15/20 Kg.,
para ser manipuladas facilmente por los operarios.

Una vez fabricado el tapén, segin lo descrito, se
obtiene un producto cuyo peso medio oscila entre 7
y 8 gramos.

Figura 3.24:Tapones acabados.

i) Control de calidad en el proceso de
fabricacion.

* Control de calidad visual de discos,mangos y barras
de aglomerado en 1% de unidades a consumir.

* Control de calidad en dosificacién de cola y
pegado en maquina pegadora cada hora.

+ Control de calidad de dimensiones en maquinas
de lijar caras y costados de tapones cada hora.

» Control de calidad de acabado de superficies lija-
das cada hora.

* Control de calidad de dimensiones en el bisela-
do cada hora.

* Control de calidad de acabado en el marcado a
fuego cada media hora.

» Control de calidad de suavizado en dosificacién
y superficie cada media hora.

+ Control de calidad de humedad de tapones
cada hora.

Caracteristicas y mantenimiento
de los equipos.

Maquina rebaneadora.

Funcionamiento.

* Las planchas de corcho natural se hacen pasar
manualmente por una cuchilla circular de afilado
continuo, apoyandose en una guia. El ancho que
se obtiene es de unos 80 mm. Las planchas se
cortan en el sentido del lado més largo de la
misma. Esta operacion se repite hasta terminar la
plancha de corcho. Los restos que no completan
las rebanadas se trituraran.

Despiece.
* Bancada de hierro fundido o perfiles de acero

electrosoldados.

* Mesa de apoyo de las planchas con guia de apoyo
regulable.

* Cuchilla giratoria de disco de acero con afilado
continuo.

* Motor eléctrico de accionamiento de la cuchilla.
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Mantenimiento.

* Engrase de las partes méviles.

* Ajuste de la piedra de afilado correcto de la
cuchilla.

*Ajuste de la guia de apoyo de a plancha.

Produccion.

* 800 a 1.500 rebanadas/hora.

Maquina laminadora de rebanadas.

Funcionamiento.

* Las rabanadas obtenidas se cortan mediante una
cuchilla circular giratoria por la cara de la raspa
o espalda para poder eliminarla. Después se
corta al espesor de los discos, a unos 6 mm,
hasta terminar la plancha, eliminando la ultima
ldmina que tendrd la cara de la barriga de la
misma. De esta forma, se obtienen laminas de
corcho natural de 80 mm. de ancho, 6 mm. de
espesor y el largo de la plancha de corcho.

Despiece.

* Bancada de hierro fundido o perfiles de acero
electrosoldados.

* Cuchilla giratoria de disco de acero con afilado
continuo.

* Mesa de apoyo de laminas y guias laterales.
* Mecanismo de alimentacion de laminas.
* Motor eléctrico de accionamiento de cuchilla y

mecanismo de alimentacién de laminas.

Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.
* Ajuste de piedras de afilado de cuchilla.
* Ajuste del mecanismo de alimentacién.

* Ajuste de cuchilla para espesor de la lémina.

Produccion.

+ 1.500 a 2.000 ldminas/hora.

Maquina perforadora de discos.
Funcionamiento.

* Las ldminas obtenidas se hacen pasar por unas
guias que, mediante un mecanismo de alimenta-
cién intermitente, son perforadas por gubias del
didmetro de los discos que se desean obtener. La
perforacion se realiza en el momento en el que
la lamina se encuentra parada. Se hace de forma
simultanea por dos o cuatro gubias que estin
situadas al tresbolillo, para obtener mayor nime-
ro de discos por ldmina.

Despiece.
* Bancada de hierro fundido o perfiles de acero

electrosoldados.

* Mecanismo de alimentacién intermitente de
[Aminas.

* Mesa con guias para avance de laminas.

* Gubias de corte giratorio con extractor de discos.

* Motor eléctrico de accionamiento de gubias y
mecanismo intermitente de alimentacion.

Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.

* Ajuste de presion del mecanismo intermitente de
alimentacion.

* Cambio de gubias defectuosas.
Produccion.

+ 2.000 a 3.000 discos/hora.

Cinta escogedora de discos.
Funcionamiento.

* En la perforacion existe un nimero elevado de dis-
cos considerados como defectuosos, por no tener
forma circular completa o porque tienen zonas de
raspa o de barriga, por ello, se debe realizar una
seleccion de discos de forma manual por operarios.
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Los discos perforados se hacen pasar por una cinta
plana que avanza a una velocidad de 4 a 6 m/min,
destindndose los defectuosos para la trituracion.

Despiece.

* Tolva de alimentacién.
+ Patas-soporte de cinta.

« Cinta plana de goma flexible de unos 5 m. de
largo y 500 mm de ancho.

+ Instalacién de alumbrado.

Mantenimiento.

« Engrase de las partes moviles.
* Regulacion de discos.

* Regulacion de iluminacion.

Produccion.

» La produccién estd en relacién directa con el nime-
ro de operarios que realizan el escogido (32 5 ope-
rarios obtienen de 2.000 a 3.000 discos/hora).

Maquina lijadora de discos.

Funcionamiento.

« Los discos seleccionados como buenos pasan a
ser lijados en la maquina lijadora. Se hacen pasar
entre dos piedras abrasivas que estin separadas
a la distancia que se desea dar al espesor de los
discos, es decir,a unos 5 mm. Un disco metélico
giratorio los hace pasar entre dichas piedras, con
lo que las caras son lijadas y terminadas al espe-
sor deseado.

Despiece.

« Bancada de hierro fundido o perfiles de acero
electrosoldados.

* Tolva de alimentacion.

» Tubo de caida de discos.

+ Disco metilico de alimentacion.

* Piedras giratorias abrasivas.

« Motor eléctrico para accionamiento de disco ali-
mentador y piedras abrasivas.

Mantenimiento.

« Engrase de las partes moviles.

* Ajuste de la distancia entre piedras.

Produccion.

« 10.000 a 12.000 discos/hora.

Maquina automatica de clasificar discos.
Funcionamiento.

+ Los discos seleccionados como buenos se hacen
pasar por una video-cAmara que capta la imagen de
las dos caras planas. En funcién de las partes oscu-
ras, es decir, de los poros que tengan, un programa
informatico los selecciona y separa en 3 6 5 salidas.

« Los discos de primera calidad son marcados a
fuego por la cara mas defectuosa, para que sea
ésta la que se pegue al mango y no esté en con-
tacto con el vino. Los demis discos se empleardn
como discos intermedios en los tapones.

Despiece.

» Bancada de perfiles de acero electrosoldados.
* Tolva de alimentacion.

« Dosificador unitario de discos.
*Video-cimara de imagen.

* Programa informético.

* |nstalacién de alumbrado.

¢ Salidas de clasificacion.
Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.
* Ajuste de iluminacion.
* Ajuste de programa informatico.

* Limpieza de lamparas de iluminacién.
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Produccion.

* 1.500 a 2.000 discos/hora.

Maquina de pegar mangos y discos.
Funcionamiento.

* Esta mdquina realiza la operacién de unir al
mango los discos de corcho natural. Suelen ser
26 3 discos los que se pegan en los mangos. La
cara mejor del disco serd la que esté en con-
tacto con el vino. La operacion se realiza apli-
cando adhesivo o cola en la cara del mango y
de los discos a unir. Posteriormente, se presio-
nara entre ellos para que la cola endurezca y
queden totalmente pegados. La cola que se
suele emplear debe ser de endurecimiento
rdpido para que el tiempo de prensado sea el
menor posible.

Despiece.

* Bancada de hierro fundido o perfiles de acero
electrosoldados.

* Tolva de almacenamiento de disco.

* Tolva de almacenamiento de mangos.

* Recipiente de cola.

* Aplicador-dosificador de cola.

* Prensa continua maltiple.

» Salida de tapon pegado.

* Motor eléctrico de accionamiento de discos y
mangos.

Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.
* Ajuste del dosificador de cola.

*Ajuste de la presion de prensado.
Produccion.

+1.000 a 1.500 tapones/hora.

Maquina lijadora de caras.
Funcionamiento.

* Esta méquina realiza la operacion de lijar las
caras planas de los tapones para quedarlos a su
altura definitiva, obteniéndose unas caras planas
y paralelas. Se hacen pasar los tapones entre dos
bandas de lijas abrasivas, separadas a una distan-
cia que serd la que tenga el tapén terminado. De
esta forma, las bandas lijan el corcho de exceso
transforméndolo en polvo, que se empleara para
quemarlo.

Despiece.

* Bancada de hierro fundido o perfiles de acero
electrosoldados.

* Tolva de alimentacion.

* Disco porta tapon.

*» Bandas abrasivas.

* Motor eléctrico de accionamiento de bandas
abrasivas y disco porta tapén.

Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.
* Ajuste de la distancia entre bandas abrasivas.

* Sustitucién de bandas abrasivas.
Produccion.

* 4.000 a 5.000 tapones/hora.

Maquina lijadora de costados.
Funcionamiento.

* Esta maquina realiza la operacién de lijar la superficie
de los tapones hasta conseguir un acabado exterior
fino y totalmente cilindrico y al didmetro deseado. Se
hacen pasar los tapones en contacto con una
banda abrasiva. En esta operacién se reduce el dis-
metro del tapén en | mm. aproximadamente.
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Despiece.

* Bancada de hierro fundido o perfiles de acero
electrosoldados.

* Tolva de alimentacién.
* Tubo de caida.
* Banda de lija abrasiva.

* Motor eléctrico de accionamiento de la lija
abrasiva.

Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.

* Ajuste de la presion del tapén con la banda
abrasiva.

» Sustitucion de la banda de lija.
Produccion.

* 1.500 a 2.000 tapones/hora.

Maquina de biselar.
Funcionamiento.

+ Esta maquina realiza la operacién de biselar el
tap6n por la cara del mango y serd la que quede
por fuera'de la botella. Se hacen pasar los tapo-
nes rodando por una superficie plana entre unas
guias. Por un lado de las guias existe una banda
de lija abrasiva que realiza el bisel con una incli-
nacion de 45° y uno 5 mm. de longitud. El corcho
sobrante se transforma en polvo, éste se aspira y
se emplea para quemar.

Despiece.

* Bancada de hierro fundido o perfiles de acero
electrosoldados.

* Tolva de alimentacion de tapones.

* Mesa plana con guias de ajuste.

* Banda de lija abrasiva.

LEOSUBEHR

* Cinta de alimentacion.
*» Motor eléctrico de accionamiento de banda de
lija y alimentacién.

Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.
* Ajuste de banda de lija abrasiva.

* Ajuste de velocidad de avance de alimentacion de
tapones.

* Sustitucion de bandas de lijas abrasivas.
Produccion.

* 1.500 a 2.000 tapones/hora.

Maquina de marcar a fuego.
Funcionamiento.

* Esta maquina realiza la operacién de marcar a
fuego los tapones (se suelen marcar sélamente
las caras planas). Se pone en contacto la cara
del tapon con una superficie metdlica y graba-
da en relieve, que se encuentra a una tempera-
tura proxima a 300°C. Como consecuencia, el
relieve de la placa quema el tapén y queda
marcado el dibujo o texto que tiene la placa. La
temperatura de la placa de acero se obtiene
con el calor procedente de una llama de gas
combustible que incide en la parte posterior
de la misma.

Despiece.

* Bancada de hierro fundido o perfiles de acero
electrosoldados.

* Tolva de alimentacion.

* Placa de marcar de acero gravada.

* Instalacion de gas combustible.

* Motor eléctrico de accionamiento de alimentacion.
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Mantenimiento. Cinta de escogido manual de tapones.

* Engrase de las partes moviles. Funcionamiento.

* Ajuste de la temperatura de la placa. . -
] P P * Una cinta en movimiento transporta los tapo-

*Ajuste de la presion de la placa al tapén. nes. Los operarios realizan un escogido manual,
apartando los que tienen defectos y dejando
Produccion. pasar los considerados como buenos. En esta
seleccién, los defectos més frecuentes son los
*2.000 a 2.500 tapones/hora. debidos a un mal marcado del tapon, a un mal

pegado de las arandelas o bien a un incorrecto
lijado o pulido. La cinta transportadora dispone
de un mecanismo que hace girar los tapones a
velocidad reducida para poder ser vista toda su
superficie cilindrica.

Maquina de suavizar tapones.

Funcionamiento.

* Los tapones se hacen pasar por un rodillo Despiece.
metdlico impregnado de una cera o parafina,
haciendo que el tapon ruede sobre su superfi- * Patas-soportes de la cinta transportadora.

cie. Estos tapones solo se suavizan en su super-
ficie cilindrica y nada mis que en la mitad infe-
rior, que es la que va a entrar en el gollete de la
botella. Con esto se consigue una mejor estan- * Instalacién de alumbrado.
queidad en el encorchado.

* Tolva de almacenamiento.

* Regulador de tapones.

* Motor eléctrico de accionamiento de cinta

) transportadora.
Despiece.

Mantenimiento.
* Bancada de hierro fundido o perfiles de acero

electrosoldados. * Engrase de las partes moviles.
* Deposito alimentador de suavizante. * Ajuste del dosificador de tapones.
* Rodillo aplicador de suavizante. * Limpieza de instalacién de alumbrado.
* Rodillo alimentador de tapones. Produccion.
* Motor eléctrico de accionamiento de rodillos. + 1500 2 2.000 tapones/hora.

Mantenimiento. o
Maquina de contar tapones.

* Engrase de las partes moviles.
Funcionamiento.
* Ajuste de la dosificacion de suavizante.

* Los tapones se hacen pasar por unos canales lon-

* Ajuste de la presion del tapén al rodillo. N o i .
gitudinales inclinados. Disponen de una célula

Produccién. fotoeléctrica, que detecta la presencia de un
tapén por el corte de luz que producen. De esta
* 1.500 a 2.000 tapones/hora. forma, las sefiales de la célula se reciben en una
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computadora programada y, cuando se consigue
el nimero de tapones inicialmente previsto, el
dosificador para hasta nueva orden. Por regla
general, se cuentan los tapones en grupos de 500
6 1.000, que son los que se introducen en bolsas
de polietileno.

Despiece.

* Patas-soportes de perfiles de acero electrosoldados.

*Tolva de almacenamiento de tapones.

* Canales multiples inclinados.

* Células fotoeléctricas.

* Cinta colectora.

* Motor eléctrico de accionamiento de dosificador
y cinta.

Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.
* Limpieza de las células fotoeléctricas.

* Programacion del nimero de tapones.
Produccion.

+ 15.000 a 20.000 tapones/hora.

Magquina de embalar tapones en bolsas.
Funcionamiento.

* Esta mdquina realiza el cerrado de las bolsas de
polietileno que contienen los tapones contados.
El cerrado se realiza mediante termofusion del
polietileno con una resistencia eléctrica tempo-
rizada que une la parte abierta de la bolsa. En el
momento del cierre se realiza una aspiracién de
aire de la bolsa produciendo el vacio y al mismo
tiempo se inyecta un gas para evitar el creci-
miento de microorganismos en los tapones.
Posteriormente, las bolsas cerradas se empaque-
tan en cajas de carton resistentes a los golpes y
al apilado.

Despiece.

* Patas-soporte.
* Resistencia eléctrica temporizada.
* Instalacion de vacio de aire.

* Instalacion de inyeccion de gas.
Mantenimiento.

* Regulacion de la intensidad eléctrica.

* Regulacion del temporizador.
Produccion.

* 30 a2 40 bolsas/hora.

PRACTICAS

* Realizar las operaciones bdsicas para la pre-
paracién de las mdquinas y equipos.

* Obtenci6n de plantillas de corcho.

* Perforacion de plantillas para obtener aran-
delas o discos de corcho natural.

* Clasificar arandelas de corcho.

* Encolar y prensar el mango de las arandelas
de corcho natural.

» Ajuste, mantenimiento y limpieza de los equi-
pos y utiles empleados.

* Realizar operaciones de control de calidad
tanto en las materias primas como en los produc-
tos elaborados.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

« Descubrir las transformaciones y operaciones que
se realizan con los tapones de corcho natural para
su total terminacion y acabado.

» Reconocer los equipos y méquinas utilizadas en la
terminacion del tapon de corcho natural.

* Realizar las operaciones més comunes para el aca-
bado del tapén de corcho natural.

* Analizar las distintas calidades que presentan los
tapones de corcho natural al acabado.

* Apreciar, mediante el control de calidad, que el
tapon de corcho cumple adecuadamente su fun-
cién de tapamiento.

* Identificar y realizar las fases a seguir en el control
de calidad de los tapones de corcho.

* Valorar la importancia e influencia del encorchado
en la maduracion y conservacion de los vinos.

* [dentificar los elementos bdsicos que intervienen en
el encorchado.

» Describir como se realiza el encorchado de una
botella y realizar las operaciones fundamentales que
se han de llevar a cabo.

* Describir las instalaciones bdsicas para la termina-
cién del corcho natural.

* |dentificar las operaciones que se realizan en la ter-
minacion de tapones de corcho natural.

* Conocer y determinar las mdquinas que se utilizan
en cada una de las fases de terminacion del tapon de
corcho natural.

* Diferenciar los tapones de corcho natural en fun-
cién de sus calidades.

* Realizar las operaciones de terminacién del tapon
de corcho natural.

* Describir las fases a seguir en el control de calidad
de los tapones de corcho.

» Utilizar los equipos y maquinas necesarios para el
control de calidad de los tapones corcho.

* Realizar los ensayos y pruebas que permitan com-
probar las propiedades de los tapones de corcho.

* Explicar los objetivos que se pretenden conseguir
con el encorchado.

* Describir los elementos que participan en el
encorchado.

* Realizar el proceso de encorchado de botellas de
vino.
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Acabado del tapdn de corcho nafural

CONTENIDOS
a) Conceptos: c) Actitudes:
* Descripcion del tapén de corcho natural, * Tener una vision global e integradora de las diver-

sas fases de fabricacion y, en concreto, de la ter-

* Recursos e instalaciones bsicas. o ‘
minacién de tapones de corcho, comprendiendo

* Proceso de fabricacion. la funcién de los diversos equipos e instalaciones
* Clasificacion de los tapones de corcho natural. para alcanzar los objetivos de la produccion.
* Rendimientos. * Cumplir las actividades con orden, rigor y lim-

pieza, de acuerdo con las instrucciones generales

* El tapén corona o cabeza de plastico. o .
y previniendo riesgos personales.

* Equipos y dtiles usados en cada fase. .
* Valorar y respetar las normas de uso y manteni-

.. miento de los (tiles y materiales empleados.
b) Procedimientos:

* Reconocer la importancia de mantener un

* Andlisis y determinacion de las instalaciones basi- entorno de trabajo seguro, ordenado, agradable
cas necesarias para la terminacién del tapén de y saludable.
corcho natural.

* Anilisis y ejecucidn de los principales procesos
aplicados a la terminacion del tapon de corcho
natural.

* Utilizacion de los equipos usados en la termina-
cion del tapén de corcho natural, teniendo en
cuenta su funcionamiento, partes, mantenimiento
y produccién.

* Diferenciacion de la calidad de los distintos tipos
de tapones de corcho natural.

* Evaluacién del rendimiento que se puede obte-
ner en nimero y calidad de tapones, dependien-
do del tipo de fardo de corcho natural.
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| . Descripcion del tapon de corcho
natural.

El tapon de corcho natural es la manufactura del
corcho més antigua que se conoce. Se obtiene de las
planchas de corcho natural por perforacién de las
mismas mediante una cuchilla en forma de tubo y que
gira a elevadas revoluciones por minutos.

Su forma geométrica mas generalizada es la de un
cilindro recto, siendo las dimensiones mas frecuentes
de 44 mm. de altura y 24 mm. de didmetro, si bien se
suelen fabricar también tapones de 49 mm. de altura.

Se obtiene de las planchas conocidas como “cor-
cho taponable”, estando su calidad en relacién direc-
ta a la de la plancha.

La perforacion en la plancha se realiza teniendo en
cuenta el principio basico de que el eje de simetria del
tapon y del tronco del arbol sean paralelos. Asi, para
fabricar tapones de 24 mm. de diametro las planchas
deberan tener un espesor de 30 a 35 mm. Con esto
se consigue que los poros de respiracion del corcho
natural sean perpendiculares al eje y no se produz-
can fugas de vino en las botellas.

2. Recursos e instalaciones basicas.

Para realizar las operaciones de terminacion de
tapones naturales son necesarios los siguientes
medios:

Materias primas:
* Tapones de corcho natural “enrasados”.
Edificios:

* Nave industrial cubierta.
* Oficinas.

» Servicios higiénicos.

Instalaciones:

* Eléctrica de baja tension.

* Fontanerfa y contra incendios.
* Aire comprimido.

» Captacion de polvo.

* Transporte neumatico.

* Secado de tapones.

* Medios de transporte interior.
Maquinas:

¢ Mdquinas para colmatar.

* Seleccionadora automatica de tapones.

* Pulidora de caras.

* Pulidora de costados.

* Mdquina de lavado.

* Marcado a fuego.

* Marcado a tinta.

* Contadora de tapones.

* Embaladora de tapones.

Materiales auxiliares:

* Colas y adhesivos.

* Lijas abrasivas.

* Bolsas de polietileno.
+ Cajas de carton.

* Suavizantes.

* Gas sulfuroso.

s Marcadores metilicos.

Equipos de control de calidad:

* Calibres.

* Hornos de secado.

* Balanzas de precision.
* Termometros.

» Humidimetros.
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3.Proceso de fabricacion.

Hay una serie de operaciones que se realizan en
los tapones de corcho natural para su terminacion, si
bien éstas no se ejecutan en todos, dependiendo de
sUs caracteristicas.

ALMACEN DE s
TAPONES -l - e - o
ENRASADOS )

o Figura 4.2: Colmatado.

6 b) Secado.
Consiste en introducir los tapones en un horno.
Si\TR 5 ! En el interior del mismo circula una corriente de aire
APON - 0 - o - o caliente a una temperatura de 80/90°C. Lo que se
' pretende es secar los tapones himedos hasta conse-
guir una humedad en torno al 7 u 8%. El tiempo nece-
sario para este secado varia en funcién del nimero de
tapones, de la forma en que estan situados o de la
Figura 4.1: Esquema general de la terminacién del tapon de corcho natural para vinos temperatura del horno. Si estan situados en bandejas|
tranquilos. por donde circula bien y con facilidad el aire caliente,

el tiempo de secado se reduce considerablemente.

I Seleccionado; @ Colmatado; €) Secado; € Pulido;
© Lijado; O Marcado; €) Escogido; ©) Empaquetado

a) Colmatado. La necesidad de secar los tapones se debe a que
las operaciones de lijado y pulido de sus caras se rea-
lizan de manera mas rapida, el tapdn esta mas estabi-
lizado dimensionalmente y se obtienen medidas mas
precisas. Por otra parte, los embotelladores de vino lo
exigen porque mejora la conservacion de los vinos.

Es un proceso de terminacién de los tapones
que se realiza sélamente a los de 5% y 6° calidad.
Consiste en mezclar, en el interior de un cilindro o
bombo, un determinado niimero de tapones con
polvo de corcho procedente del lijado y una cola
especial para este tratamiento. Esta mezcla, realiza-
da en las proporciones adecuadas, se agita en dicho
bombo durante una hora, girando a una velocidad
de 40 a 50 vueltas por minuto. Durante este perio-
do de tiempo la mezcla de polvo de corcho y cola
se introduce en los poros de los tapones rellenan-
dolos y endureciéndolos, cambiando asi su aspecto
externo, a la vez que mejora la estanqueidad que
proporcionan en las botellas.

Los tapones asi obtenidos pueden ser sometidos,
posteriormente, a los demds tipos de operaciones
de terminacion. Figura 4.3: Secado.
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¢) Pulido y lijado.

Una vez secos los tapones se deben pulir y lijar sus
caras planas, asi como su superficie cilindrica, para
obtener una mejor precision de medida. En primer
lugar, se realiza el pulido de las caras y, posteriormen-
te, ¢l lijado de la superficie cilindrica.

Estos procesos se realizan mediante bandas de
lijas de abrasién que arrancan el corcho sobrante,
produciendo polvo de corcho y quedando el tapén a
la medida deseada. El polvo producido es aspirado
por ventiladores de aire y se puede emplear para rea-
lizar la operacién de colmatado.

Existen fibricas que no realizan el pulido de la
superficie cilindrica, por considerar que la terminacion
que proporciona el corte de la gubia es correcta.

d) Lavado.

Consiste en la aplicacion de determinados pro-
ductos a los tapones, para proporcionarles un color
mas regular (generalmente blanco). También se le
conoce a este proceso como Blanqueado.

Se introducen los tapones, junto a los componen-
tes quimicos adecuados, en bombos cilindricos y se
agitan durante un tiempo hasta que todos adquieren
un color regular y uniforme. Este proceso se realiza,
generalmente, en tapones colmatados o bien en tapo-
nes de baja calidad (4%, 5" y 6°).

e) Marcado.

Consiste en marcar los tapones, generalmente, en
su superficie cilindrica con el nombre de la bodega o
del tipo de vino que va a tapar.

Es mas generalizado el marcado a fuego, aunque
en ocasiones se marcan los tapones con tinta de
varios colores. El marcado a fuego consiste en unir la
superficie del tapon con una placa de acero que esta
a unos 300°C de temperatura, y que tiene grabado
en relieve el dibujo o el texto, quema parte del cor-
cho y lo graba en un color negro. La temperatura de

las placas de acero se obtiene con la llama de un gas
que incide en la parte posterior o mediante resis-
tencia eléctrica.

También existe la posibilidad de marcar las caras
planas, si bien es poco frecuente en este tipo de tapon.

Figura 4.4: Marcado a fuego.

f) Suavizado.

Se realiza siempre después de ser marcados los
tapones. Consiste en impregnar de un producto la
superficie exterior del tapdn, suavizandolo al tacto.
Con este proceso se consigue que el tapdn mejore la
estanqueidad en la botella, que las méquinas de encor-
char trabajen mejor y que la fuerza de extraccion del
tapon sea menor.

Los productos que se utilizan para el suavizado
son parafinas, vaselinas o siliconas que se fijan al
tapon cubriendo las células exteriores rotas en el
lijado, aumentando el contacto del tapén con el
vidrio de la botella

El proceso se realiza en bombos cilindricos gira-
torios donde se introducen una determinada canti-
dad de tapones y de suavizante. Este, debido al giro
del bombo, se reparte uniformemente en todos los
tapones de forma regular. La proporcién de suavi-
zante a emplear varia en funcion de las recomenda-
ciones del fabricante.
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g) Seleccionado manual.

Una vez terminado el tapon con las operaciones
descritas se procede a una ltima y definitiva selec-
cién. Se realiza para apartar tapones con defectos
que no detecta la miquina automatica y los tapones
defectuosos producidos en los procesos de termina-
cion. En estos ultimos, los defectos encontrados se
deben a que el marcado no es correcto, hay exceso
de raspa en el tapon, orificios de insectos, grietas
excesivas, etc.

En esta ultima seleccion los tapones apartados con
defectos suelen estar entre un 2% y un 5%.

h) Contado y embalado.

Una vez que los tapones se encuentran selecciona-
dos definitivamente se procede al embalado o empa-
quetado. Para ello existen maquinas electrénicas que
realizan el contado de 1.000 unidades que son introdu-
cidas en bolsas de polietileno. Se cierran mediante sol-
dadura térmica al mismo tiempo que se realiza el vacia-
do de aire y se le inyecta un gas, generalmente sulfuro-
SO, para evitar que los microorganismos, mohos, bacte-
rias y levaduras no se puedan desarrollar y, de esta
forma, mantener correctamente la calidad de los vinos.
Posteriormente, se colocan en cajas de cartén y se pre-
cintan para su envio a las bodegas.

i) Control de calidad en el proceso de
fabricacion.

* Control de calidad visual y de dimensiones en los
tapones enrasados para el proceso en 1% del
total a consumir.

* Control de calidad de las dimensiones y acabado de
superficies en las operaciones de lijado cada hora.

» Control de calidad de maquinas seleccionadoras
automadticas de iluminacion de tapones cada
media hora.

* Control de calidad del colmatado, comproba-
cién de cola endurecida y cantidad de polvo de

corcho uniforme en los tapones por cada
bombo de colmatado.

* Control de calidad de acabado en el marcado a
fuego con regulacion de temperatura de placa
cada media hora.

* Control de calidad en el suavizado, comproba-
cién de suavizado uniforme y homogéneo, asi
como cantidad de suavizante, seglin recomen-
daciones del fabricante por cada bombo de
suavizado.

4. Clasificacion de los tapones de
corcho natural.

Los tapones de corcho natural se clasifican en 6 cali-
dades que estdn en relacion directa con las calidades de
las planchas de corcho natural de las que se obtienen.

Generalmente, los tapones tienen defectos de
fabricacién o bien defectos naturales del corcho que
hacen que dichos tapones, obtenidos en proporciones
reducidas, sean apartados como defectuosos o bien
pasen a ser de otras calidades inferiores.

Los defectos de fabricacion pueden ser:

* Lijados defectuosos.
» Cilindros incompletos.

* Marcado defectuoso.
Los defectos naturales del corcho pueden ser:

* Manchas oscuras.

* Agujeros de insectos.

* Marcas de barriga o espaldas.

* Poros naturales de gran tamafio.

* Poros naturales alargados.

La clasificacion de los tapones naturales se rea-

liza en maquinas automiticas informatizadas,
mediante el andlisis optico de los tapones. Una
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camara digitaliza fa imagen del desarrollo cilindrico
del tapon y de las caras planas del mismo. Un pro-
grama informatico analiza el nimero de poros que
tiene, asi como el tamafio de los mismos. La maqui-
na, en funcién de esta programacion, realiza la sepa-
racién de las clases de tapones. El resultado del
analisis digital es una valoracion de la superficie
oscura del tapén, que representa el nimero de
poros que tiene.

En resumen, se consideran tapones de I* cali-
dad los tapones de menos niimero de poros o de
menor superficie oscura, y los tapones de 6° cali-
dad los de més nimeros de poros o mas superfi-
cie oscura.

5. Rendimientos.

Numero aproximado y calidad de los tapones
que se obtienen dependiendo del tipo de fardo de
corcho natural:

Fardo de corcho
natural de la clase

Fardo de corcho
natural de la clase

Tapones de: 1%/5% y de calibre 6°/7* y de calibre

13/15 lineas 15/18 lineas
corcheras corcheras

[ 200 0

2 300 50

3 1.100 100

4 2.200 1.300

5 1.300 2.000

6 800 2.500

Total 5.900 5.950

Si consideramos que un fardo pesa unos 80 Kg. se
puede estimar que se obtienen unos 70 tapones por
Kg. de corcho natural.

6. El tapon corona o cabeza de
plastico.

Se conoce como tapon corona o cabeza de
plastico un tipo de tapon de corcho natural o aglo-
merado al cual se le adhiere en la parte superior
un disco de plastico (Ver figura 4.5). Este tipo de
tapon se utiliza en determinados vinos que tienen
un consumo rapido, de menos de un afio desde que
son embotellados, y no necesitan de su envejeci-
miento en las botellas. Por lo general, se emplea
para los vinos del tipo Jerez que se producen en el
sur de Andalucia, si bien pueden ser utilizados para
otros tipos de vinos o licores. Es de menor diame-
tro que los tapones de vinos tranquilos, suele ser
de 21 mm.y su altura de 25 mm.,, lleva un pequefio
bisel en el extremo para favorecer su encorchado
en la botella.

A este tipo de tapén se le hacen las operaciones
de pulido, lijado, suavizado, asi como el pegado al
disco o cabeza de plastico. Esta no se introduce en
el gollete de la botella y se utiliza como soporte para
taparla y destaparla manualmente.

" 32 mm.

Cabeza de plastico ] S
e 3
Corcho natural o ]
~ 3
aglomerado 3 3
3
Bisel —— b
> { 5 mm.

Figura 4.5:Tap6n de cabeza de pldstico.
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7.Equipos y utiles usados en cada
fase.

Maquina de colmatar tapones.

Funcionamiento.

* Esta mdquina consta de dos cilindros metalicos
con bocas de carga, de unas dimensiones aproxi-
madas de 2 m. de largo y | m. de didmetro, que
giran a unas 30 rp.m. Uno de los cilindros o
bombos es cerrado y el otro tiene la pared per-
forada para la eliminacién del polvo de corcho

no adherido al tapén.

* Los tapones son introducidos en el cilindro con
las proporciones adecuadas de polvo de corcho
y cola. Después de un determinado tiempo la
cola ha endurecido y los poros del corcho se

encuentran rellenos de esta mezcla.

Despiece.

* Bancada de perfiles de acero electrosoldados.

* Dos bombos cilindricos giratorios.

* Motor eléctrico para el accionamiento de bom-

bos.
Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.

* Limpieza de los bombos cilindricos.
Produccion.

* 4.000 a 6.000 tapones/hora.

Maquina automatica de clasificar
tapones.

Funcionamiento.

* Los tapones a clasificar se hacen pasar girando
por delante de una cdmara Sptica que graba la
imagen. Un programa informatico la digitaliza y
analiza el nimero de poros que tiene el tapon,

asi como la superficie que representa con res-
pecto al total. Los tapones con menor nimero
de poros, o bien con menor superficie oscura,
serdn los de mejor calidad. La maquina se pro-
grama para separar 7 clases de tapones, que son
recogidos en recipientes distintos.

Figura 4.6: Clasificacién automdtica de tapones.

Despiece.

* Bancada de perfiles de acero electrosoldados.

* Tolva de alimentacion de tapones.

* Sistema neumatico de regulacion.

* Cadena transportadora.

* Cdmara ptica.

* Programa informético de anélisis de imagen.

* Sistema neumatico de separacion de clases.

* Motores eléctricos para el accionamiento de ali-
mentacion y cadena transportadora, -

Mantenimiento.

* Engrase de las partes méviles.

* Regulacion de la intensidad luminosa de la cima-
ra éptica. —

* Limpieza de la cdmara dptica.
Produccion.

* 7.000 a 9.000 tapones/hora.
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Horno para el secado de tapones.
Funcionamiento.

* El horno para el secado de tapones consiste en
un recinto cerrado con puerta de acceso y ais-
lado térmicamente, por donde se le hace circu-
lar una corriente de aire caliente a unos 90°C
de temperatura. Este aire caliente se obtiene
por intercambio de calor, mediante la combus-
tion de gas-oil o lefia.

* Los tapones se introducen en el interior del
horno para conseguir, después de un determi-
nado tiempo, que pierdan humedad y se
encuentren mds secos. La humedad de los
tapones oscila entre el 12% y el 18%, pero, al
ser excesiva para los procesos de terminacion,
se deben secar hasta conseguir unos valores
comprendidos entre el 7% y el 9%.

Despiece.

* Generador de calor.
* Chimenea de humos.
* Recinto cerrado con puerta de acceso.

*Ventiladores de aire.
Mantenimiento.

* Regulacion del termostato de temperatura.
* Regulacion de la entrada de aire primario.
* Limpieza de los filtros de aire.

* Control de la combustion y humos.
Produccion.

* La produccién de secado de tapones en hornos
es muy variable, depende de la humedad inicial
del tapon, del volumen del recinto y de la poten-
cia calorifica del generador de calor. De todos
modos, una estimacion realista estd en torno a
unos 15.000 tapones/dia.

Magquina lijadora de cabezas.
Funcionamiento.

« Esta maquina realiza la operacion de lijar el tapon
para obtener caras planas y paralelas, asi como
proporcionar la altura con precision. Este proce-
so consiste en hacer pasar los tapones entre dos
superficies abrasivas que arrancan el corcho
sobrante, separadas por una distancia regulable
que ser la altura definitiva del tapon.

Figuras 4.7: Lijadora de cabezas.

Despiece.

» Bancada de hierro fundido.
* Tolva de alimentacion.

» Tubo alimentador.

* Roseta porta-tapones.

* Didbolos abrasivos.

* Motores eléctricos de accionamiento para alimen-
tador, didbolos abrasivos y roseta porta-tapones.
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Mantenimiento.

* Engrase de partes moviles.

* Sustitucion de bandas abrasivas en diabolos
metilicos.

* Ajuste periodico de bandas abrasivas.
Produccién.

* 6.000 a 8.000 tapones/hora.

Maquina de pulir costados.
Funcionamiento.

» Esta mdquina realiza la operacién del pulido de la
superficie cilindrica de los tapones. Se hacen
pasar en el sentido del eje de revolucion, tangen-
tes a una superficie plana abrasiva que gira a ele-

vada velocidad. En el contacto con dicha superfi- Figura 4.9: Lijjadora de costados (detalle).
cie arranca el corcho sobrante, quedindolo al
didmetro deseado. Generalmente, el didmetro
que se reduce en los tapones es de 0,5 mm.

* Motores eléctricos para accionamiento de ali-
mentador, bandas o piedras abrasivas.

Mantenimiento.

* Engrase de las partes moéviles.

* Regulacion de la posicion de las bandas y piedras
abrasivas.

Produccion.

+ 8.000 a 10.000 tapones/hora.

Maquina de lavado.

Figura 4.8: Lijadora de costados. Funcionamiento.
Despiece. * Consta de un bombo cilindrico metélico, gene-
ralmente de acero inoxidable, en donde se intro-
* Bancada de hierro fundido. ducen los tapones y el producto quimico en las
* Tolva de alimentacion. proporciones adecuadas. Al girar este bombo

agita los tapones y el producto homogeneizando
la mezcla y proporcionando un color regular a
* Bandas de lija o piedras cilindricas abrasivas. los tapones.

* Tubo de alimentacién.
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Despiece.

« Bancada metdlica de perfiles electrosoldados.

« Bombo cilindrico de acero inoxidable con puer-
ta de acceso.

« Motor eléctrico de accionamiento del bombo.
Mantenimiento.

» Engrase de las partes moviles.
» Regulacién de la velocidad del bombo.

* Regulacién del tiempo de funcionamiento.
Produccion.

« 5.000 a 10.000 tapones/hora.

Maquina para el marcado de tapones.
Funcionamiento.

» Esta maquina realiza la operacion del marcado de
los tapones. Se puede realizar a fuego o con
tinta, si bien este Gltimo método no se suele
emplear.

« Esta operacién consiste en hacer rodar el tapon
por una superficie de acero grabada en relieve. Se
encuentra a una temperatura proxima a 300°C y
quema el tapon marcindolo con el dibujo que
tiene la placa metdlica. La placa de acero se man-
tiene caliente debido al calor producido por la
combustién de una llama de gas.

Despiece.

* Bancada de hierro fundido.

* Tolva de alimentacion.

* Tubo alimentador.

* Placa de acero en relieve para marcado.
* Instalacién de gas combustible.

« Motores eléctricos para el accionamiento del ali-
mentador.

LEOSUBEHR

Mantenimiento.

* Engrase de las partes moviles.
* Ajuste de la llama de gas combustible.

* Ajuste de la placa de marcado.
Produccion.

« 6.000 a 8.000 tapones/hora.

Maquina de suavizar tapones.
Funcionamiento.

« Esta maquina realiza la operacién de suavizado
de los tapones. Consiste en un bombo cilindrico
cerrado con puerta de acceso en donde se
introducen los tapones y el producto suavizante.
Posteriormente, se hace girar el bombo cilindri-
co hasta que el suavizante se ha repartido uni-
formemente en todos los tapones.

Despiece.

« Bancada de estructura de acero electrosoldado.
« Bombo cilindrico metélico de eje horizontal.

« Motor eléctrico para el accionamiento del
bombo.

Produccion.

« 5.000 a 7.000 tapones/hora.

Cinta de escogido manual de tapones.
Funcionamiento.

« Esta maquina consta de una cinta plana que
transporta los tapones a velocidad lenta, para
que sean vistos por los operarios al realizar un
dltimo escogido. Se escogen y apartan manual-
mente, seglin los defectos que se han producido
en las operaciones de terminacion.
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Méquina contadora de tapones.
Funcionamiento.

* Esta maquina realiza la operacién de contado de
tapones mediante un sistema de célula fotoeléc-
trica que los contabiliza de forma rapida y preci-
sa. El nimero de unidades a contar se programa
en un sistema informdtico conectado al alimen-
tador de tapones. Una vez contados se introdu-
cen en las bolsas de polietileno preparadas para
ser cerradas.

Despiece.

* Bancada de perfiles de acero electrosoldados.
* Tolva de alimentacion de tapones.

* Programa informético y monitor de control.

* Juego de células fotoeléctricas.

Figura 4.10: Cinta de escogido manual.

* Salida de tapones contados.

* Motor eléctrico para accionamiento de alimen-

Despiece tacion de tapones.

* Patas soporte de cinta transportadora. Mantenimiento.

* Tolva de alimentacién, * Engrase de las partes méviles.

* Cinta transportadora plana. * Limpieza de las células fotoeléctricas.
* Carriles para el giro de tapones. Produccién.

* Motor eléctrico para el accionamiento de la cinta

y del alimentador * 50.000 a 80.000 tapones/hora.

* Instalacion eléctrica de alumbrado. Maquina de embalar y empagquetar.
Mantenimiento. Funcionamiento.
* Engrase de las partes méviles. La miquina de embalar realiza la operacién de

cerrar las bolsas de polietileno que contienen los

Regulacién de la velocidad de fa cinta. tapones contados, que generalmente son 1.000, y las

* Limpieza de alumbrado. suelda por termofusion con una resistencia eléctrica
temporizada. En el mismo momento del cierre se pro-
Produccién. duce un vacio de aire y se le inyecta un gas para evi-
tar el crecimiento de microorganismos en los tapo-
* 8.000 a 10.000 tapones/hora. nes. Posteriormente, varias bolsas de tapones se
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ermpaquetan en cajas rigidas de cartdn y se cierran PRACT|CAS
con papel precinto encolado.

* Clasificar tapones manualmente y con
mdquinas de clasificacion automaticas.

* Colmatar tapones de calidad adecuada.

* Lijar y biselar tapones a la medida final.

* Lavar y secar tapones.

* Aplicacién de tratamientos superficiales.

* Ensamblar coronas de pldsticos a tapones
* Marcar, contar y envasar tapones.

* Ajuste, mantenimiento y limpieza de los equi-
pos y dtiles.

Figura 4.11: Envasado.

Despiece.

* Bancada de perfiles de acero electrosoldados.
* Resistencia eléctrica con temporizador.
* Instalacion de vacio de aire.

* Instalacion de inyeccion de gas.
Mantenimiento.

* Limpieza de la resistencia eléctrica.
* Regulacion del temporizador.

* Regulacién de la intensidad eléctrica.
Produccion.

* 50 a 100 bolsas/hora.
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Control de calidad

CONTENIDOS

a) Conceptos:

* Introduccion.

* Muestreo.

* Acondicionamiento de las muestras.
* Ensayos.

* Otros ensayos.

b) Procedimientos:

* Observacion y realizacion del muestreo y del
acondicionamiento de muestras de tapones.

* Observacion, anilisis y realizacion de los ensayos
necesarios para comprobar las propiedades de
los tapones.

c) Actitudes:

* Respetar las normas de seguridad y los contro-
les de calidad en los tapones de corcho, toman-
do conciencia de los riesgos que entrafia su
desarrollo incorrecto.

*Valorar y respetar las normas de uso de los equi-
pos y productos utilizados.

* Valorar positivamente la pulcritud y el trabajo
bien hecho en la ejecucion y presentacién final
del producto.
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|. Introduccion.

Cuando se fabrica un producto, tapén de corcho
en nuestro caso, el objetivo buscado es satisfacer las
necesidades del usuario. Para ello debemos ofrecer un
producto que garantice el cumplimiento de su fun-
cion, tapamiento.

La forma de conocer la confianza en los tapones,
antes de su utilizacién, se realiza por medio del con-
trol de calidad. La materia prima de partida (planchas
de corcho), incide directamente en la calidad de los
tapones, entendida inicialmente por medio de la eva-
luacion de su aspecto externo. La evaluacion de dicho
aspecto toma caracter universal con la utilizacién de
equipos de clasificacion automdtica (Ver figura 4.12).

Figura 4.12: Clasificadora automdtica de tapones basada en tratamiento de imdge-

‘h

19
=

> HNNENERNEN
L

+AIENRENNED
NERNRRNEEE

Figura 4.13: Clases de tapones cilindricos de una pieza de corcho natural.

La automatizacion en el escogido de tapones
animé a la presentacion de propuestas de patrones
para los tapones cilindricos de una pieza de corcho
natural. Algunas establecen la division en siete clases
(Ver figura 4.13),sin que se hayan alcanzado acuerdos.

La evaluacion de la cabeza del tapdn tiene un inte-
rés especial al ser la que estd en contacto con el vino

(Ver figura 4.14)

Figura 4.14: Aspecto de las cabezas de tapones cilindricos
de una pieza de corcho natural.

Durante [a fabricacion de los tapones también se
ven afectadas las propiedades del corcho. Tiempo de
estabilizacién, pulido, secado, lavado y lubricado reper-
cuten o inciden en la ovalacién, humedad, higienizacion
y fuerza de extraccion respectivamente. Disponemos,
por lo tanto, de dos factores determinantes de la cali-
dad de nuestro producto, uno es la materia prima de
partida y otro es el proceso de fabricacién.

Es necesario conocer las caracteristicas que influ-
yen en la calidad de los tapones, con el fin de evaluar-
las y establecer los valores que deben tener para garan-
tizar la confianza en el cumplimiento de su funcién.

La comprobacion de estas caracteristicas podrd
realizarlas el taponero en el momento de efectuar la
expedicion, el bodeguero a la recepcion de los tapo-
nes, un laboratorio de ensayo, etc.; todos pueden eva-
luar las caracteristicas, pero acordando previamente
cuél deber ser el procedimiento a seguir, definiendo
equipos, personal y métodos.
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Para poder dar validez a los resultados de los
ensayos, todas las actuaciones deberdn registrarse
por escrito, asi se podrd demostrar que fueron rea-
lizados conforme a los procedimientos acordados.

Una de las formas de establecimiento de acuerdos
lo constituyen las normas. En el caso de Espafia se dis-
pone de las normas UNE (Una Norma Espafiola); para
Portugal estan las normas NP (Norma Portuguesa);
para la Unién Europea son las EN (Europea Norma);
internacionalmente tenemos las ISO (International
Organization for Standardization), etc.

2. Muestreo.

El muestreo es el procedimiento que consiste en
obtener de una partida o lote de tapones una repre-
sentacion o muestra de los mismos, conforme un
método previamente acordado. De la muestra
obtendremos informacién que servird para decidir
sobre el lote.

El nivel de calidad es la exigencia que le pedimos a
la muestra para aceptar la partida o lote.

En la siguiente tabla, obtenida estadisticamente, se
establecen diferentes niveles de calidad o exigencia

aceptables segiin ISO 4707-1981.

Nivel de calidad aceptable
desde el punto de vista dimensional

Tamario del lote Tamafio de
la muestra 1,5 2,5 4
Ac Re Ac Re Ac Re
3.201 a 10.000 200 7 8 10 Il 14 15
[0.001 a 35.000 315 10 11 14 15 21 22
35.001 a 150.000 500 14 |15 2I 22 21 22

Ejemplo: En un lote de 50.000 tapones al que le
aplicaremos un nivel de calidad de 2,5, debemos
tomar una muestra de 500 tapones y, de ellos, hasta

21 podran tener las dimensiones fuera de toleran-
cias para aceptar el lote. Si hay 22 6 mds rechazaria-
mos el lote.

Para facilitar los muestreos existen normas espe-
cificas que son aplicables a cualquier tipo de produc-
to, en el caso de los tapones la norma referenciada es

la UNE 66020-73.

3.Acondicionamiento de las
muestras.

Consiste en mantener los tapones durante un
tiempo minimo en un ambiente de humedad y tem-
peratura determinado, con la finalidad de equilibrar
su temperatura y contenido en agua. Esta opera-
cion se realiza antes de efectuar cualquier ensayo, a
excepcion de los de humedad y contenido micro-
bioldgico. Es preciso que las condiciones ambienta-
les del laboratorio no sean muy diferentes a las de
estabilizacion de las muestras, para que no se modi-
fiquen sus caracteristicas y afecten a los resultados
de ensayo.

Las condiciones normales de estabilizacion de las
muestras son: 65% (£5%) de himedad relativa, 20°C
(¥2°C) de temperatura.

El equipo necesario es la denominada Camara cli-
matica (Ver figura 4.15)

Figura 4.15: Cdmara climdtica para estabilizar las muestras.
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4. Ensayos. * Balanza, sensibilidad de 0.001 gr. (Ver figura 4.19)

* Desecador, con agente deshidratante eficaz (CaClz
El ensayo es el examen o comprobacién de las p.e.) (Ver figura 4.17)

propiedades o caracteristicas de los tapones que va a
servirnos para formar un juicio sobre las mismas.

a) Humedad.

La humedad nos informa del contenido en agua de
los tapones. Se expresa en porcentaje, referido a cor-
cho hiimedo. Cuando decimos que un corcho tiene
un 6% de humedad significa que hay 6 Kilogramos de
agua por cada 100 Kilogramos de corcho hiimedo.

la humedad afecta a las caracteristicas de los
tapones en la forma indicada a continuacién:

»n ~g
2 e 7 5 = , N
_g .E o & E g ] Figura 4.16: Estufa de secado con ventilacién forzada.
(%]
§ -5 S a3 § &g§¢
Alaumentar o & 35 JF SZE ¢ 3 g
o = == ] 9.8 3 =
lahumedad & A& ZE O g% A L&
Aumenta X X X X X
Disminuye X X

Existen dos métodos para la determinacién de la
humedad:

El método tradicional es més exacto y consiste en
secar, mediante estufa, los tapones previamente pesa-
dos en balanza.

El método rapido se basa en la medida de un par-
metro eléctrico, la resistividad o resistencia al paso de
la corriente eléctrica por unidad de longitud, que se
modifica por el contenido de agua de los tapones.

Para determinar la humedad se necesita el mate-
rial siguiente:

Mediante el método tradicional;

* Estufa, capaz de mantener a [03°C +2°C la tempe-
ratura y provista de aire forzado (Ver figura 4.16) Figura 4.17: Desecador.
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Por el método rapido:

* Equipo especifico (Ver figura 4.18)

Figura 4.18: Equipo para la determinacién répida de la humedad.

b) Masa.

La masa es necesaria para determinar la densidad
y la humedad, se expresa en gramos y se contempla
como parametro independiente en los tapones para
vinos espumosos.

El equipo para determinar la masa es:

» Balanza de 0.001gr. de sensibilidad (0.0 gr. para
tapones de vinos espumosos) (Ver figura 4.19).

c) Dimensiones.

Las dimensiones de los tapones, longitud y dia-
metro, se expresan en milimetros y se utilizan para
identificarlos de la forma siguiente: Tapén 44x24. Es
un tapon de 44 mm. de longitud nominal por 24 mm.
de didmetro nominal. Para los tapones cilindricos de
una pieza de corcho natural el didmetro es la media

Figura 4.19: Balanza de 0.001 gr. de sensibilidad.

aritmética de los didmetros, medidos en sentido
paralelo y perpendicular a las lineas de crecimiento
(Ver figura 2.20). El término nominal se refiere a
cdmo se nombran o nominan, las dimensiones rea-
les se determinan en los ensayos y se comparan con
las nominales para comprobar si estdn dentro de las
tolerancias exigidas.

; Cabeza
\ .
0
(1]
of
b o Costado
¥ Ui
E 0
il Diametro
perpendicular
(Dpe)

Diametro paralelo
(Dpa)

Figura 4.20: Partes y diagmetros de un tapén cilindrico
de una pieza de corcho natural.
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d) Ovalacion.

Los tapones cilindricos de una pieza de corcho
natural tienen como peculiaridad su ovalacién. La ova-
lacién es la diferencia, en valor absoluto, del didmetro
paralelo y perpendicular (Ver figura 4.20). Se expresa
en milimetros.

La obtencion del tapén cilindrico de una pieza de
corcho natural con el sacabocado o gubia, que es
cilindrico, no afecta a la ovalacién. No obstante, las
tensiones del corcho durante su crecimiento pueden
Figura 4.21: Pie de rey digital de 0.01 mm, de sensibilidad, evidenciar este pardmetro si no se ha conseguido
equilibrarlas, ya sea por un hervido insuficiente o por
una estabilizacion térmica-acuosa defectuosa.

El equipo para determinar las dimensiones es: El equipo para su determinacion es el mismo que

* Pie de rey de 0.0] mm. de sensibilidad (Ver ¢l equipo dimensional.

figura 4.21) Ovalacion = Abs (Dpa — Dpe)

Al ser el corcho un material que cede a la presion,
resulta importante en la determinacion de esta carac-
teristica la presion ejercida. Hoy dia existen en el
mercado pies de rey de presion constante que elimi-
nan este error de operario.

Donde:

* Dpaes el diametro medido en el sentido paralelo
a las lineas de crecimiento.

* Dpe es el didmetro medido en el sentido perper-

Los comparadores ofrecen un resultado en la dicular a las lineas de crecimiento.
determinacién de las dimensiones mas preciso que
los pies de rey, al eliminar el error de ortogonalidad e) Densidad aparente.
entre eje del tapon (o entre su didmetro) y el palpa-
dor (Ver figura 4.22) La densidad de los tapones viene dada por el

cociente entre la masa del tapon y su volumen. La de
los tapones cilindricos, expresada en Kg/m’, viene
dada por la férmula:

D=Mx4x10)/(nxD*xL)
Donde:

* D es la densidad en Kg/m?.
* M es la masa del tapén en gramos.
* T es una constante de valor 3.1416.

* D es el didmetro medio del tapén en mm.

Figura 4.12: Comparador digital de 0.01 mm. de sensibilidad e impresora. slesla Iongitud del tapén en mm.
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Densidad
Aumenta

Disminuye

Cuando exista dificultad en la obtencién del volu-
rven del tapon, porque estd biselado o tiene una forma
getométrica que dificulte su determinacion (troncoco-
nica etc.), podemos recurrir al Principio de Arquimedes
pira determinarlo directamente, mediante su inmer-
sion en un liquido contenido en probeta graduada y
relizando lectura directa en la escala. (Ver figura 4.23).

Figura 4.23: Probeta graduada para la determinacién directa del volumen.

La densidad de los tapones de una pieza de corcho
natural varia con las caracteristicas del corcho de
acuerdo a lo que se indica en la siguiente tabla:

Incrustaciones

lefiosas
Porosidad
lenticular
Firmeza
Flojera
Verde seco

X
P
x

X

f) Capilaridad.

La capilaridad es la propiedad del tapén para atraer
al liquido que le moja y hacerlo ascender por su
superficie hasta cierta altura (Ver figura 4.24). Se
expresa en milimetros de altura que alcanza el liquido
en la superficie del tapon, a partir del nivel de mojado,
al cabo de 24 horas o del tiempo que se establezca en
el procedimiento.

La capilaridad puede verse afectada por diferentes
factores segln se recoge en la siguiente tabla:

La capilaridad Variables a considerar

«
5
[=]
3 | o3 .2
1] g . =
£ £ S ®S
£ ) © sy
I | o Ow
Aumenta X X X
Disminuye X

Este ensayo requiere los medios siguientes:

* Solucion etanolica al 10% vlv, coloreada de rojo, o
azul de metileno p.e. (utilizar siempre agua desti-
lada, nunca agua de grifo directamente, pues ésta
afecta a la tension superficial). (Ver figura 4.24)

* Pipeta, bureta u otro medidor de volumen equi-
valente (de 25-50 ml., p.e.)

* Recipiente de base plana, capaz de contener la
solucion y el tapén (cépsula petri p.e.), de forma
que se consiga un nivel de altura de 3 mm. ted-
ricos, o el que indique el procedimiento.

» Campana capaz de contener el recipiente con el
tapén para evitar la evaporacion de la solucién
(Ver figura 4.25)

* Regla milimetrada, pie de rey u otro medidor de
longitud equivalente, sensibilidad de 0.5 mm.

* Papel de filtro, Watman n°4 u otro similar, para
absorber el liquido adherido a la base del tapén
y evitar errores de escurrido al determinar la
altura del liquido.

Lubricante

>
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a altura de mojado, 3 mm. segn norma, nos ayu- g) Fuerza de extraccion.
darda conocer el volumen de solucion que debemos
utilizar en funcién del didmetro del tapén y el reci- La fuerza de extraccion viene dada por la resisten-
piente que lo contendrd, el cual, si es cilindrico, viene ~ cia del tapén al descorche, medida en unas condicio-
dado por: nes determinadas. Se expresa en decanewton (daN).
V= (n x 3/40) x (D - &) | daN equivale a 1.02 Kgr-fuerza o Kilopondio.
Donde: Las variables que entran en juego en este parime-

tro se indican en la tabla siguiente:
*V es el volumen de solucidn etandlica en mililitros.

* T es una constante de valor 3,1416. La fuerza

.. Variables a considerar
de extraccion

* D es el didmetro del recipiente que contendra la

[}
L ] -] + - (o]
solucion y el tapén en cm. S g S E g
y , £ 5 - o E
* d es el didmetro del tapon en cm. T 3 a S a
Aumenta X X X

Disminuye X X

El equipo para realizar su determinacién consta
de:

» Sacacorchos normalizado (Ver figura 4.26).

Figura 4.24: Capilaridad. Soluciones etanélicas con colorante azul de metileno y rojo.

Figura 4.25: Capilaridad.Campana para evitar la evaporacién de la solucién etandlica. Figura 4.26: Fuerza de extraccién. Sacacorchos normalizado.
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* Dinamémetro (Ver figura 4.27).
* Botellas de gollete normalizado.
* Encorchadora de compresion (Ver figura 4.28).

* Solucién etandlica al 12% viv.

Figura 4.27: Fuerza de extraccién. Dinamémetro.

h) Recuperacion diametral.

La recuperacion diametral, como su nombre indi-
ca, nos informa de la capacidad de retorno del tapén
a su volumen inicial tras sufrir una compresion de su
diametro. Es la que permite que se adapte al interior
del gollete de la botella para cumplir su funcién de
tapamiento.

La recuperacién diametral viene dada por el
cociente entre el didmetro del tapon, medido tras
la compresion, y el didmetro inicial previo a la com-
presion, expresando el resultado en porcentaje. Es
aconsejable realizar una marca o raya, en la zona
del costado donde se efectlia la medida del didme-
tro, para que sirva de referencia en las determina-
ciones siguientes.

El equipo necesario para el ensayo consta de:

* Pie de rey o comparador que permita medir el
didmetro con 0.01 mm. de sensibilidad (Ver figu-
ras 4.21 y 4.22).

* Mordaza de compresion de 4 mandibulas mévi-
les, capaz de reducir el didmetro nominal del
tapon hasta los 2/3 de su didmetro nominal (Ver
figura 4.28)

* Cronémetro para controlar los tiempos.

Figura 4.28: Encorchadora de compresién con 4 mandibulas méviles.

i) Contenido en polvo.

El contenido en polvo es la masa de particulas
separables de los tapones durante el ensayo. Se
expresa en miligramos de polvo por tapén.

En los tapones colmatados, esta caracteristica nos
informa sobre la fragilidad de la unién de las particu-
las de polvo que colmatan los poros.

En los tapones aglomerados, el resultado da una
idea de cudl ha sido el nivel de polvo-ambiente exis-
tente en las ultimas etapas de terminacion.
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Los resultados del ensayo se ven muy influencia-
dos por el grado de agitacién al que se someten los
tapones en la solucion de extraccion, por lo que debe
estar bien definido.

La estabilizacién del filtro, antes de su uso y des-
pués de retener el polvo, es otro punto critico dado
el nivel de sensibilidad que se exige.

El equipo necesario para determinar el contenido
en polvo de los tapones es:

* Balanza analitica. Sensibilidad 0.0001 gr. (Ver figu-
ra 4.29)

* Filtro de 0,2 microm., para filtrar antes del ensa-
yo la solucion de extraccion.

* Filtro de 1,2 microm., para retener el polvo de la
solucién de extraccion.

* Frasco lavador.
* Agitador mecanico.
* Estufa.

* Matraces de capacidad suficiente para contener
la solucion de extraccién y los tapones.

* Sistema de filtrado.
Para determinar los posibles errores durante el

ensayo es necesario efectuar paralelamente un ensa-
yo en blanco (Ver figura 4.30)

Figura 4.29: Autoclave para esterilizacion.

LEOSUHBTER

Figura 4.30: Filtros del ensayo de polvo. Ensayo en blanco y con tapones.

j) Analisis microbiologico.

El andlisis microbioldgico nos informa del grado
higiénico de los tapones.

Para evitar un incremento del nivel microbiano en
las muestras de ensayo, deben mantenerse en condi-
ciones que eviten su contaminacion y/o proliferacion.
Esto se consigue mediante utilizacién de materiales
estériles y ambientes con temperaturas bajas.

El andlisis se efectia para bacterias, hongos fila-
mentosos y levaduras. También se contemplan, en
algunos casos, los lactobacillus y streptomices.

Deben realizarse ensayos paralelos en blanco, es
decir, con la solucion de extraccidn exclusivamente,
siguiendo todos los pasos para que se garantice que
no existe contaminacion cruzada.

Los resultados se dan en UFC (Unidades
Formadoras de Colonias) por tapon. Los especificos de
streptomices y lactobacillus con ausencia o presencia.

El equipo para la determinacién microbiolégica
consta de:
* Autoclave (Ver figura 4.31).

* Mechero u otro medio que permita esterilizar
ambiente.

* Agitador mecanico.

» Membranas filtrantes de 0.45 microm.
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* Sistema de filtrado. ligera sobrepresion que evita el paso de atmosfera
externa. Pueden estar equipadas de limparas ultraviole-

* Cépsulas petri. » _ )
ta para esterilizar previamente el ambiente de trabajo.

» Estufas de cultivo o incubadora.

* Solucién de extraccion, Ringer 1/4 o solucién
salina al 0.9% en NaCl. —

* Matraces. ‘
* Medios de cultivo especificos para:

- Bacterias.

- Hongos filamentosos y levaduras.

- Streptomices.

- Lactobacillus.

Figura 4.33: Capsulas petri del ensayo en blanco y con tapones,
de hongos filamentosos y levaduras.

k) Tension de rotura por torsion.

Este parametro es especifico para los tapones
de vinos espumosos, debido a que durante su
extraccion son sometidos, en la parte de mango
Figura 4.31: Balanza analitica de 0,0001 gr. de sensibilidad. que queda fuera del gollete de la botella, a una tor-
sidn que, en principio, deben ser capaces de sopor-
tar sin partirse. De esta forma se evidencia la for-
taleza en la unién de las particulas de granulado
que forman el mango.

Las campanas de flujo laminar permiten realizar el
ensayo microbiologico en un ambiente con menores
riesgos de contaminacion (Ver figura 4.32),al tener una

Los resultados se dan en daN/cm?.

La férmula a aplicar es:

T=(6xM)/(nxD)
Donde;

*» T es la tensién de rotura en daN/em2
* D es el didmetro del tapén en cm.

* M es el momento torsor en daN x cm.

Figura 4.32: Campana de flujo laminar con material de ensayo microbiolégico. * T €S una constante que vale 3, 14]6.
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El equipo necesario para efectuar este ensayo es:

* Méquina para la medida del momento torsor,
provista de mordazas. Sensibilidad 0.1 daN x cm.

* Pie de rey de 0,01 mm. de sensibilidad (Ver figu-
ra 4.21).

) Desaglomeracién.

Este ensayo, especifico para los tapones aglo-
merados, pretende evidenciar la consistencia de las
uniones de las particulas de granulado mediante su
eXposicion a una situacion agresiva, como es el
mantenimiento de los mismos en agua hirviendo
durante 30 minutos. El resultado consiste en indi-
car si desaglomeran o no desaglomeran tras un
examen visual. La desaglomeracién se produce
cuando existe separacion sustancial de particulas
de granulado o se evidencian grietas claras en al
tapon.

El equipo necesario para el ensayo consta de:

* Erlenmeyer resistente al fuego con capacidad para
contener el agua y los tapones, u otro recipiente.

* Sistema de calentamiento, manta calefactora, placa,
mechero u otro capaz de llevar el agua a ebullicion.

* Reloj.
m) Longitud y angulo del bisel.

La determinacién de esta caracteristica se realiza
en los tapones para vinos espumosos, pero puede
aplicarse a todos aquéllos que hayan sido biselados
para facilitar su utilizacién.

La longitud del bisel se expresa en mm.

El dngulo del bisel se expresa en grados sexagesi-
males (el dngulo recto tiene 90 grados sexagesimales)

El equipo para determinar estos pardmetros es:

* Pie de rey, sensibilidad 0,01 mm. (Ver figura 4.21).

La longitud del bisel viene dada por:
L=[(D~dp/4) + (H- )"
El dngulo del bisel viene dado por:
Angulo = arctan [(D ~d) / 2 (H - h)]
Donde:

* L es la longitud del bisel, en mm.
* H es la altura del tapén, en mm.

* h es la altura del tapén hasta el inicio del bisel,
en mm.

* D es el diametro del tapén, en mm,

* d es el didmetro de la cara biselada del tapon,
en mm.

* Angulo es el dngulo del bisel en grados sexa-
gesimales.

fe D "
i 1
Discos ' ]
L
Mango - x
Angulo
Bisel —
—af
J ]
% 1

d

Figura 4.34: Determinaciones para calcular el bisel de los tapones.

n) Grosor de los discos.

La determinacion del grosor de los discos se rea-

liza con pie de rey de 0.01 mm. de sensibilidad. Deben
realizarse dos determinaciones sobre los mismos dis-
cos formando entre ellas un dngulo aproximado de
180°. El grosor viene dado por la media de las dos
determinaciones efectuadas.
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En la siguiente tabla se recogen los ensayos mas
Caracteristicos que se realizan en los tapones de
corcho, asi como las especificaciones o valores

entre los que deben estar sus resultados, para
garantizarnos un buen comportamiento en su fun-
cién de tapamiento.

ENSAYO TIPO DE TAPON
Tapones de corcho
Tapones de una pieza  Tapones de corcho Tapones de corcho aglomerado con
de corcho natural colmatados para aglomerado para discos de corcho
para vinos tranquilos vinos tranquilos vinos tranquilos natural para vinos
€Spumosos
Humedad De 5% a 8% De 5% a 8% De 4,5% a 7,5% Mango 4% -8%
Discos 4% -10%
Longitud +0.5 mm. +0.5 mm. +0.5 mm. +0.5 mm.
Diametro +0.4 mm. 10.4 mm. +0.3 mm. $0.3 mm.
Ovalacion Méximo 0.5 mm. Méximo 0,5 mm.
Densidad aparente De 140 2 200 Kg/m’ De 140 a 220 Kg/m’ De 260 a 320 Kg/m’

Capilaridad Méxima 2.5 mm. Méxima 2.5 mm. Maxima 1/3 de la altura
Fuerzade De 20 2 40 daN De 20 a 40 daN De 15 a 40daN
extraccion
' Recuperacion Minima: Minima: Minima:
diametral Instan. 88% Instan. 88% Instan. 86%
A 5 min. 93% A 5 min. 93% A 5 min. 90%
A 1 hora 95% A | hora 95% A | hora 92%
Contenido en polvo Maximo 0.003 gr/tap Méximo 0.001 gr/tap
Analisis Maiximo Méximo Maximo Maximo
microbioldgico 30UFCltap bacterias 30UFC/tap bacterias 30UFCltap bacterias 30UFCltap bacterias
IQUFC/tap hongos [QUFC/tap hongos y [OUFC/tap hongos y |OUFC/tap hongos y
y levaduras levaduras levaduras levaduras
Ausencia de Lactobacillus
y Streptomices
Tension de rotura Minimo 5.5 daN/em? Minimo 7,5 daN/cm?

por torsion

Desaglomeracion

No desaglomera

Peso Tapon 48x31
Mango mas 2 discos
Minimo 8gr
Angulo del bisel Longitud: 5.7 £0.7mm
y longitud Angulo:

Grosor de los discos

45° £7° sexagesimales

Total Il £lmm.

Nota: Los valores de la tabla no tienen por qué coincidir con los establecidos en la norma vigente, en permanente actualizacion,

168



PROYECTO

5. Otros ensayos.

Entre los ensayos que también interesan para
conocer las cualidades de los tapones tenemos los
siglientes:

* Nivel de los residuos oxidantes en tapones que
han sido lavados.

* Nivel de concentracién de derivados organoclo-
rados, TCA, PCP

* Exdmenes organolépticos, etc.

Las propuestas para estas evaluaciones van desde
valoraciones por métodos de oxidacién-reduccion
(Norma portuguesa 4296, para determinar cualitati-
vamente residuos oxidantes), hasta métodos de anali-
sis instrumental para residuos de tricloroanisoles y
clorofenoles (cromatografia de gases y espectrome-
tria de masas), asi como procedimientos de anlisis
sensorial como el test Barangé.

PRACTICAS

* Redlizar el muestreo en un lote de tapones
para determinar su nivel de calidad.

* Decidir, con los resultados de ensayo de Ia
muestra, la aceptacién o rechazo del lote.

* Utilizar la cémara climética para acondicio-
nar las muestras.

* Realizar los ensayos bdsicos con distintos
tapones de corcho, con los equipos y aparatos
adecuados para conocer su comportamiento
ante su funcién de tapamiento.
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El encorchado

CONTENIDOS
a) Conceptos: c) Actitudes:
* Objetivos del encorchado. * Realizar el encorchado de forma auténoma y con-

* Elementos que participan en el encorchado: fiando en la propia capacidad.

* Cumplir las actividades con orden, rigor y lim-
pieza de acuerdo con las instrucciones generales

- La botella de vidrio.

- El vino. y previniendo riesgos personales.
- El tapon de corcho. *Valorar y respetar las normas de uso y manteni-
- La encorchadora. miento de los Utiles y materiales utilizados.
* Proceso de encorchado. * Valorar positivamente la pulcritud y el trabajo
bien hecho en la ejecucion y presentacion del
encorchado.

b) Procedimientos:

* Comparacion de las distintas botellas de vidrio
usadas en el encorchado, diferencidndolas por
sus caracteristicas.

* Eleccién de los tapones de corcho més adecua-
dos en funcion de las caracteristicas de los vinos
y de las botellas de vidrio.

* Identificacion de los cuidados que se deben tener
en cuenta con el tapén terminado al ser almace-
nado.

* Eleccion y utilizacion de la encorchadora ade-
cuada a partir de las caracteristicas del tapon, de
la botella de vidrio y del vino.

* Aplicacion de las fases a seguir en el encorchado.
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|. Objetivos del encorchado.

El corcho tiene una serie de propiedades (ligereza,
cormpresibilidad, elasticidad, impermeabilidad, practi-
camente no se puede pudrir; etc.) que lo hacen ido-
neo para el taponado de los vinos. Por otra parte, al
ser un material muy duradero, resulta muy (til en el
proceso de maduracion y conservacion de los vinos.

Al encorchar o taponar un vino se pretende con-
seguir:

a) Hermeticidad, respecto a los gases y liquidos,
en la superficie de contacto vidrio/tapén dentro
de los limites de presion de | bar para vinos
tranquilos o de 5 bares para vinos espumosos.

b) Colocacion facil. La colocacién del tapén en la
botella, bien sea de forma manual o bien auto-
matica, debe realizarse de una manera sencilla.

c) Apertura comoda, para que el descorche se
pueda conseguir con cierta facilidad.

2. Elementos que participan en el
encorchado.

Los elementos que participan en el encorchado son:

* La botella de vidrio.

* El vino.

* El tapdn de corcho.

* La encorchadora.

Para conseguir un buen encorchado, se elige bien
cada elemento, debiendo realizar controles de calidad

en laboratorio de los tres primeros antes menciona-
dos y verificar su funcionamiento en el cuarto caso.

La botella de vidrio

Existen en el mercado distintas botellas de vidrio
normalizadas, es decir, que cumplen unas especifica-

ciones segln una norma establecida. Para la realiza-
cién de los controles de calidad, que deben realizarse
a la recepcion de la botella en bodega, en cada pais
existen normativas diferentes: normas internacionales
(ISO), normas espaiiolas (UNE), normas francesas
(NF), normas americanas (ASTM), normas portugue-
sas (NP), etc.

Entre las botellas de vidrio mds utilizadas se
encuentran;

a) Tipo Bordelesa de 75 cl.y de 37,5 cl. En la de
75 cl. puede haber cinco modelos diferentes,
segun sus caracteristicas (dimension y peso). Su
perfil de gargantilla (cuello de la botella) es de
tipo 28 mm. y, comiinmente, el gollete tiene un
didmetro de apertura de 18,5£0,5 mm. (Ver
figura 4.35).
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@ Este diametro serd medido a 3 mm. aproximadamente del ras de la boca.
@ La ovalizacion no debe ser mayor del 50% de Ia tolerancia.

® Diametro medio minimo = & min. + 8 max./ 2.

@ Perfil interior: para una buena introduccién del corcho, ningiin g medio debe ser inferior
al g medio de entrada.

@ Calibre: diametro 17,5 minimo para canula de 16 mm. maximo.
(® Este 8 medio no debe ser superior al @ (nota |) medido a la entrada + | mm.

Figura 4.35: Perfil de gargantilla tipo 28 mm. Segtin norma UNE-126403.
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En Espafia, por ejemplo, para el caso de la bote-
|la Bordelesa, la norma a aplicar es la UNE 126-
201, y para el perfil de gargantilla se aplica la
norma UNE 126-403. En este ultimo caso, en
Francia tienen la norma NI H 35-100.

b) Tipo Borgofia. Se encuentran modelos dife-
rentes, segln sus caracteristicas.Asi, tenemos la
botella “tipo Borgofia Reserva” de 75 cl,, con
un nivel de llenado de 70 mm. o de 63 mm. O
con capacidad de 37,5 cl. y un nivel de llenado
de 50 mm. La norma espafiola que se aplica en
el control de recepcion es la UNE 126-202.

¢) Tipo Cava. Es una botella de 75 cl. de capaci-
dad y con el nivel de llenado de 72 mm. El per-
fil de gargantilla, gollete o boca de esta botella,
es diferente a los otros tipos de botellas vistos
hasta ahora. Las caracteristicas del mismo se
especifican en la norma UNE 126-406 y las
caracteristicas de la botella se especifican en la
norma UNE 126-204.

d) Tipo Jerezana. Las encontramos de dos capa-
cidades, 75 cl.y 37,5 cl. El perfil de boca es dife-
rente a los anteriores. Las caracteristicas vie-
nen determinadas en la norma UNE [26-402 y
las caracteristicas de la botella de vidrio vienen
reflejadas en la norma UNE 126-205.

Los tipos resefiados son los mds frecuentes en el
mercado, pero existen otros como son: tipo Rhin, tipo
Volga, etc.

Figura.4.36:Tipos de botellas de vidrio.

Como se ha mencionado anteriormente, debe
realizarse un control de calidad de las botellas de
vidrio cuando llegan a las bodegas, comprobar que
cumplen las especificaciones segin la norma
correspondiente y, de esta forma, evitar problemas
a posteriori.

En el proceso de encorchado, los parametros que
van a influir mas directamente son el perfil de la boca
y la capacidad (til. Pero, ademds, en el control de
recepcion, se verifican otros factores, pues la botella
puede llegar con alglin defecto mds o menos impor-
tante; asi, debe comprobarse el espesor del vidrio,
dimensiones, peso, resistencia al choque térmico,
resistencia a la presion interna, etc.

Puesto que de ella pueden pasar al vino diver-
sas sustancias y/o microorganismos, hay que tener
cuidado en la recepcion y almacenaje de las mis-
mas hasta su utilizacién. Deben de almacenarse en
locales secos, ventilados, libres de polvo y de cual-
quier animal.

Figura 4.37: Aimacenamiento de botellas de vidrio en bodega.
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El vino.

Ala hora de embotellar un vino, se deben tener en
cuenta [a temperatura del mismo y el nivel de llenado
de la botella. Segiin varfe la temperatura del vino,
variara proporcionalmente la presion inicial dentro de
la botella y el volumen del vino. A mayor temperatu-
ra, mayor volumen y, en consecuencia, mayor presion
dentro de la misma.

Por ejemplo, utilizando un tapén de corcho natu-
ral de 44 mm. de longitud y 24 mm. de didmetro y una
botella de vidrio a un nivel de llenado de 63 mm., a
una temperatura comprendida entre 43°C y 46°C, el
vino entrara en contacto con el tapén por dilatacion
al aumentar la temperatura.

Se tendrd también en cuenta, al elegir la botella y
el tapon de corcho, si es un vino gasificado o un vino
de aguja, ya que la presion interior serd mayor que en
el caso de un vino tranquilo.

El tapdn de corcho se elegira teniendo en cuenta el
gollete de la botella y, en principio, si para un vino tran-
quilo y perfil de gollete 28 mm. se suele elegir un tapén

LEOSUBEHR

de 24 mm. de didmetro, para un vino gasificado o un vino
de aguja lo conveniente serfa elegir un tapon de 25 mm.
de didmetro o mayor, teniendo en cuenta que la reduc-
cién méxima en la encorchadora debe ser del 33% del
didmetro. De esta manera se ejerce mayor presién sobre
el cuello de la botella y se asegura la estanqueidad.

Por tanto, a la hora de encontrar una botella, segln
el tipo de vino que tengamos y el tratamiento que se
quiera dar (joven, crianza, reserva), elegiremos el tapén
de corcho adecuado. Asi, para un vino tinto de Rioja,
por ejemplo, que va a sufrir un envejecimiento en bote-
lla, se puede elegir una de tipo Bordelesa y un tapén de
corcho natural de I*, con unas dimensiones de 44 mm.
de longitud y 24 mm. de didmetro. En el caso de ser un
vino tinto joven, que en principio va a ser consumido
en poco tiempo, dos o tres meses, se puede escoger el
mismo tipo de botella de vidrio, pero ya no necesitaria
tanta calidad el tapon de corcho natural, incluso se
podria encorchar con un tapén de corcho aglomerado
o un tapon de corcho natural colmatado.

Para los Cavas y Champagnes existe una botella
especifica y un tapon de corcho determinado.

ADECUACION DE TIPOS DE VINOS Y TAPONES DE CORCHO

VINOTINTO
TRANQUILO

VINOS BLANCOS
TRANQUILOS

Consumo inmediato

[/6 meses en botella.

Distribucién local.

Consumo < 2 afios
Distrib. continental.

Distribucion mundial
-Reservas 2/4 afios.
-Grandes reservas
+ de 4 afios.

G<I5°

G 215

TIPO DE TAPON mm. | mm.
Natural 2°y 3° 24 35/40
Colmatado 24 35/40
Aglomerado. 24 35/40
Natural |° 24 40
Natural 2° 25 40
Aglomerado 24 40
Aglom. con arandela. 24 40
Natural |° 24/25 40/54
Aglom. con arandela 24 40/50
Natural 1° 2 piezas. 24/25 40/54
Natural 1° 25/26 40/54
Natural 2 piezas. 25/26 40/54
Natural 24/25 40
Tapdn 2 piezas 24 40
Aglom. c/disco natural. 24 40
Natural /Aglomerado y/o 24 40
Tapén corona. 22 -

Figura.4.38: Adecuacién de tipos de vinos tranquilos y tapones de corcho.
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El tapon de corcho.

En los temas anteriores se han estudiado los dis-
tintos tipos de tapones de corcho que se pueden
encontrar en el mercado:

* Tap6n de corcho natural.

* Tap6n de corcho aglomerado.

* Tapon de dos o mas piezas de corcho natural.
* Tapon para vinos espumosos.

* Tapdn colmatado.

* Tapén colmatado con cabeza de plastico.

* Otros tapones.

Figura 4.39:Tipos de tapones.

A la hora de elegir un tapén de corcho hay que
tener en cuenta:

1°: El tipo de vino que se va a embotellar y el tra-
tamiento que se le va a dar.

2° La botella de vidrio que se utilizara.

3°: La calidad del tap6n de corcho.

4°:| a diferencia entre el didmetro interno del cue-

llo de la botella y del tapon.

Los tres primeros aspectos ya se han abordado
anteriormente.

Con respecto al cuarto punto, hay que tener en
cuenta que el didmetro del tapdn, una vez comprimido
por las mordazas de la encorchadora, deberd ser de

,5-2 mm. inferior al didmetro interno del cuello de la
botella. Se tendra cuidado de no comprimir el tapén en
exceso, ya que puede romper su estructura y perderia
parte de sus propiedades. La compresion maxima admi-
sible puede estar en torno a un 33% de su diametro.

El corcho puede absorber olores ambientales y
luego cederlos al vino. Si el local, donde se guardan los
tapones de corcho, tiene una atmésfera muy himeda,
es facil que los corchos se enmohezcan.

Los cuidados que se deben tener con el tapén ter-
minado y su almacenaje en bodega antes de su utili-
zacion son:

» El tapon de corcho se ensaca y, en algunos casos,
se le inyecta anhidrido sulfuroso gaseoso, con el
fin de evitar la proliferacion de microorganismos.
En otras ocasiones se somete a los tapones a
irradiacién, mediante radiacion beta.

* Los tapones de corcho deben ser guardados,
antes de su utilizacion, en locales secos, ventila-
dos, libres de polvo y de animales.

* La humedad de los tapones ha de estar com-
prendida entre el 5% y el 8%.

Figura 4.40: Aimacenamiento de tapones en bodega.
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La encorchadora.

Debido a la gran diversidad de tapones que exis-
ten actualmente en el mercado, se han diversificado
también las méquinas taponadoras.

La funcién de la encorchadora es la introduccién
del tapon de corcho en la botella de vidrio que con-
tiene el vino.

En términos generales, los elementos constitutivos
de una encorchadora son:

I. Las mordazas de compresion.
2. El émbolo de empuje o punzén.

3. El cono centrador, cuyo perfil ha de ajustarse al
del gollete de la botella.

4, El sistema de centrado de la botella, debajo del
cabezal de taponado.

5. El soporte que debe permitir compensar las
tolerancias de la altura de la botella.

6. El muelle de comprensién.

Se construyen con cerraduras de mordaza de
sujecion (cerradura de una a cuatro e incluso seis
mordazas), cerraduras de rodillos y cerraduras de
palanca.

Tipos de encorchadoras:

a) Encorchadora con cerradura de rodillos:

Un émbolo hace deslizar el tapén de corcho
entre dos rodillos que se encuentran a una deter-
minada distancia.

b) Encorchadora de cierre de tres mordazas:

Es un sistema que combina tres mordazas para la

compresion del tapdn de corcho. Pueden ser las tres
méviles o una fija y dos moviles.

Figura 4.41: Encorchadora semi-automdtica de tres mordazas.

Figura 4.42: Detalle de encorchadora semiautomdtica de tres mordazas.

177



MANUAL PIDACTICO DEL TAPONERO

¢) Encorchadora con cierre de cuatro
nordazas:

Es un sistema que combina cuatro mordazas mévi-
les para la compresion del tapén. Es una de las que
m€jores resultados da, pues tiene mayor superficie de
contacto que las otras y, a la hora de comprimir el
tapon, lo hace de una manera més uniforme. No obs-
tante, hay que tener cuidado con el ajuste de las mor-
dazas, un mal ajuste originaria la formacion de pliegues
en el tapdn que, mds tarde, provocarian la fuga del vino.

Figura 4.44: Detalle de encorchadora manual de cuatro mordazas.

Figura 4.43; Encorchadora manual de cuatro mordazas.

d) Encorchadora de palanca:

Es manual, mediante una palanca se hace deslizar
el tapon.

Las encorchadoras pueden ser manuales, semiau-
tométicas o automdticas. Actualmente las cerraduras
de rodillos y, sobre todo, las cerraduras de cuatro
mordazas son las mas empleadas en las maquinas
encorchadoras automaticas.

Las encorchadoras automaticas industriales van

PI’OViS tas de una tolva de alimentacién. donde se Figura 4.45: Encorchadora Industrial de cuatro mordazas con tolva
’

para tapones.
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colocan los tapones. Suelen tener una cabida para
unos mil tapones y van provistas de una cascada,
que registra el peso de los mismos, descarga el rodi-
llo vibratorio y disminuye asi la produccion de hari-
na de corcho (polvo de corcho).

Las encorchadoras y, en particular, las tolvas de
alimentacion, deben ser limpiadas periédicamente
para evitar que polvo de corcho pueda caer al vino,
enturbidndolo.

3. Proceso de encorchado.

El didmetro del tapén de corcho es superior al
didmetro interior del cuello de la botella. Con la
encorchadora se comprime el tapén para que pueda
entrar ficilmente en el interior del cuello de la bote-
lla. Como ya se ha reflejado anteriormente, esta
compresion suele hacerse hasta que el didmetro del
tapon mida |,5-2 mm. menos que el didmetro inter-
no del cuello de la botella. Si el tapon est4 suavizado,
es decir, lleva una pelicula de silicona, se deslizara
con mayor facilidad y se apreciara también a la hora
del descorche.

Una vez comprimido el tapén de corcho y coloca-
da la botella de vino bajo el cabezal, se empuja el tapén
con un punzoén introduciéndolo en la botella; una vez
introducido, gracias a la elasticidad del corcho, el tapén
trata de recuperar rapidamente sus dimensiones ini-
ciales, hasta que el cuello de la botella se lo impide y
asegura asi, una estanqueidad inmediata.

Una vez que se conoce como se realiza el
encorchado de una botella de vino, hay que ser muy
cuidadosos en las tres operaciones fundamentales
del encorche:

[°. El posicionamiento de la botella:

El movimiento de posicionamiento debe ser suave
y progresivo, con el fin de que no golpee la botella y
que no se agite el liquido que contiene (vino); si no es
asi salpicard y mojard el interior del gollete, con los

consiguientes problemas de hermeticidad, puesto que
probablemente se producird una fuga del vino por la
zona donde se haya mojado el gollete.

Es importante, también, la precisién en el centra-
do de la botella bajo el cabezal taponador. Un mal
posicionamiento impedird la entrada del tapén o pro-
ducird deformaciones en éste.

2°.La compresion del tapon:

Deber realizarse con un esfuerzo repartido
uniformemente por toda la superficie del mismo.
No deben producirse pinzamientos ni deformacio-
nes y debe calibrarse, puesto que una compresion
excesiva puede dafiar la estructura celular y una
compresion insuficiente puede originar que al salir
de la mordaza se expanda golpeando en la boca de
la botella.

3° Introduccion del tapon en el gollete:

Debe ser rdpida, asi se evitard que el tapon se
expanda antes de ser introducido en el interior del
gollete. Debe introducirse hasta enrasar con el borde
superior de la boca de la botella, si entra algo més
pude ser peligroso, debido a que se deja un espacio
entre cdpsula y tapon que puede dar lugar a la proli-
feracion de microorganismos que afecten al vino, ade-
mas de un posible problema de hermeticidad. Si se
deja el tapon sobresaliendo de la boca de la botella, el
problema es més bien estético y dificulta la colocacién
de la cépsula.

Por dltimo, el tren de embotellado debe asegurar
un atmosfera fresca y seca en la tolva de tapones de
corcho. Nunca deben forzarse los ritmos de encor-
chado ni siquiera tras un correcto ajuste de mordazas
y émbolo. Las botellas no deben ser tumbadas inme-
diatamente después del encorchado, deberan mante-
nerse al menos de cinco a diez minutos en posicidn
vertical, de esta manera se da tiempo para la recupe-
racion diametral del tapon, que podra ejercer la méxi-
ma presién sobre el gollete interno de la botella y
asegurar la estanqueidad.
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PRACTICAS

* Explicar los objetivos bésicos del encorchado.

* Distinguir los diferentes tipos de botellas de
vidrio.

* Diferenciar los distintos tipos de tapones de
corcho.

* Elegir el tapén de corcho adecuado, tenien-
do en cuenta su calidad, las caracteristicas de la
botella de vidrio y el vino.

* Redlizar labores de cuidado y almacena-
miento de tapones de corcho.

* Reconocer los distintos tipos de encorchado-
ras y utilizarlas en funcién de las caracteristicas
del tapén y de la botella de vidrio.

* Justificar las operaciones a realizar durante
el proceso de encorchado.

* Realizar practicas del proceso de encorchado.
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Abrasivo
Adherir
AEFCS
Agarra
Aglomerante
Aglutinante
Agostarse
Aleatorio
Amento

Amperimetro

Anillo

Apara

Apilador
A posteriori

Arandela

Aspecto
Atmosfera
Bacteria

Bancada

Bandas abrasivas
Barriga o vientre del corcho
Biselado

Bofe

Bonal
Bornizo
Bornizo de invierno

Bornizo de verano

Que desgasta por frotamiento.

Pegarse una cosa a otra.

Administracion de Aguas y Bosques. Autoridad en materia forestal de Marruecos.
Parte del corcho que en la zona alta del drbol se haya adherida al bornizo.
Sustancia que une particulas o granulado de corcho.

Véase “aglomerante”.

Secarse los pastos al llegar la sequia del verano.

Elegido de modo no predeterminado.

Inflorescencia en forma de espiga colgante. Se suele polinizar a través del viento.

Aparato para medir amperios, es decir, la unidad de medida eléctrica que corres-
ponde al paso de un culombio por segundo.

Pieza anular de didmetros y espesores variados.

Trozos o recortes de corcho, generalmente de pequefio espesor, obtenidas en la
limpieza de las caras laterales de la plancha.

Obrero especializado en la colocacién de pilas de corcho.
Con posterioridad, que esté o viene después en el tiempo o en el espacio.

Pieza de corcho cilindrica o troncocénica de menor altura que didmetro, consti-
tuida por un solo elemento o varios pegados entre si.

Conijunto de caracteristicas y defectos del corcho que determinan su clase.
Masa de aire o fluido gaseoso que rodea un cuerpo cualquiera.
Microorganismo unicelular que se reproduce por excision.

Parte del basamento de una miquina-herramienta que sirve de soporte a las guias
horizontales.

Cintas o tiras que desgastan por frotamiento.
Parte interna que estaba en contacto con la capa madre del 4rbol.
Corte o tallado oblicuo.

Corcho con flojera, con grandes huecos que lo inhabilitan para la produccién de
tapones.

Tipo de pastizal encharcado temporalmente.
Corcho primero del alcornoque, que no ha sido nunca sacado.
El obtenido de las ramas podadas.

El obtenido durante el descorche.
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Brevales
Broca

Cala

Calibre

Calidad

Capa madre

Capilaridad

Cavidad

Casca

C.E.LIEGE

Célula fotoeléctrica

Ciclico

Cogeneracion

Cohesion

Colena

Colmatado
Colmatar

Compresibilidad

Compresion rotacional

Consistencia
Constitutivo

Corcho aglomerado

Bellotas de mayor tamafio en el alcornoque que caen las primeras, al final del verano.
Recorte que resulta de la fabricacion de tapones por perforacién de las rebanadas.

Pieza de corcho de dimensiones reducidas (de 10x10 cm. hasta de 20x20 cm.) que
representa a la plancha.

Espesor de una plancha de corcho natural.

Conjunto de propiedades inherentes a una pieza de corcho que permiten apre-
ciarla como mejor, igual o peor que las restantes en funcién de su aprovechamien-
to industrial.

Casca.

Conjunto de fenémenos relativos al comportamiento de los liquidos en tubos
muy finos.

Espacio hueco de un cuerpo cualquiera.

Capa de tejidos vivos, de color amarillo claro y situada entre el corcho y el lefio,
que produce corcho hacia el exterior y madera hacia el interior. Capa madre.

Confederacién Europea del Corcho.

Mecanismo eléctrico que consiste en que un flujo luminoso, producido por una
pequefia bombilla, incide sobre un fototransmisor.

Que se repite en un orden inmutable y que se caracteriza por el retorno a la posi-
cion inicial,

Generacion de energia a partir de residuos combustibles.

Accidn y efecto de reunirse o adherirse las cosas entre si o bien la materia de que
estan formadas.

Agrietamiento superficial del corcho producido por los sucesivos crecimientos
desde la casca hacia fuera. Fenda.

Rellenado de los poros de corcho natural con aglutinante y polvo de corcho.
Rellenar.

Cualidad del tapén de corcho para comprimirse al iniciarse el proceso de
encorchado.

Proceso de fabricacion del tapon aglomerado en el que se introduce la mezcla en el
tubo, se somete éste a un giro provocando fuerzas que comprimen la mezcla contra
las paredes del tubo. Es un método muy utilizado en la fabricacién del tapdn para vinos
espumosos, ya que permite la adhesién directa a la arandela de corcho natural.
Resistencia, estabilidad, firmeza.

Lo que forma o compone una cosa.

Material obtenido por aglomeracién o aglutinacién de todo tipo de corcho de cual-
quier forma y dimensién.
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Corcho bornizo

Corcho bufado

Corcho crudo

Corcho de primera reproduccion

Corcho de segunda y demas reproducciones
- o corcho fabrica

Corcho de reproduccién
Corcho jaspeado
Corcho lanoso

Corcho lefioso

Corcho manchado o corcho marmoreado

Corcho natural

Corcho quemado

Corcho separado o exfoliado

Corona

Costado

Cuartel

Cubicacién

Cultivo (microbiano)

Cupula

Dasometria

D.G.D.F.

Dehesa

LEOSUBTEHR

Corcho rugoso que constituye el revestimiento de origen del tronco y ramas y
carece de espalda.

Corcho cuya estructura presenta numerosas cavidades, a menudo unas junto a
otras. Corcho lanoso, corcho con flojera.

Corcho que no ha sido sometido a ningun tratamiento después de su extraccién
del rbol.

El obtenido en la primera extraccion de corcho de reproduccion.

El obtenido en las extracciones siguientes a la primera.

Corcho formado tras la extraccion del bornizo.
Corcho que presenta pequefias manchas irregulares de color negruzco.

Ver “bofe”.

Corcho cuyo tejido lleva incluidas formaciones lefiosas que aumentan considera-
blemente su densidad.

Corcho cuyo tejido suberoso presenta manchas coloreadas (marrones, azu-
les, negras)

Denominacion conjunta del corcho crudo, preparado o elaborado por simple talla.
Se utiliza normalmente por oposicion a “corcho aglomerado”.

Corcho procedente de arboles lesionados por el fuego.

Corcho que presenta una separacion localizada de dos capas contiguas del tejido
suberoso.

En la pila, volumen de corcho que se ve directamente desde el exterior.

Cada uno de las dos partes laterales de una plancha de corcho cuando esti dis-
puesta en el mismo sentido en el que se encontraba antes de haber sido despega-
da del arbol.

Fraccion de una explotacion forestal ordenada.

Evaluar o calcular en unidades clbicas el volumen de un cuerpo, es decir, determi-
nar la capacidad o volumen de un cuerpo conociendo sus dimensiones.

Método que consiste en colocar una pequefia cantidad de gérmenes microbianos
en un medio nutritivo adecuado, a fin de multiplicarlos, aislarlos o identificarlos,
para su estudio o control.

Cubierta escamosa o espinosa que presentan los frutos de las plantas fagiceas,
envolviendo toda la semilla o solamente su base.

Ciencia que trata de la medicion de los bosques y de los drboles que los habitan,
asi como de sus relaciones métricas y de las leyes que rigen su evolucién.

Direcgio Geral Das Florestas. Organismo oficial de gestion forestal en Portugal.

Territorio de cardcter predominantemente forestal gestionado mediante trata-
mientos que se basan en el manejo de los propios productos finales, forestales,
ganaderos y agricolas, como herramienta de transformacion. Territorio en el que se
encuentran intimamente ligados bosques claros, pastizales y cultivos agricolas.
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Densidad

Deslenado

Desmoldar

Diamétrica

Dilatacion
Dilucion
Dimensional
Dinamoémetro
Disco

Ebullicion

Efecto Joule

Elasticidad

Embalaje

Embolo

Enfermedad

Ensacar
Envés

Error relativo

Esclerdfilo de hojas duras

Espalda del corcho

Espaldadas

Espora

Relacién peso/volumen.

Procedimiento o fase de fabricacion del tapon de corcho que permite distinguirlos
y separarlos en funcion de sus defectos por no ser aptos para el taponamiento.

Extraer la pieza del molde que se ha utilizado para su fabricacion.

Relativo al didmetro, cinta que mide didmetros en lugar de circunferencias al estar
sus divisiones multiplicadas por el nimero “pi” (3,1416).

Extender, alargar o aumentar el volumen de una cosa por aumento de la temperatura.
Accidn o efecto de diluir, disolver.

Extension medible de un cuerpo en un sentido determinado.

Aparato que sirve para medir fuerzas.

Arandela de pequefio espesor.

Fenémeno que acompafia el paso del estado liquido al de vapor. Estado de un liqui-
do que hierve.

Calentamiento que se produce cuando una corriente eléctrica pasa por un con-
ductor. En un conductor homogéneo la cantidad de calor desprendida por unidad
de tiempo es proporcional a la resistencia eléctrica del conductor y al cuadrado del

valor eficaz de la corriente.

Que se puede estirar o deformar y, al cesar la fuerza que lo altera, recobra mas o
menos su forma anterior.

Caja o envoltura con que se resguardan los objetos que han de transportarse.

Pieza o piston que se ajusta y que puede moverse en el interior de un cuerpo de
bomba o del cilindro de una maquina.

Alteracién en la salud o el buen desarrollo de una planta, producida por factores
del medio o por organismos vivos.

Meter en sacos.
Parte inferior de una hoja oculta a la fuz, generalmente de color més claro.

Error midximo con el que se ha calculado la media en el muestreo en porcentaje
respecto a la misma media.

Se refiere a plantas adaptadas a la sequia, que con este tipo de hoja limitan la pér-
dida de agua y se defienden de los animales herbivoros.

Parte externa del tejido suberoso del corcho de reproduccion que, en contacto
con el aire, se deseca, se endurece, se hiende e incluso se agrieta bajo el empuje de

las nuevas capas.

Laminas de corcho de unos 6 mm. de espesor y limpias de la espalda y de la barri-
ga del corcho.

Organo reproductor caracteristico del reino vegetal.
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Estabilizacion

Estabilizado

Estadillo

Estanqueidad

Estéreo

Estéril
Estético

Estimar

Estructura

Evidenciar

Existencias

Expandir
Extraccion

Extrusion

Fardo
Fenda

Flojera o bufado

Flor

Fraccion de muestreo
Fragil / fragilidad

Frente

Calidad de estable, que no se modifican las caracteristicas que tiene un determina-
do cuerpo.

Que permanece en un estado determinado. Duradero, equilibrado, firme.

Tabla o reticula impresa dispuesta de forma tal que se facilita el registro de datos
tomados en el campo.

Propiedad que tienen algunos cuerpos para no dejar pasar ningiin fluido y conse-
guir, por tanto, un cierre perfecto.

Unidad de medida para la madera y otros productos forestales, equivalente a la que
puede apilarse en el espacio de un metro cibico.

Que no permite la proliferacién de microorganismos.

Bello, artistico.

Apreciar, poner precio evaluar las cosas. En el sentido que aqui se usa, apreciar el
volumen, cantidad o calidad de un producto por indicios y datos superficiales, sin
realizar una medicién exhaustiva.

Distribucion y orden con que estd compuesta una cosa.

Hacer patente y manifiesta la evidencia de una cosa o probar y mostrar que no sélo
es cierta, sino clara.

Mercancias o productos que no han tenido adin |a salida o empleo a que estan
destinadas.

Extender, dilatar, ensanchar. Propagar, difundir.

Sacar.

Proceso de fabricacion de tapén aglomerado que consiste en que una mezcla de
granulado, aglutinante y lubrificante, dispuesta en una tolva, alimenta a un cilindro
sometido ciclicamente a la presion de un piston. Por el extremo contrario del cilin-
dro vamos obteniendo una barra de aglomerado en forma continua (denominada
cominmente “morcilla” o “butifarra”), que serd cortada y lista para mecanizar des-
pués de un periodo de estabilizacion.

Paquete o bulto que se hace con las mercaderias que se han de transportar.

Colena.

En la masa de los tapones, es la cavidad vacia debida al despegue de las hileras
celulares. Debilidad, flaqueza en alguna cosa.

Corchos de caracteristicas excepcionales para la fabricacion de tapones de clase
superior.

Porcentaje de poblacion que se muestrea respecto al total.
Quebradizo, que se rompe con facilidad.
Cada uno de las dos partes que se hayan arriba y abajo en una plancha de corcho

dispuesta en el mismo sentido en el que se encontraba antes de haber sido des-
pegada del arbol.
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Galeria de hormigas

Galeria de larvas

Galpdnles
Gollete

GPS

Granulado de corcho

Granulo

Granulometria

Gubia
Haz

Helicoidal

Hermeticidad
Hidrosoluble

Homogéneo

Humidimetro
Impermeabilidad
Imputrescible
Inflorescencia
Inmersion
Intemperie

IPROCOR

Kilopondio
Latex

Lenticela o lenticula

Galeria nitida y vacia cuyo interior ha sido devorado por las hormigas.

Restos de galeria sinuosa hecha por larvas, normalmente obstruidas y que, en gene-
ral, siguen la misma vena.

Almacén o cobertizo grande, con paredes o sin ellas, donde se guarda el corcho.
Cuello estrecho de las botellas.

Siglas en inglés de “sistema de posicionamiento global”, que consiste en el disposi-
tivo capaz de resolver y mostrar al usuario las coordenadas geogrificas del lugar

en donde se encuentra.

Fragmentos de dimensiones comprendidas entre 0,25 y 45 mm. Obtenidos por tri-
turacion o molienda.

Grano.

Calibre o medida de las dimensiones de los granos de una mezcla. Determinacion
de su forma y estudio de su distribucién en los diferentes intervalos dimensionales.

Cuchilla de corte circular.
Parte superior de una hoja expuesta a la luz, generalmente de color més oscuro.

Con figura de hélice (mecanismo provisto de rotacion continua y que tiende a
adquirir un movimiento de avance en el fluido en el que estd sumergido)

Véase “estanqueidad”.
q
Que se puede disolver en el agua.

Que pertenece a un mismo género. Conjunto formado por elementos de igual
naturaleza y condicion.

Aparato para controlar o calcular la humedad del corcho.

Que no deja pasar ning(in fluido.

Que no se puede corromper.

Orden o forma con que aparecen colocadas las flores en las plantas,

Sumergir o sumergirse en un liquido.

A cielo descubierto.

Siglas de “Instituto de Promocidn del Corcho”, hoy “Instituto del Corcho, la Madera
y el Carbén”, organismo auténomo de la Junta de Extremadura dedicado al fomen-
to del desarrollo y aprovechamiento de la riqueza forestal extremefia.
Kilogramo-peso (kp).

Jugo de aspecto lechoso que confiere elasticidad al tapon de aglomerado de corcho.
Canales de perfil cilindrico o cénico y de seccién irregular circular o eliptica, con

paredes tapizadas de células muertas, que surcan el tejido suberoso en sentido
radial, la mayoria de las veces desde el vientre hasta la espalda.
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Lenticelas terrosas (corcho terroso)

Levadura

Linea

Lubrificante o lubricante

Majadal

Malla

Mancha amarilla

Manufactura

Marcado a fuego

Martinencas

Materia prima

Matraz/ces

Media aritmética
Medianas
Melifera
Microbiologia
Molde tubular

Moldeo

Molino de cuchillas

Molino de estrellas o martillos

Molino de piedras

Montanera

Lenticelas rellenas de materia pulverulenta.

Hongo que ejecuta importantes fermentaciones industriales.

Unidad de medida de origen anglosajon utilizada para expresar la dimension del
calibre del corcho. El Pie de linea es un instrumento a modo de calibre para medir

el calibre del corcho.

Sustancia util para hacer resbalar o facilitar el funcionamiento de méquinas, moto-
res, mecanismos.

Tipo de pastizal rico en nutrientes debido a que es el lugar donde se retine el gana-
do y donde se acumulan sus excrementos.

Tejido poco tupido y transparente. Conjunto formado por lineas o elementos que
se comunican o entrecruzan de manera mas o menos compleja.

Mancha de color amarillo que se desarrolla en medios himedos y avanza a partir
de la espalda hacia el vientre.

Producto resultante de la transformacion industrial de materias primas.
Sistema para marcar el tapén de corcho que consiste en quemar la superficie exte-
rior del mismo con texto y/o dibujos con una placa metélica de acero que se

encuentra a una temperatura elevada, proxima a los 250° C.

Bellotas que constituyen la cosecha principal del alcornoque, cayendo durante el
otofio.

Material imprescindible utilizado para la fabricacién o transformacién industrial.

Vasija/s de vidrio o de cristal, de figura esférica con cuello recto, cilindrico que se
emplea en los laboratorios quimicos.

Cociente de la suma de los valores de un caricter cuantitativo por el efectivo total.
Ver “martinencas”,

Planta apta para la produccién de miel.

Estudio de los microbios.

Molde en forma de tubo.

Procedimiento utilizado para dar forma a una materia, consistente en dejarlo con-
formar o estabilizar en un molde.

Maquina utilizada en el proceso de fabricacién del corcho aglomerado para cortar
las planchas.

Maquina utilizada en el proceso de fabricacion del granulado de corcho para rom-
per las piezas de corcho natural.

Maquina utilizada en el proceso de fabricacion del corcho aglomerado para moler
o desgarrar.

Produccién de bellota de un alcornoque para alimentacion del ganado.
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Mordaza

Muestreo

Muestreo aleatorio simple
Muestreo estratificado

Multiproductivo

Normalizado
Octagonal

Ondas de alta frecuencia

Orear

Ordenacion

Organoléptico

Ovalacién

Paletizado

Palomeras

Palpador

Pana

Parafina

Paralelepipedo

Parametros

Particula
Patologia

Peciolo

Instrumento o 0til de hierro que se utiliza para sujetar.

Escogido o seleccion de una porcion del producto para verificar las cualidades
del mismo.

Seleccion de las muestras de forma no predeterminada.
La muestra se separa en submuestras homogéneas.

Dicese de aquel sistema forestal de cultivo o aprovechamiento que es capaz de ren-
dir bienes de diversa indole, caracteristicamente la dehesa.

Sometido a normas o reglas para facilitar su uso y entendimiento generalizado.
De figura de octigono (poligono de ocho lados) o semejante a él.

Propagacién de campos eléctricos y magnéticos producidos por cargas eléctricas
en movimiento con un gran nimero de oscilaciones por unidad de tiempo.

Dar en una cosa el aire para que se seque o se le quite la humedad o el olor que
ha contraido (en nuestro caso el corcho y las pilas con él formadas).

Gestion de los montes mediante la aplicacion de criterios y métodos empresaria-
les y principios técnicos forestales.

Dicese de las propiedades de los cuerpos que pueden ser percibidas por los sentidos.
Es la diferencia, en valor absoluto, del didmetro del tapon (medido en sentido per-
pendicular a las lineas de crecimiento, sentido radial o espesor de las planchas, que
practicamente siempre resulta ser mayor) y el didmetro paralelo a las lineas men-
cionadas. Se expresa en milimetros.

Colocacion de las mercancias sobre paletas.

Ultimas bellotas que produce el alcornoque hacia el mes de enero, siendo de tama-
fio pequefio.

Instrumento utilizado para apreciar con gran exactitud la posicion de la superficie
de un objeto con relacion a una posicion de referencia fija.

Cada uno de los pedazos de mas de 20x20 cm. que se originan a consecuencia del
despiece en el descorche. Puede ser utilizado a veces como sinénimo de piancha

ya que su definicion resuita algo confusa.

Sustancia solida, blanca y facilmente fusible que se obtiene destilando petréleo o
materias bituminosas naturales (que tienen betin o semejanza con él).

Prisma cuyas bases son paralelogramos (seis caras paralelas dos a dos)

Magnitud mensurable que permite presentar de modo mas simple o abreviado las
caracteristicas principales de un conjunto. Elemento variable e importante en fun-
cién del cual se explican las caracteristicas esenciales de un fenémeno.

Parte pequefia.

Estudio de las enfermedades. Comportamiento anormal, extrafio, enfermizo.

Rabillo que une la hoja al tallo de la planta.
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Peculiaridad

Pela fraccionada

Perfil

Perforacion

Peroxidos
Perpendicular

Piedra esmeril

Pila de corcho

Pilar

Piston

Plaga

Plancha

Poda corchera
Poda de formacion

Poda de rejuvenecimiento

Poda frutera

Polietileno

Polimerizar

Polipasto

Polvo de corcho

Porosidad

Primerizas

Propio, especial o privativo de cada persona o cosa.

Pela que se realiza dividiendo en varias partes el drbol y que se sacan en afios dis-
tintos.

Figura que presenta un cuerpo. Contorno.

Procedimiento de fabricacion del tapon de corcho mediante el cual se taladran las
tiras o rebanadas de corcho.

Nombre genérico de los éxidos que contienen mis oxigeno que los éxidos normales.
Recta o plano que forma dngulo recto (90°) con otra recta o plano.

Piedra empleada para el lijado o pulido de cabezas y costados de tapones.
Generalmente tiene forma cilindrica o de disco.

Conjunto de planchas de corcho amontonadas de forma ordenada para su estabi-
lizacién y/o transporte.

Elemento vertical de soporte.

Disco o pieza cilindrica de metal, que se mueve alternativamente entre dos fluidos
a diferente presion, destinado a transmitir un esfuerzo motor.

Especie de insecto cuya poblacién se multiplica excepcionalmente, produciendo
graves dafios a una o varias especies de plantas.

Pedazo de corcho de més de 20x20 cm. cocido, recortado y listo para escoger o
enfardar. A veces es sinénimo de pana.

La que se realiza para favorecer la produccién de corcho.
La que se realiza para dar forma al drbol, seg(in la produccién buscada.

La que se realiza en drboles decrépitos (viejos) para conseguir una fuerte produc-
cidn de rebrotes.

La que se realiza para favorecer la produccién de fruto.

Sustancias sintéticas aislantes que se utilizan para la fabricacién de peliculas para
embalajes, para uso agricola, para el revestimiento de cables, botellas, contenedo-
res esterilizables, diversos bidones,..., y siempre que sea precisa una elevada resis-

tencia mecénica, térmica o quimica.

Transformar un cuerpo en una sustancia compuesta de moléculas caracterizadas
por la repeticién de uno o varios dtomos o grupos de atomos.

Aparato de elevacion provisto de un sistema desmultiplicador o de un reductor de
velocidad, unido por un cable o una cadena a un gancho que sostiene verticalmen-
te una carga

Particulas de corcho de granulometria igual o inferior a 0,25 mm. Es inflamable.

Propiedad de los cuerpos solidos que presentan una estructura lagunar, en forma
de poros.

Ver “brevales”.
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Principio de Arquimedes

Probeta

Proveedor

Punzén

R.p.m.

Rafia

Raspa

Rebaneado / Rebaneo
Reciclable

Recortar

Recortes espaldados

Recortes de vientre

Rectificado

Recuperacion elastica

Refugo

Refugo cocido

Refugo crudo o declarado

Relascopio

Residuos

Resina
Retacear
Reticulacion

Reticular

“Todo cuerpo sumergido en un fluido experimenta un empuije vertical dirigido de
abajo a arriba igual al peso del fluido que desaloja y aplicado en el centro de gra-
vedad del fluido desalojado o centro de empuje”.

Tubo de cristal, con pie o sin él, cerrado por un extremo y destinado a contener
liquidos; de uso comin en laboratorios.

Persona o fabrica encargada de suministrar o aprovisionar de lo necesario o con-
veniente para un fin.

Instrumento de hierro puntiagudo que se emplea para abrir agujeros.
Revoluciones por minuto.

Fibra textil muy resistente.

Parte exterior del corcho que contiene suciedad o madera.

Corte de las planchas de corcho en tiras. Cortado de parte a parte de una sola vez.
Recuperable, reutilizable. Utilidad complementaria.

Seccionar, mediante el empleo de la cuchilla, los frentes o costados de las panas
para eliminar partes de baja calidad y dejarlos lisos para observar sobre ellos los
detalles en el escogido.

Recortes en lo que la espalda ha sido eliminada.

Recortes constituidos por tejido suberoso de pequefio espesor.

Fase que se da en la fabricacion de tapones de corcho aglomerado, consistente en
el lijado de las caras laterales de las barras y que es necesario debido a la rugosidad

que presenta la superficie de las mismas o de los cuerpos en bruto del futuro tapén.

Elasticidad o flexibilidad del tapon que le permite recuperar su dimensién inicial
una vez realizado el encorchado.

Corcho de baja calidad cuyo destino més probable seré la trituracion.

Corcho preparado o semipreparado de calidad inferior y no apto para manufactu-
ras de corcho natural.

Corcho de reproduccion crudo de calidad inferior no apto para manufacturas de
corcho natural.

Instrumento empleado en dasometria para realizar mediciones sobre los arboles a
cierta distancia.

Materiales desechados por carecer de valor inmediato o sobrantes de un proceso
u operacion.

Sustancia sélida de secrecion vegetal o sintética.
Separar mediante cortes de cuchilla en la plancha partes de diferentes calidades.
Endurecimiento de la cola en tapones aglomerados.

De figura de redecilla. Red.
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Saca
Sanmiguelefias
Segunderas
Segundero

Selvicultura

Sexagesimal
Silo

Sinfin
Solucion

Subericultura

Suberoso

Suberoteca

Sustancia ligante o aglutinante
Sustancial
Tamiz

Tanto alzado

Tapoén

Taponable

Tardias
Térmico
Termdfilo
Termofusiéon
Tochos

Tolva

Obtencién del corcho del tronco del drbol.

Ver “brevales”.

Ver “martinencas”.

Corcho correspondiente a la segunda pela de un alcornoque, después del bornizo.
Conjunto de técnicas que se aplican a los vegetales que pueblan los montes de
forma que se obtenga de ellos una produccion continua de bienes y servicios nece-
sarios para la sociedad.

Sistema de numeracion que se cuenta de sesenta en sesenta.

Recipiente, contenedor grande.

Sistema de transporte de granos.

Mezcla homogénea de dos o més cuerpos.

Selvicultura de los montes de alcornocal enfocada principalmente a la produccién
de corcho y sostenimiento de dichos bosques.

Compuesto de corcho.

Lugar en donde se almacenan correctamente clasificadas y conservadas muestras de
corcho procedentes de las explotaciones subericolas de una regién y cuyo destino
es la de facilitar las transacciones comerciales de corcho y su explotacion cientifica.
Véase “aglomerante”,

Fundamental, importante.

Aparato destinado a separar granos o particulas de un producto.

Cantidad de dinero que se paga por una cosa sin saber exactamente cual es su ver-
dadero valor o su cantidad, de modo que vendedor y comprador corren un ries-
go. Sistema de venta o comercializacion.

Pieza de corcho cilindrica, troncocénica o prismatico-cuadrangular con aristas late-
rales redondeadas, constituida por un solo elemento o varios pegados entre si y

destinados a cerrar recipientes o a contribuir a la estanqueidad de su cierre.

Dicese del corcho que por su calibre y calidad es apto para la produccién de tapo-
nes de calidad normal.

Ver “palomeras”.

Relativo al calor.

Adaptado a las altas temperaturas.

Cerrado de embalajes o bolsas mediante calor.
Cuerpos de tapon aglomerado bruto y sin mecanizar.

Artesa en forma de tronco de piramide invertida que se coloca encima de los apa-
ratos destinados a almacenar, clasificar, triturar o moler sustancias.
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Tolvato

Torsion
Transporte neumitico

Tresbolillo

Trituracion

Troncocodnico

Troquelar / troquelado

Trozo o pedazo

UTM

Vallicar
Varianza

Veceria

Verificar

Vientre o barriga

Zapatas

Mesas de separacion donde se aparta el corcho de materias extrafias (alambres,
tornillos, papeles, piedras, cuerdas, etc.)

Deformacién que experimenta un cuerpo debido a movimientos de giro.
Transporte a través de corriente de aire por el interior de tubos.

Colocacién de objetos dispuestos en grupos de cinco, de modo que uno quede en el
centro de un cuadrado ideal cuyos vértices ocupan, respectivamente, los, otros cuatro.

Operacion que consiste en reducir una materia a entos de tamafio determinado,
P i
ya seglin su empleo, ya para facilitar la separacion de constituyentes heterogéneos dis-
gregindolos o quebrantindolos en particulas uniformes, lo que permite su clasificacion.

En forma de tronco de cono.

Dar forma con un molde metilico para realizar operaciones de acufiado o estampa-
do o bien cuchillas para cortar, en una prensa adecuada, piezas de distintas formas.

Pieza de corcho de menos de 400 cm?.

Siglas en inglés de “proyeccion transversal de Mercator”. Sistema de coordenadas
geogrificas bastante extendido y de uso habitual en los mapas oficiales de Espafia.

Tipo de pastizal encharcado temporalmente.
Medida estadistica que expresa la dispersion de las muestras respecto a la media.

Alternancia de producciones altas y bajas de bellota en el alcornoque, con un afio
fuerte tras varios de escasa produccion.

Probar una cosa.

Parte interna del tejido suberoso correspondiente a los tltimos crecimientos anua-
les previos al descorche.

Corcho de reproduccion formado en la zona del érbol junto al suelo, por encima
de la separacion del tronco y sus raices, no extraido en los aprovechamientos nor-
males, pero si en las operaciones de limpieza del arbol. Este corcho al estar cerca
o en contacto con el suelo es susceptible de contaminacién por hongos, bacterias,
animales, humedad, etc.
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