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CAPITULO O1.

«

INTRODUCCION.

El ser humano, a lo largo del tiempo ha tratado de encontrar la forma de
facilitar su evolucion, disefnando e inventando mecanismos cada vez mas
complejos y sofisticados para satisfacer sus necesidades primordiales, y
al mismo tiempo mejorandolos y perfeccionandolos. De la misma manera
que el hombre evoluciona, se incrementan sus necesidades y el deseo de
mejorar su nivel de vida. En este sentido, la manufactura artesanal, antano
dirigida a un mercado simple y sencillo, ha desembocado en la manufactu-
ra industrial, sofisticada, basada en la cienciay la tecnologia, que satisface
las necesidades de un mercado mucho mas amplio y complejo. El citado
desarrollo industrial ha traido consigo en el ambito de la prevencion de
riesgos laborales, la aparicion de nuevos riesgos laborales en los diferen-
tes sectores de actividad, generados por nuevos procesos en los que la
incorporacion de maquinaria ha tenido vital incidencia.

El corcho, el principal aprovechamiento del alcornoque, tiene diversas
aplicaciones en artesania e industria, presentandose en bruto como mate-
ria prima directa procedente de la extraccion de la corteza del arbol; y ela-
borado, para su utilizacion en diferentes areas (tapones, revestimientos,
decoracion, textil, complementos, etc...). Actualmente, la industria del cor-
cho tiene una cierta importancia econémica tanto a escala mundial como
a escala nacional; ademas de tener una tradicion claramente exportado-
ra, permaneciendo sus exportaciones en relacion con su produccion casi
constantes en las ultimas dos décadas.

Con todo esto, y a pesar de la inevitable evolucidn industrial que se ha
producido en todos los sectores de actividad debida principalmente a los
cambios generados a nivel tecnoldgico, el sector del corcho sigue a caba-
llo entre lo artesanal y lo industrial, ya que dentro del mismo, se siguen
manteniendo de manera simultanea procesos tradicionales (pela/saca del

corcho, tria/seleccion visual de tapones...) y una serie de procesos alta-

mente mecanizados.

En este sentido, debemos diferenciar por un lado las actividades mas tra-
dicionales, que tienen lugar en los montes de alcornocal, en las instalacio-
nes en las que se lleva a cabo el primer tratamiento del corcho (industria
de extraccidon/saca e industria preparadora del corcho, respectivamente), y
en fases intermedias del proceso de fabricacion en la que aun se conserva
el puesto de triado o seleccion manual de calidades; y por otra parte, el




proceso industrial dirigido a la transformacion del corcho (industria trans-
formadora del corcho). Nos encontramos por lo tanto, con procesos clara-
mente diferenciados a considerar dentro de la industria del corcho.

La fase inicial de extraccion y/o saca del corcho, a pesar de las continuas
innovaciones que se han introducido en el sector forestal y del intento de
introducir alternativas mecanizadas, ha mantenido los procedimientos
manuales con los que tradicionalmente se ha llevado a cabo, estando los
trabajadores expuestos a los riesgos del trabajo artesanal y a los riesgos
del trabajo agricola. Mientras que en el resto del proceso productivo, los
riesgos [(excepto los relativos a la tria o seleccion manual) se corresponden
fundamentalmente con aquellos que tienen lugar en los procesos indus-
triales, con alto grado de mecanizacion, en los que se emplea maquinaria,
y con aquellos tipicos del transporte, manipulado y almacenamiento.

Por otra parte, debido a la manipulacion y tratamiento del corcho durante
los procesos de extraccion y elaboracion, los trabajadores estan expuestos
ariesgos originados por la exposicion al polvo del corcho ambiental. En este
sentido, la inhalacion de particulas de polvo de corcho originadas durante
los diferentes procesos, puede provocar en los trabajadores la aparicion
de la enfermedad de la suberosis, fibrosis pulmonar relativamente benigna
que se presenta como un asma, alveolitis alérgica o como una bronquitis
cronica, y cuyos sintomas aparecen tras varios anos de trabajo y contacto
con el corcho. Ademas, estas pequenias particulas de polvo de corcho gene-
ran una atmdsfera altamente inflamable y la exposicion a los aglomerados
del corcho (a menudo a base de alquitran) puede causar lesiones en la piel
como eczema y tumores, ademas de riesgo de intoxicacion.

Todos los aspectos senalados, generan muy diferentes riesgos en funcion
del proceso que estemos analizando dentro de la industria que nos ocupa.
En este sentido, las condiciones de seguridad y salud, y los riesgos de que
se produzcan accidentes son de diferente naturaleza seguin nos fijemos en
procesos de extraccion, preparacion, tratamiento, fabricacion, manipula-
do, transporte, etc..., y en funcidn de la tecnologia que se utilice y del grado
de exposicion que conlleve el trabajo.

Resulta por tanto necesario, en el marco de la normativa existente en ma-
teria de prevencion de riesgos laborales (dada la diversidad de riesgos que

afectan a este sector y las diferencias en innovacion tecnoldgica aplica-
das), centrar nuestra atencién en las condiciones de sequridad y salud del
propio trabajador del sector del corcho, teniendo en cuenta su interrela-
cion con las instalaciones y diferentes lugares de trabajo, los equipos, las
herramientas, la maquinaria, las sustancias quimicas, materia prima y/o
productos utilizados, la carga y organizacion del trabajo, su situacién labo-
ral, asi como su relacion con el resto de trabajadores. Todo ello, con objeto
de mejorar el conocimiento de los posibles riesgos que pueden afectar a la
seguridad y salud, proponiendo medidas de actuacion preventiva y orien-
tando a responsables, empresarios y trabajadores en la aplicacion de los
requisitos que establece la normativa de seguridad y salud en el trabajo
para la mejora de las condiciones del mismo.

Las obligaciones establecidas por la normativa existente en materia pre-
ventiva, ha promovido en los Ultimos afos, la preocupacion por parte de las
empresas y los trabajadores por la implantacion y mejora de la prevencion
de riesgos laborales en todos los sectores de actividad.

En la actualidad, ha empezado a cobrar importancia el ambito de la pre-
vencion de riesgos laborales, y ello se ha reflejado en una mejora en lo
que a gestidon preventiva se refiere, asi como en beneficios para trabajado-
resy empresarios, originados en su mayoria por la mejora de la seguridad
y salud de los trabajadores y la reduccion de indices de siniestralidad en
las empresas.

Sin embargo, esta evolucidon y mejora en lo que a prevencion de riesgos
laborales se refiere no se ha producido en todos los sectores de actividad
por igual, siendo necesario que insistamos es su desarrollo y en aunar es-
fuerzos por otorgar a esta cuestion la importancia que se merece.
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CAPITULO 02.
ANTEDECENTES Y JUSTIFICACION

«

DEL ESTUDIO.

En la actualidad, el sector del corcho en el continente europeo cuenta con
alrededor de unas 1.000 empresas que ocupan a unos 100.000 trabajado-
resy cuya facturacion es de alrededor de unos 2 billones de euros anuales.
Dado que es en Europa donde concentran este tipo de bosques mediterra-
neos, el 86% de la produccién mundial de corcho (unas 270.000 toneladas
de materia prima) se localiza en este continente. Procedentes de la extrac-
cion de corcho, se elaboran alrededor de 14 billones de tapones anuales,
que representan el 70% de la facturacion global del sector y que se comer-
cializan a todas las zonas vitivinicolas del mundo’.

Anterior a la actual crisis financiera, la industria corchera vivié un empuje
que supuso un aumento de la produccion, favorecido por la Politica Agraria
Comunitaria que ha venido incidiendo positivamente con la repoblacion y
mejoras de los montes de alcornocal? vy por la consolidacion e influencia
de organizaciones vinculadas al corcho que resaltaron y contindan resal-
tando la importancia del sector y actualmente aunan esfuerzos para re-
presentar y promocionar el mismo. Ademas, a esto habria que anadir las
nuevas utilidades que han surgido en los Ultimos afnos para los materiales
fabricados con corcho que han servido para ampliar el mercado (moda y
complementos, arte, decoracion...)

La industria del corcho por tanto, tiene gran importancia econdémica (la
produccidn anual de los alcornocales espafoles ronda las 80.000 tonela-
das), ademas de haber sido tradicionalmente exportadora, concentran-
dose la produccion mundial en la Peninsula Ibérica -Portugal y Espana-,
y practicamente el resto de la produccion, en los paises del Magreb, con
areas de menor importancia en el sureste y suroeste de Franciay en ltalia,
incluyéndose los importantes alcornocales de Cdrcega, Cerdefa y Sicilia.

En otros paises de la cuenca mediterranea, también se produce corcho,
pero apenas se manufactura, siendo Espana el segundo productor mundial
de corcho después de Portugal. En las comunidades auténomas de Anda-
lucia (Sierra de Huelva, Cadiz...), Extremadura (San Vicente de Alcantara...)
y Catalufa (Gerona -Cassa de la Selva y Palafrugell-...), se encuentran las

(1) Datos procedentes de diversas fuentes documentales proporcionadas por organismos relacionados
con el sector corchero.

(2) En el periodo comprendido entre 1993 y 1998 se repoblaron 20.000 hectdreas de alcornoque en di-
ferentes comunidades espafiolas y se realizaron mejoras en otras 30.000 hectdreas de alcornocales ya
existentes.
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mayores superficies de alcornocal, y por tanto donde se concentran las Tabla 1y 2. Produccion Mundial y Estatal de Corcho®.
industrias relacionadas con este producto.

SUPERFICIE PRODUCCION (T/ANO)

Una zona de extension importarte se ubica en la provincia de Geronay par-
te de Barcelona, y se encuentran masas aisladas de alcornocal en el Sur
de Galicia, Asturias, Santander, Euskadi, Zaragoza, Castelldn, Murcia, Me-

norca, etc., resaltancIiO ur,1a mayor d|j.-',t.r|bUC|on de alcornocal en estas areas ANDALUCIA 350.000 Ha 39500 Tm
en otros tiempos mas humedos y calidos.

EXTREMADURA 250.000 Ha 18.500 Tm

Imagen 1: Ocupacién potencial de los bosques ibéricos. CATALUNA 85.000 Ha 5.000 Tm

OTRAS COMUNIDADES 40.000 Ha 20.500 Tm

SUPERFICIE PRODUCCION (T/ANO)

PORTUGAL 860.000 Ha 136.000 Tm

ESPANA 725.000 Ha 78.000 Tm

I QUEIIGO, SABINA,ENCINA
[777 ENCINA, ALCORNOQUE
[ ROBLE, HAYA, ALISO

ENCINA, REBOLLO, QUEJIGO ITALIA 144.000 Ha 11.000 Tm

[177] ALGARROBO, PALMITO, PINO CARRASCO
B ABETO, PINO NEGRO, HAYA

I Fermn AL FRANCIA 44.000 Ha 7.000 Tm
TUNEZ 99.000 Ha 10.000 Tm
ARGELIA 440.000 Ha 10.000 Tm
MARRUECO0S 375.000 Ha 18.000 Tm

(3) Datos facilitados por AECORK (Fuente: Instituto del Corcho, la Maderay el Carbén vegetal-IPROCOR-,
1999, 2004...)

« >
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En Espana existen aproximadamente unas 150 empresas, de las cuales un
centenar estan localizadas en Extremaduray el resto en Cataluna, ocupan-
do a alrededor de 2000 trabajadores.

Dentro de la cadena de valor de la industria, Andalucia esta especializa-
da en las fases de preparacion del corcho, mientras que en Extremadura
dicha fase representa un 70%, y el resto se divide entre la fabricacion de
tapones y sus productos auxiliares. En Cataluna en cambio, las empresas
se han especializado en fases posteriores del proceso, en la manufacturay
comercializacion de tapones de corcho para vinos tranquilos y espumosos.

Imagen 2: Areas de localizacion de la industria corchera en Espana. [1]

Respecto al total de la facturacion del sector corchero espafol, mas del
50% corresponde a las exportaciones, destacando los tapones de cor-
cho natural y técnicos, representando mas del 60%, y el corcho en bruto
o preparado con mas del 30% (4nexo I, Gréfico 7). La estabilidad en las
exportaciones observada en los ultimos anos, se ha visto afectada por la
crisis financiera mundial empezando en el segundo semestre del 2008 y
exacerbandose durante el 2009 llegando a 161,9 millones de euros que
corresponden a las 52 toneladas de productos exportados (Anexo /, Grafico
2.1y22.

Los principales destinos de las exportaciones espanolas son los mercados
europeos, los cuales acumulan mas del 80%, siendo Francia, Portugal e
Italia los mayores mercados de destino. Entre los paises del continente
americano destacan EEUU, Argentina y Chile que representan un 10% del
total exportado (Anexo I, Gréfico 3).

Dentro de los principales mercados receptores (Australia, China...), la evo-
lucion en los Ultimos anos ha sido a la baja, mientras que en Francia, EEUU
y Argentina, la evolucidn ha sido gradual y mas acusada en ltalia, pero
sobretodo en Portugal (Anexo I, Grafico 4).

Los productos que lideran las exportaciones en términos monetarios, son
los tapones de corcho con 99,5 millones de euros, seguidos por la materia
prima con 50,2 millones de euros (Anexo I, Grafico 5).

En relacion al volumen de las exportaciones, lideran claramente la materia
prima con 34,6 mil toneladas, seguido por los tapones de corcho con 12,6
mil toneladas (Anexo I Gréfico 6).

Dentro del segmento del tapon de corcho, los tapones naturales siguen
siendo el producto lider con una facturacion de 48,6 millones de euros,
siguiendo con poca diferencia los tapones para vinos espumosos con 43,7
millones de euros (Anexo |, Grafico 7.

En cuanto al principal pais consumidor de los tapones naturales, es
Francia con aproximadamente 26 millones de euros, seguido por Ar-
gentina y los EE.UU.

Respecto a tapones para vinos espumosos, Francia también mantiene el
liderazgo con 22,8 millones de euros, siguiéndole Italia con 8,9 millones de
euros (Anexo I, Gréfico 8).

13
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En 2009, las importaciones espanolas de corcho representaron un valor de
73,8 millones de euros, con un acusado descenso del 50% en relacion del
ano 2006 (Anexo | Gréfico 9).

Refiriéndonos al principal pais de origen de las importaciones espanolas,
resaltamos Portugal acumulando 57,3 millones de euros (Anexo /, Gréfico
70). En este sentido, dentro de la estructura de las importaciones, destacan
los tapones de corcho representando casi un 70%, seguido por la materia
primay los productos auxiliares del tapon (Anexo | Grafico 17).

Refiriéndonos, al tipo de empresas del sector, se ha de resaltar que casi la
totalidad de las mismas son pequefas y/o medianas empresas (Pymes), y
en algunos de los casos, el trabajo es de caracter temporal, sobre todo en
el proceso de saca de la corteza del arbol.

En cuanto a las condiciones laborales durante la recogida del corcho, los
trabajadores del sector estan expuestos a los riesgos del trabajo existen-
tes en la agricultura, mientras que en el resto del proceso productivo los
riesgos laborales se corresponden fundamentalmente con aquellos pro-
pios de procesos industriales y trabajo mecanizado (con la utilizacién de
maquinaria diversa) o los riesgos propios generados en actividades rela-
cionadas con el transporte, el almacenamiento y/o apilado.

En lo referente a los datos de las estadisticas oficiales del Ministerio
de Trabajo e Inmigracion, del avance Enero-Julio 2010, el sector de la
industria ocupa el segundo lugar en cuanto al nimero de accidentes de
trabajo con baja acaecidos en este periodo (79.310). Desglosando esa
cifra, se han producido en este periodo 78.593 accidentes leves, 662 Gra-
ves y 55 mortales.

Por otra parte, en cuanto a las enfermedades profesionales, nos encontra-
mos con que en el sector de la industria el indice es mayor que en el resto
de sectores (servicios, construccién, agrario...], alcanzando en este periodo
una cifra de 5.461; correspondiéndose 111 casos con la division 16: Indus-
tria de la madera y del corcho, excepto muebles; cesteria y esparteria. De
estos 111 casos, 45 casos se refieren a enfermedades profesionales con
baja (37 en varones y 8 en mujeres) y 66 incluirian aquellas que no han
conllevado baja (60 en varones y 6 en mujeres).

En las estadisticas oficiales del Estado, la industria del corcho se incluye
en el CNAE 16 agrupada con el sector de la madera, cesteria y esparteria,
lo que hace que los datos no sean especificos a la hora de determinar la
siniestralidad laboral y extraer informacion o conclusiones concretas. Esta
generalizacion a la hora de tratar el sector industrial corchero, que dificul-
ta el analisis de los datos de la industria que nos ocupa; la inexistencia de
un estudio especifico sobre las condiciones de trabajo en la industria del
corcho (tanto en el proceso forestal como en el proceso industriall, y la
variedad de riesgos especificos existentes en esta actividad, establece la
necesidad de llevar a cabo un estudio en profundidad acerca de las condi-
ciones de seguridad y salud. Asi mismo, resulta necesario un estudio sobre
la incidencia de dichas condiciones, en la generacion de accidentes o en la
posible aparicion de enfermedades y dafos en la salud.

Por otro lado, los estudios relacionados con la prevencidn de riesgos la-
borales en el sector forestal, estan dirigidos a la explotacion maderera
y no suelen incluir las labores relacionadas con la extraccion y primera
elaboracion del corcho, que constituye un subsector muy especifico den-
tro del sector forestal, existiendo por tanto un vacio importante en este
sentido, que se hace mas relevante por el hecho de que la mayor parte de
las empresas del sector son pequefas empresas con una organizacion
muy tradicional.

Por tanto, debido a la elevada siniestralidad del sector industrial, y a la
falta de estudios especificos en materia de seguridad y salud que abar-
quen la realidad del sector del corcho (desde la saca hasta la distribu-
cion), se hace necesario llevar a cabo una accién para dar a conocer la
situacion en cuanto a la aplicacion de la cultura preventiva, considerando
la naturaleza y caracteristicas particulares de este sector de actividad, y
con objeto de facilitar a las empresas del mismo la implantacion y puesta
en marcha de la actividad preventiva y el cumplimiento de la normativa
de seguridad y salud.

15
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CAPITULO O3.
ALCANCE Y OBJETIVOS DEL

«

ESTUDIO.

3.1. ALCANCE.

El presente estudio, pretende llevar a cabo un analisis enmarcado en el
area de prevencion de riesgos laborales en el sector del corcho; para
ello, el analisis se dirige tanto a empresas dedicadas a los procesos de
extraccion como a las dedicadas a la elaboracion y transformacion del
corcho natural.

El alcance del estudio es de ambito estatal, siendo las comunidades au-
tonomas de Extremadura, Andalucia y Cataluia, donde se concentra la
mayor parte de la actividad de este sector y donde se encuentran las em-
presas mas representativas. En el andlisis tedrico y documental llevado a
cabo, se han considerado fuentes de diferente naturaleza relativas al sec-
tor, procedentes de todas las areas de la Peninsula Ibérica; mientras que

el trabajo de campo, se ha desarrollado en Cataluna y concretamente, en
la provincia de Gerona, donde se concentran la mayor parte de las empre-
sas corcheras que llevan a cabo el proceso de transformacion del corcho.
En este sentido, se han visitado empresas dedicadas al proceso de saca/

extraccion de la materia primay actividades o tareas relacionadas con esta
fase inicial, y empresas ocupadas del resto de procesos [tratamiento, pre-
paracion, fabricacion, acabado...], mas industriales y de actividades com-
plementarias (transporte, almacenamiento, gestidn, etc...).
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3.2. OBJETIVOS.

Objetivos generales:

¢ Conoce la situacion del sector de extraccion y elaboracion de cor-
cho en relacion a la aplicacion de la legislacion en prevencidn de ries-
gos laborales y mas concretamente en cuanto seguridad y salud de los
profesionales del mismo.

¢ Analizar los principales riesgos laborales que afectan a los traba-
jadores del sector y las medidas preventivas de aplicacion para los
mismos, incluyendo una serie de normas de prevencidon y recomen-
daciones sobre los equipos de proteccion individual necesarios para
la proteccion de los trabajadores en el desarrollo de sus actividades.

e Estudiar la incidencia de los procesos industriales en la salud de
los trabajadores de la industria del corcho, haciendo especial hincapié
en el estudio del riesgo de suberosis por la inhalacion de particulas de
polvo de corcho ambiental, con el fin de aportar las propuestas mas
idoneas para reducir dichos efectos.

¢ Difundir informacion y llamar la atencion sobre los principales
riesgos que pueden afectar a los trabajadores del sector, incorporan-
do medidas dirigidas a minimizar danos en la salud de los trabajado-
res, haciendo hincapié en el desarrollo de trabajo en ambientes car-
gados con particulas de polvo de corcho al tiempo que en la correcta
utilizacion de maquinaria y herramientas mecanicas que conlleven
unas condiciones de seguridad adecuadas.

¢ Difundir y promover medidas preventivas asi como habitos de
trabajo seguros y saludables entre las empresas y trabajadores del
sector.

Objetivos especificos

e Facilitar una “Guia de Buenas practicas en prevencion de riesgos
laborales”, donde se recoja la problematica del sector desde diferen-
tes @mbitos descritos: grado de implantacion de la actividad preventiva,

riesgos en los diferentes puestos de trabajo, propuesta de las medidas
preventivas correspondientes, detectando las practicas habituales y
valorando su efectividad y conveniencia.

¢ Realizar un analisis especifico sobre la incidencia de las principales
patologias detectadas y accidentes laborales entre los profesionales
del sector, y su posible relacion con las condiciones de trabajo y las
caracteristicas de los trabajadores.

¢ Analizar el riesgo de suberosis entre los trabajadores del sector,
(incidencia de la misma, dafos en la salud, informacion y formacion a
los trabajadores...], con objeto de establecer propuestas de mejoras
para llevar a cabo el trabajo en este tipo de ambientes en condiciones
de seguridad y salud adecuadas.

e Proporcionar una base para posteriores programas y actuaciones
colectivas en el sector, difundiendo los resultados e incorporando nue-
vas empresas.

e Estudiar las necesidades formativas de los trabajadores del sector
en relacion con la seguridad y salud en el trabajo.

19
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CAPITULO 04.

«

METODOLOGIA.

La metodologia propuesta para llevar a cabo el presente estudio y conse-
guir los objetivos propuestos en el mismo, se basa fundamentalmente en la
extraccion de informacion tanto de caracter cualitativo como cuantitativo a
través de las actividades de recogida y analisis de fuentes secundarias y pri-
marias; la realizacion de grupos de discusidn, entrevistas personales etc...;
de forma que el analisis de las mismas aporte una vision individual desde dis-
tintos puntos de vista (trabajadores, empresarios, responsables, ...J. Al mis-
mo tiempo, se pretende que el analisis conjunto de todas las fuentes disponi-
bles, permita obtener una visién global acerca de las condiciones de trabajo
en el proceso productivo de extraccion y elaboracion del corcho, asi como los
principales riesgos que sufren los trabajadores del sector (haciendo especial
hincapié en el riesgo de suberosis), junto con la influencia de los mismos en
la seguridad y estado de salud de los trabajadores afectados.

La metodologia empleada, basicamente se desarrolla de la siguiente
manera:

Para el estudio general del sector de empresas de extraccion y elabo-
racion del corcho, se recopila toda aquella informacion disponible de
fuentes secundarias sobre el funcionamiento de este sector de acti-
vidad, sus diferentes fases productivas, actividades y procesos, y las
condiciones de seguridad y salud existentes en el mismo, asi como los
posibles estudios realizados en profesiones similares, publicaciones,
informes, estadisticas, etc...

La informacion obtenida a partir de dicha recopilaciéon y analisis es uti-
lizada de base para llevar a cabo el resto de las acciones propuestas en
los contenidos.

Para el estudio general del sector (fundamentalmente en cuanto a con-
diciones de trabajo, principales riesgos laborales, asi como del gra-
do de implantacién de la normativa vigente en materia preventiva en
el sector e implicacion de trabajadores, técnicos y responsables en la
mismal, se organizan diferentes actividades para obtener informacién
cualitativa y cuantitativa:

e "Visitas a empresas del sector” para la obtencion de informacion “in
situ” con el objeto de conocer el proceso productivo, la realidad de las
condiciones laborales, identificar los posibles riesgos a los que puedan




estar expuestos los trabajadores del sector y a estimar sus posibles con-
secuencias, en base al conocimiento de sus funciones y actividad habitual.

e “Grupos de discusion” realizados a trabajadores del sector, repre-
sentantes, empresarios o responsables de empresas; cuyo objetivo
es la obtencidon de informacidn cualitativa acerca de su percepcion
sobre los riesgos existentes en el sector y la aplicacion de la gestion
preventiva. Los grupos de discusion permiten la participacion activa
de los trabajadores y profesionales del sector, obteniéndose infor-
macion de caracter cualitativo fruto del debate y la experiencia de
los participantes. De la misma manera, permite extraer conclusiones
sobre la situacion del sector y orientar las propuestas y recomenda-
ciones de actuacion.

e "Entrevistas personales” con técnicos y responsables de prevencion
y/o responsables de las empresas del sector, dirigidas a la obtencién
de informacidn cualitativa acerca de su percepcidn sobre los riesgos
existentes y la aplicacion de la gestidon preventiva. Estas entrevistas
proporcionan una vision mas especializada sobre la percepcion de los
problemas existentes en el mismo y reflejan el conocimiento de las
personas vinculadas al sector, basado en la experiencia. Se trata de
entrevistas individuales, de manera que el entrevistado da a conocer
su opinion basada en su experiencia sobre la situacidon del sector en
materia preventiva.

e "Encuestas a los trabajadores”, para recopilar datos del proceso
productivo y la percepcion de los trabajadores sobre las condiciones
de trabajo, los riesgos a los que puedan estar expuestos y las conse-
cuencias para su seguridad y salud, asi como las medidas preventivas,
formacion / informacién que tienen al respecto...El desarrollo de las
mismas, se realiza a través de la elaboracion de un cuestionario es-
pecifico dirigido a una muestra representativa de trabajadores; y su
distribucion a través de los empresarios, representantes y/o organiza-
ciones relacionadas con el sector.

Para la realizacion de las visitas a los centros de trabajo, se lleva a cabo
una seleccion de empresas ubicadas en territorio espanol y que abarquen
la totalidad del proceso productivo, desde la extraccion de la materia prima

hasta la consecucion del producto final y la comercializacion del mismo.
Las empresas visitadas se ubican en las zonas principales donde se desa-
rrolla el proceso, en la provincia de Girona. El sector estd compuesto prio-
ritariamente de pequenas y medianas empresas de la industria taponera,
existiendo alguna empresa mayor, que también es visitada en la zona.

Se ha efectuado una seleccion de empresas asociadas a la entidad colabo-
radora AECORK (Asociacion de Empresarios Corcheros de Catalufal, si-
guiendo criterios de valoracién basados en la cobertura de todo el proceso
productivo y empresas de diferente tipologia que son representativas del
sector corchero en general y de la industria taponera en particular.

En cuanto al proceso de extraccion del corcho, aunque en la fase inicial del
presente estudio, se plantea la posibilidad de visitar una fase de descorche
en la comunidad auténoma de Extremadura, finalmente se contempla di-
cha fase inicial del proceso en la provincia de Gerona, por coincidir la eje-
cucidn de las tareas de descorche con el periodo de ejecucion del trabajo
de campo.

La distribucidn de las encuestas se lleva a cabo entre empresas de Ca-
taluna, tratando de conseguir un nimero representativo de las mismas,
siempre tendiendo en consideracion que las empresas del sector sue-
len ser de mediano y pequefio tamafo, no contando con un gran nimero
de trabajadores.

Por tanto, el analisis individual de los resultados obtenidos de cada una de
las técnicas de recogida de datos y de las diferentes acciones propuestas,
y el estudio de la informacion recabada de una manera conjunta, nos per-
mite obtener una vision global acerca de las condiciones de trabajo en el
sector de extraccion y elaboracion del corcho y la influencia de los mismos
en la seguridad y estado de salud de los trabajadores. Todos los datos ex-
traidos de las diferentes técnicas y actividades empleadas, sirven de base
para la elaboracion de este informe final de resultadosy de una guia de
buenas practicas que aproxime la informacion y conclusiones obtenidas en
materia de prevencidn de riesgos laborales a los profesionales del sector.

El informe final, se ha llevado a cabo a través del analisis y estudio de las
diferentes acciones de recogida de datos, recabando de manera estructu-
rada la informacion y los analisis realizados, y reflejando la realidad exis-
tente en cuanto a riesgos laborales se refiere en el sector. Todo ello se ha
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considerado bajo el punto de vista técnicoy teniendo en consideracion la
percepcion del trabajador y de los profesionales del mismo. Asi, mediante
la documentacion recabada y revisada en las diversas actuaciones, se ha
conseguido una vision técnicay objetiva de la situacion y de las condiciones
de trabajo existentes en la industria corchera.

Durante la realizacion del presente estudio, el personal de MAPFRE SER-
VICIO DE PREVENCION participe en el mismo, ha efectuado un trabajo de
gabinete dirigido a recabar y analizar toda la informacion relacionada con
los métodos de trabajo, el funcionamiento y la organizacion establecidos
en las diferentes empresas del sector, asi como con los riesgos a los que
estan expuestos los trabajadores, su estado de salud, y las medidas pre-
ventivas que pueden tomarse para su control.

Destacar que tanto la planificacion y organizacidn de las distintas actuacio-
nes a realizar en el marco del estudio, como los resultados de las mismas
y las conclusiones extraidas por el equipo técnico de MAPFRE SERVICIO DE
PREVENCION, han sido presentadas (previo a la realizacién y entrega de
los productos definitivos) a los representantes de las entidades solicitantes
de la accion, para su revision, aprobacion y consenso.

En cuanto a la justificacion de la eleccion de la metodologia utilizada, indi-
car que la misma ha permitido obtener informacién cuantitativa y cualita-
tiva sobre la situacion del sector en materia preventiva, ademas de extraer
los principales puntos de vista y el conocimiento, basado en la experiencia
de los profesionales de la prevencion y del sector del corcho en particular.

Por dltimo, indicar que se han utilizado los siguientes materiales de apoyo
complementarios:

e Legislacion en materia de prevencion de riesgos laborales.
¢ Normativa técnica en materia de prevencion de riesgos laborales.
¢ Documentacion legislativa adicional general y sectorial.

e Servicio de documentacion general disponible en el Instituto Nacio-
nal de Seguridad e Higiene en el Trabajo y otros organismos publicos.

¢ Recopilacion y analisis de la documentacion preventiva facilitada por
las empresas colaboradoras del estudio y organismos del sector.

¢ Equipos informaticos y material necesario para el trabajo de campo:
camaras fotograficas, grabadoras de audio, etc.

¢ Bibliografia de interés.

e Otros...

Se escogen dichos materiales de apoyo para la realizacion del soporte téc-
nico de este estudio, por constituir la base técnica de cualquier proceso
que se realice en prevencion de riesgos laborales, ya que corresponden a
procedimientos consensuados, garantizados y normalizados.

En dltimo lugar, debemos concluir indicando que en la fase final del estu-
dio se lleva a cabo una jornada de difusion para la presentacion y divulga-
cion de los resultados del proyecto.
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CAPITULO 05

EL ALCORNOQUE Y EL CORCHO:
DEFINICION, DESCRIPCION

Y CARACTERISTICAS.
APROVECHAMIENTO Y
UTILIDADES DEL ALCORNOQUE.

«

5.1. ALCORNOQUE Y EL CORCHO.

El corcho es un producto natural que procede del alcornoque, arbol que
pertenece a la familia de las Fagaceas', denominado cientificamente Quer-
cus Suber L. La palabra Quercus se corresponde con el género al que per-
tenece, que incluye todos los arboles y arbustos productores de bellotas?,
que habitan principalmente en Europa, Asia y Norteamérica, hasta un total
de mas de 500 especies. La palabra Suber, es la propia de la especie, y su
significado en latin es “corcho”. Por ultimo, la tercera parte del nombre (L],
que no siempre se indica, corresponde al botanico que realizd la descrip-
cién de la especie, el sueco Linneo (abreviado L.), en el afio 1753, concreta-
mente en su libro de Species plantarum?.

(1) Arboles y arbustos angiospermos dicotiledéneos que se distinguen por sus hojas sencillas, casi siempre

alternas, flores monoicas y fruto indehiscente con semilla sin albumen, y mds o menos cubierto por la
clpula; p. ejemplo: la encina, diversos robles vy el castafio.

(2) P. ej. La encina -Quercus Hex-, el quejigo -Quercus Faginea-, la coscoja -Quercus Coccifera-, el roble
-Quercus Robar-, etc. ...

(3) Species Plantarum fue publicado en 1753 por Carlos Linneo, como un trabajo en dos volimenes. Es un
trabajo importante, porque es el punto de partida de la nomenclatura botanica actual, no aceptandose
los nombres de taxones (subdivisiones de la clasificacién bioldgica) anteriores a la fecha de publicacién
de este libro.
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Se trata de un arbol de tamafo medio (puede alcanzar hasta 25 metros
de altura) que posee copa amplia y tronco grueso’, perteneciente a una
especie mediterranea que crece exclusivamente en suelos de tipo acido y
en regiones con clima templado, de inviernos suaves y con una pluviosi-
dad anual que sobrepase los 660 mm. Le caracteriza la hoja perenne, con
hojas de pequeno tamano y forma oval, con el borde provisto de bordes
dentados o espinosos; el haz de estas hojas es de tonos verdes brillantes,
mientras que el envés presenta una superficie cubierta de pelillos grises
que retienen el rocio. Las hojas estan sostenidas por un rabillo o peciolo
de hasta 2 cm. de longitud, y al igual que las hojas de la encina son duras
y persistentes, permaneciendo varios anos en el arbol y no mudandose
en invierno, como ocurre en los robles y castanos. Ademas, posee flores
masculinas y femeninas separadas, pero dentro del mismo arbol.

En cuanto al fruto del alcornoque, la bellota, indicar que puede ser de ta-
mano variable y produciéndose su maduracion en otono dando lugar a tres
cosechas diferentes con nombres distinto, segin el momento en el que se
produzca la maduracion. Son de color castano rojizo con un pedunculo
de hasta 40 mm. de longitud. La clpula o cascabillo se distingue de otras
especies por tener las escamas de la parte superior arqueadas.

(4) EI didmetro del tronco a la altura del pecho puede llegar a 1 metro de grosor, o incluso mds, con un
méximo de 2,5 metros y una circunferencia de 12 metros excepcionalmente.

La edad del alcornogue en condiciones de aprovechamiento intensivo
de su corteza de corcho esta entre los 150 y los 200 afos, aunque en
estado natural la edad puede llegar normalmente a 300 afios o mas
(excepcionalmente).

Se trata de un arbol que se suele encontrar en los denominados bosques
alcornocales, como una especie dominante en su distribucion habitual en
el terreno, formando bosques puros o mezclandose con otras especies. En
la mayoria de los casos se trata de bosques esclerdfilos, es decir, forma-
dos por plantas de hojas duras.

El alcornoque y otras plantas mediterraneas que componen los alcorno-
cales, tienen unas caracteristicas que les definen y que les favorecen para
vivir en estas extensiones:

¢ Hojas persistentes en invierno.
¢ Hojas pequenas y coriaceas o transformadas en espinas.
¢ Produccion de ceras y aceites.

¢ Resistencia al fuego, mediante rebrote (por ejemplo, gracias a su
corteza suberosa) o por tener semillas que germinan en gran cantidad
después de los incendios (jaras, pinos, etc.).

Respecto a las caracteristicas de la corteza del alcornoque, debemos in-
dicar que es de color grisaceo, gruesa, poco densa y con gran cantidad y
profundas grietas (colenas) a lo largo del tronco (esto Gltimo en aquellos
arboles que no han sido nunca descorchados). Estd compuesta principal-
mente de corcho, el tejido vegetal que protege las partes vivas del troncoy
ramas del alcornoque, y que se origina en el arbol a partir de las capas de
células muertas y huecas que se van creando desde el interior de la capa
madre hacia el exterior. Se trata de un tejido vegetal constituido por célu-
las en las que la celulosa de su membrana ha sufrido una transformacion
quimicay ha quedado convertida en suberina. El corcho se ubica en la zona
periférica del tronco, de las ramasy de las raices del alcornoque, pudiendo
alcanzar un gran desarrollo hasta formar capas de varios centimetros de
espesor, estando dotado de importantes cualidades de elasticidad, resis-
tencia, impermeabilidad, aislamiento, etc...

29



30

El corcho, fue el primer tejido vegetal que se analizé al microscopio, por
parte de Robert Hooke, en el afo 1665. Este cientifico inglés descubrio
las células observando en el microscopio una laminilla de corcho, de-
terminando que estaba formada por pequenas cavidades poliédricas que
recordaban a las celdillas de un panal de abejas. Por ello cada cavidad
observada se llamé célula, y lo que constituian eran células vegetales
muertas con su caracteristica forma poligonal.

En una plancha de corcho se puede diferenciar la espalda, que es la parte
que esta en contacto con el aire antes de ser extraida del arbol; y el lla-
mado vientre o barriga, que es la parte que en el momento de la saca del
corcho, esta en contacto con los tejidos vivos del arbol.

Por otro lado, se debe destacar que el fuego es un elemento propio y natu-
ral de los ecosistemas mediterraneos - tomando un papel muy importante
en la definicidn de los mismos-, lo que determina la principal funcién del
corcho en el alcornoque, que consiste en proteger al arbol frente al fuego,
muy frecuente en las regiones de clima mediterraneo en las que se ubica
y en las que la época mas calurosa del afo coincide con la mas seca. Esta

«
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proteccion contra el fuego se consigue al
arder Unicamente la parte exterior del ar-
bol, quedando la parte interior cerrada con
el calor impidiendo la entrada de oxigeno y
la combustion. De esta manera, aunque el
follaje se destruya por el fuego, las partes
internas y vitales del arbol quedan protegi-
dasy se asegura el rebrote tras el incendio.

Respecto a las caracteristicas naturales del
corcho, es importante resaltar que resultan
dificiles de igualar en otro tipo de produc-
tos no naturales o sintéticos; ya que esta
formado por células poliédricas, vacias en _
su interior (aproximadamente el 80 % de .

su volumen es gas, sobre todo nitrégeno), estrechamente ligadas unas a
otras, que componen el tejido suberoso. Estas células son muy impermea-
bles, ya que la transferencia de liquidos entre ellas es muy lenta. Sin em-
bargo, este tejido posee una estructura discontinua debido a la presencia
de poros (lenticelas o lenticulas) que atraviesan radialmente el cuerpo del
corcho en todo su grosor. Dichas lenticelas son permeables a gases y li-
quidos y permiten regularizar los intercambios gaseosos entre los tejidos
vivos del tronco y el medio exterior (Riboulet, 1982)°.

La composicion del corcho, segun indican algunos autores®, seria la
siguiente:

e Suberina (45%): Cuyos principales componentes son los acidos gra-
sos (acido felurico, estearico y feldnico), alcoholes y oxiacidos. La su-
berina le confiere el caracter hidréfobo a la célula del corcho, ademas
de proteger de patdgenos externos, evitar la evaporacion de agua, e
intervenir en la cicatrizacion de heridas en el arbol.

(5) El autor Jean-Michel Riboulet realizé en 1982 la Tesis Doctoral en Enologia: “Contribucién al estudio
quimico y microbiolégico de los gustos a corcho en los vinos”, uno de los trabajos mds originales y mejor
documentados sobre este tema. Después, Jean-Michel Riboulet asumi6 la direccién técnica de una so-
ciedad muy reconocida en el comercio de los tapones de corcho, que le permitié perfeccionar sus cono-
cimientos sobre el aspecto técnico de las diferentes fases del taponado de corcho, al mismo tiempo que
aprendia a dominar los otros procedimientos utilizados para el taponado de las botellas de vino.

(6) Diferentes autores han escrito sobre la constitucion quimica de las células del Quercus Suber: Grillo,
1996; Masson, 1996; Navascués, 1998; etc....

>)
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e Lignina (27%]): Se trata de un polimero compuesto por alcoholes aro-
maticos, sobre todo el alcohol coniferilico, alcohol sinapilico y alcohol
p-hidroxicindmico, cuya misidn es porporcionar rigidez e impermeabi-
lidad a la membrana celular.

e Celulosay polisacaridos (12%]): La celulosa forma microfibrillas rigi-
das que permiten al corcho obtener resistencia frente al estiramiento.

e Taninos (6%]): Sustancias polifendlicas, formadas por el catecol, orci-
noly acido galico, se unen a las proteinas volviéndolas insolubles e im-
putrescibles, por ello el corcho no se corrompe y dificilmente se pudre.

e Ceroides (5%]): Se trata de acidos grasos, sobre todo la cerina, acido
betulico y betulina, que hacen que el corcho sea impermeable.

e Otros (6%): Materias minerales (estan representados por sodio, po-
tasio, magnesio, aluminio, hierro, manganeso, silicio, fésforo, bario,
estroncio y trazas de litio, cobre, cromo y titanio), agua (representa en-
tre el 3y el 10 %, dependiendo de las condiciones de almacenamiento),
glicerina (forma parte de la suberina y su porcentaje varia de acuerdo
a la edad del arbol].

La composicién del corcho, por lo tanto, condiciona la existencia de unas
determinadas propiedades fisicas del mismo que lo hacen practicamente
insustituible por otros materiales en multitud de usos:

e Ligereza: la densidad del corcho esta entre 0,12 y 0,25. Cuanto mas
baja mayor es la calidad del corcho.

e /mpermeabilidad: debido a que entre sus componentes encontra-
mos suberina y cera, el corcho tienen muy buenas condiciones de
impermeabilidad, aunque se trata de una impermeabilidad no abso-
luta ya que deja fluir lentamente el gas debido al contenido gaseoso
de las células.

e Adherencia: debido a que en contacto con una superficie lisa
presenta un gran numero de cavidades de las células (lenticelas)
que se encuentran en la superficie cortada del corcho y que acttan
como ventosas.

e Compresibilidad y elasticidad: propiedades que dependen del por-
centaje de hidratacion y de la temperatura, los cuales dependen de la
forma de las células, el espesor de las paredes celulares, y la compo-
sicion de las mismas. El corcho es el tnico cuerpo sélido que tiene la
propiedad de ser comprimido sin dilatacion lateral. Ademas, recupera
hasta el 85% de su volumen inicial 24 horas después de haber sido
sometido a una presion; esto hace que la resistencia al desgaste sea
también mas alta.

e Color: existe una gradacion en la coloraciéon del corcho en funcion
de la calidad de la estacion, siendo los mas apreciados los rosados, y
luego los amarillos, terrosos y negruzcos.

Existen diferentes tipos de corcho, en funcion de su procedenciay aplicacion:

e Bornizo: Corcho que se produce en los troncos y ramas de la primera
extraccion o saca. Su espalda es muy rugosa y presenta grandes grie-
tas o colenas, lo que hace que no tenga un calibre muy homogéneo. El
vientre es irregular y no es adecuado para la fabricacion de tapones.
Existen bornizo de verano (el obtenido del primer aprovechamiento
corchero) o de invierno (el obtenido fuera de la época de descorche).

e Corcho de reproduccion: El corcho formado en las sucesivas sacas
tras la extraccion del bonizo. Sus superficies son mas regulares y se
emplea en la fabricacion de tapones y otros usos. Existe corcho segun-
dero (obtencidn tras el bornizo), de fabrica (de reproduccion propia-
mente dicho), pedazos (procedentes de rupturas en la sacal, refugos
(con defectos), zapatas (procedentes de la base del arbol)...
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5.2. APROVECHAMIENTO Y UTILIDADES DEL
ALCORNOQUE.

Entre los diferentes aprovechamientos que se le dan al alcornoque, encon-
tramos el utilizado en la ganaderia al utilizar los frutos (las bellotas) como
alimento del ganado. La bellota ha sido un importante recurso alimenticio
asegurado, dado que se genera en varias cosechas en el mismo ano y es
aceptada por los animales como alimento.

La madera del alcornoque ha sido utilizada para fabricar herramientas,
pequenas embarcaciones y carreteria, parquets, etc.; pero se trata de una
madera dificil de trabajar, al ser muy dura, pesada e irregulary al agrietar-
se facilmente en el secado. En cambio proporciona lefa y carbon de muy
buena calidad.

Por otra parte, la corteza del alcornoque es muy rica en taninos, motivo por
el que ha sido utilizada como astringente, y sobre todo para curtir pieles.
En otro tiempo este fue el uso mas rentable del alcornoque, por lo cual se
talaron o arrancaron enormes extensiones de bosque alcornocal.

Otros aprovechamientos en los montes alcornocales son la actividades de
caza, la recogida de miel, la recoleccion de hongos o setas, las plantas
medicinales y aromaticas, etc....

Pero sin duda alguna, el principal aprovechamiento del alcornoque es el
que supone la extraccion del corcho, con multiples aplicaciones en arte-
saniay en industria, que lo hacen practicamente un material insustituible.

El corcho es empleado en la produccién de paneles con fines acusticos o
de caracter decorativo, en la fabricacion de colmenas, aislantes, parquetsy
otros elementos o materiales de construccion, juntas de automoviles, cal-
zado, papel de corcho, confeccidn de ropay otros objetos de uso diario, etc...

Su aplicacion mas importante en industria es la fabricacion de tapones para
recipientes de vidrio, en especial botellas de vino u otras bebidas espirituo-
sas. Al principio, estos tapones se fabricaban sélo con corcho natural, pero
hoy en dia también se fabrican con otros materiales plasticos o sintéticos.

Origen del uso del tapén de corcho.

El corcho ha sido utilizado por el hombre desde la antigiiedad para taponar
vasijas, anforas, y otros envases de caracteristicas similares... siendo tam-
bién empleado como elemento de flotacion en artes de pesca, por parte de
los egipcios, griegos y romanos. Los arabes lo utilizaron como aislamien-
to térmico en viviendas, para trabajos de ornamentacion y para realizar
utensilios domésticos; y en la cultura china se ha usado el corcho para la
elaboracién de zapatos.

El uso de corcho para taponar el vino se conoce desde la existencia del im-
perio romano, en el que se utilizaba para esta funcién un trozo de corteza
de alcornoque envuelto en brea o resina. Hasta ese momento, los griegos
se habian limitado a extender sobre la superficie del vino que conservaban
en anforas, una copa de aceite que lo protegia de la oxidacion.

Tras la caida del imperio romano, no existe fuente documental que recoja
la utilizacion del alcornoque para diferentes aprovechamientos, tan sélo
sabemos que se utilizaban cilindros de madera rodeados de esparto o ca-
namo empapado en aceite como tapones.

Es en la segunda mitad siglo XVII, cuando el monje Don Pierre Perignon
descubre el uso del tapdon de corcho en uno de sus viajes a una abadia bene-
dictina situada en San Feliu de Guixols, en la provincia de Gerona. El tapdn
por entonces, era cdnico y no cilindrico como en la actualidad, ya que su
taponado se efectuaba de manera manual. Don Perignon, era el encargado
de la gestion de la bodega en la abadia benedictina de d'Hautvillers situada
en la region de la Champagne francesa, por lo que empezé a experimentar
sobre los vinos y su fermentacion, descubriendo asi el champagne o vino
espumoso, que genero la necesidad de utilizar botellas de vidrio mas resis-
tentes para contenerlos y el taponamiento hermético para evitar la evapo-
racion del liquido.

Don Pierre Perignon utilizd grandes tapones de corcho, que una vez her-
vidos y aun calientes, introducia en el cuello de la botella y sujetaba con
alambres. Al enfriarse el corcho, quedaba cerraba la botella hermética-
mente. Asi fue como el corcho se incorporo¢ a la industria vitivinicola, desa-
rrollando su uso industrial y extendiéndose a los demas paises de Europa.
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En definitiva, el taponamiento de las botellas de vidrio por medio del cor-
cho supuso la desaparicion de los sistemas empleados hasta el momento

(trapos, cafamo aceitado, madera, resina, etc...) intensificando su uso en
la industria vinicola al comprobar que el tapdn de corcho reunia excelentes
condiciones fisicas de ligereza, elasticidad, impermeabilidad, resistencia
mecanica y térmica..., permitiendo almacenar los vinos con seguridad du-
rante periodos prolongados y transportarlos a largas distancias.
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La industria transformadora del corcho’, presenta una amplia actividad
industrial dentro del uso de corcho natural, segun se utilice corcho de
optima o peor calidad. La industria taponera, en sus diferentes tipos, junto
con la industria de papel, discos y lanas, se integra en aquellas que utili-
zan el corcho natural de dptima calidad. Mientras que la industria del cal-
zado, deporte, articulos de pesca, decoracion y artesania emplean corcho
de calidad inferior.

El polvo de corcho producido durante el procesado y tratamiento en indus-
tria, tiene también diferentes aplicaciones, entre las que se encuentran
el uso como combustible, el uso como agente de mezclado con cola para
tapones de corcho de inferior calidad, y el uso en la produccion de lindleo,
producto utilizado en la fabricacion de explosivos y en el sector agricola.
En la actualidad, algunas industrias del sector corchero incluso utilizan el
polvo de corcho para cubrir sus propias necesidades energéticas.

Concretamente, el estudio que nos ocupa toma la industria taponera como
referencia en el andlisis, por tratarse de la industria mas representativa
del sector y del &mbito territorial donde se ha llevado a cabo el trabajo de
campo, y debido a que aglutina diferentes tipos de procesos en fases de
muy diferente naturaleza en funcion de las actividades y tareas que se rea-
lizan en cada una de ellas, lo que genera la existencia de diferentes riesgos
laborales que pueden ser analizados, para tratar de establecer medidas
preventivas que mejoren las condiciones de trabajo del sector.

La industria dedicada a la fabricacion de tapones y/o de sus productos
auxiliares, incluye actividades en una fase inicial de extraccion de la ma-
teria prima, enmarcada en el ambito forestal y otras fases industriales di-
ferenciadas de tratamientoy posterior transformacion del corcho; ademas
de actividades complementarias (almacenamiento, transporte, comercia-
lizacién...). Se trata por lo tanto, de un sector amplio que incluye tareas
propias del ambito de la selvicultura y tareas propias de la transformacion
de la materia prima, el corcho; lo que aumenta el indice de accidentes la-
borales y las situaciones de riesgo.

(1) Gréfico que muestra el desarrollo de la industria corchera. Fuente: IPROCOR, Instituto del Corcho, la
Madera y el Carbén Vegetal.

6.1. EXTRACCION DE LA MATERIA PRIMA.

La extraccion del corcho del alcornoque es el proceso inicial que consiste
en la separacidn por desgarro de la corteza o cascara que reviste el arbol,
respetando al maximo el ser vivo, asegurando asi la regeneracion del mis-
mo. Este proceso se denomina saca del corcho o descorche.

La extraccion de la materia prima se realiza durante los meses de verano,
entre los meses de mayo- junio y agosto; aunque generalmente es el mes
de julio el mes mas adecuado, momento en el que el corcho puede ser
separado del arbol sin danarlo por tratarse del periodo que corresponde a
la fase mas activa del crecimiento anual del alcornoque. Dependiendo de
la comunidad auténoma que analicemos, existe legislacion medioambien-
tal concreta que determina los periodos obligatorios para llevar a cabo la
extraccion, asi como el procedimiento para llevarlo a cabo.

El corcho se puede extraer por primera vez cuando el arbol tiene aproxi-
madamente 25 anos, o mas concretamente cuando el tronco del arbol lle-
ga a un determinado grosor. La materia procedente de esta primera saca
se denomina bornizo, primer corcho de muy baja calidad, de estructura
muy irregular y empleado en la elaboracion de conglomerados. A partir
de la primera saca, se puede extraer corcho periédicamente, variando el
turno de descorche por regiones, segun la zona de la Peninsula Ibérica en
la que nos fijemos (cada 9 6 10 afos en el sur - oeste; cada 12 6 14 afos
en Catalufa...).

En la segunda saca el corcho extraido es de estructura mas regular, pero
aun no adecuado para la produccion de tapones de corcho, por lo que es
granulado y empleado en productos como pavimento (losetas, parquet u
otras especialidades). Es a partir de la tercera saca cuando se obtiene el
corcho con caracteristicas ideales para la produccion de tapones, siendo a
partir de este momento cuando el alcornoque empieza a producir corcho
de buena calidad en los diferentes turnos de descorche.

Es importante indicar que la extraccion periddica del corcho de los alcor-
noques permite el crecimiento adecuado del arbol a lo largo de su vida, que
suele extenderse a 150-200 anos.
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Los trabajadores que intervienen en esta fase inicial de extraccion de la
materia prima, ocupan los puestos de limpiador, pelador, cargador o aca-
rreador y conductor de vehiculos. Generalmente se trata de trabajadores
por cuenta propia, lo que incide en la realizacidn de tareas en solitario, asi
como la costumbre de cesién de equipos, herramientas y maquinaria en-
tre los trabajadores, favorecido todo esto también por la dispersidn de las
zonas de trabajo en el campo, que impide la concentracion de los medios
utilizados y la organizacion de sistemas de prevencion. Todos los puestos
senalados anteriormente, son por lo general independientes en cuanto a
las tareas a ejecutar, pero lo habitual es que los trabajadores alternen las
diferentes tareas desarrolladas en cada puesto.

Senalar por otro lado, que el tipo de empresas dedicadas al descorche
son de pequefo tamano, con un niumero reducido de trabajadores de ca-
racter fijo y gran cantidad de mano de obra eventual o estacional que es
reclamada en los meses concretos de verano. Dicha temporalidad-even-
tualidad de los trabajadores (reducida a los meses de veranol, el tipo de
estructura empresarial, asi como la dureza del trabajo realizado en esta
fase, traen consigo la dificil aplicacidon de medidas preventivas en materia
de prevencion de riesgos laborales, asi como una adecuada gestion pre-
ventiva; lo que conlleva la dificultad de conseguir una percepcién favora-
ble de la prevencion de riesgos laborales por parte de los trabajadores,
y el consecuente posible aumento de los accidentes laborales. Ademas,
a pesar de los sueldos o jornales elevados, todo esto ha contribuido no-
tablemente a dificultar la localizacion de mano de obra cualificada para
esta tarea, algo muy importante tanto para la salud del trabajador como
para ejercer este oficio sin danar al alcornoque, y manteniendo las carac-
teristicas del corcho extraido.

Previamente a las tareas de descorche propiamente dichas, se lleva a cabo
el aclareo, poda y limpieza del monte, si es necesario, dependiendo de si
el alcornocal se encuentra en dehesa (p.ej. Extremadura), o en bosque

(p.ej. en la zona de Catalufia), asi como la zona de trabajo ubicada en el
entorno del rbol. En esta fase se realiza la retirada de piedras, brotes, ra-
mas bajas, matorral o resto de vegetacion, etc...y cualquier otro obstaculo
que pueda dificultar la tarea del descorche. El trabajador puede emplear
herramientas manuales de diferente naturaleza, tanto de mano como me-
canicas: tijeras de poda, hacha, sierras manuales o mecanicas, serruchos,
motosierra, desbrozadora, etc... en funcion del tipo de terreno. General-
mente estas tareas previas no requieren el uso de medios auxiliares para
trabajos en altura, aunque excepcionalmente pueden emplearse elemen-
tos tipo escala o escalera de mano.

Los principales riesgos que conllevan la realizacion de las tareas previas
al descorche, son los siguientes:

e Golpes, cortes, pinchazos y/o aranazos producidos por las herra-
mientas empleadas y por la vegetacion existente en el entorno del ar-
bol, asi como por las ramas, brotes bajos del alcornoque, piedras o
desniveles existentes en el terreno.

e Proyeccion de particulas, fragmentos de vegetacion en cara y ojos:
astillas, ramas, hojas, frutos, restos de matorral, madera u otros ele-
mentos....

e Caidas al mismo o distinto nivel en suelos irregulares, pendientes,
terrenos abruptos o desniveles.

e Ruido y vibraciones ocasionados por el uso de maquinaria agricola
(posible uso de sopladora, desbrozadora, motosierras...).

Las tareas de descorche propiamente dichas realizadas por el pelador,
consisten en la retirada manual de la corteza del alcornoque sirviéndo-
se de la propia fuerza fisica del trabajador y de la ayuda de herramientas
manuales tradicionales (generalmente un hacha), siguiendo inicialmente
las vetas verticales del corcho y realizando incisiones horizontales para la
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retirada en plancha del mismo. Una vez realizada la extraccion del corcho,
el arbol pasa a mostrar el color rojizo-anaranjado del tronco.

Dependiendo del tipo de alcornocal, y del drea geografica en la que se lleve
a cabo la extraccion, la tarea de descorche llevara consigo o no, la reali-
zacion de trabajos en altura, siendo necesario el ascenso del trabajador
al arbol con los riesgos que ello conlleva. Por ejemplo, en la provincia de
Gerona (donde se ha realizado el trabajo de campo del presente estudio) no
se suele realizar la extraccion por encima de la altura del trabajador que lo
realiza, aunque si es posible la realizacion de tareas en monte con desnive-
les o terrenos abruptos. En cambio en otras zonas como en Extremadura o
Andalucia, el alcornocal se distribuye en dehesas caracterizadas por zonas
de monte bajo con suelos poco formados y llanos; pero los arboles suelen
tener mayor tamano y requerir la realizacion de las tareas en altura em-
pleando elementos auxiliares (escalera, escalas, plataformas...)

La “pela del alcornoque” es un proceso tradicional que se lleva realizando
de manera similar desde hace mas de 200 afios (desde que se inicié la
explotacion de los alcornocales de manera intensival, debido a que la me-
canizacion del proceso no ha sido muy aceptada. Hoy en dia, el oficio no ha
evolucionado demasiado en cuanto a procedimiento se refiere, a pesar de
existir en la actualidad varios intentos tecnoldgicos novedosos para el des-
corche, testados por instituciones representativas del sector, que resaltan
posibles ventajas tales como buscar un aumento de la velocidad de descor-
che, reducir los costes, reducir las heridas provocadas al arbol, reducir el
esfuerzo aplicado por el trabajador, etc...

La saca del corcho se realiza de manera manual y generalmente podria-
mos diferenciarla en cinco fases:

e Abertura,
e Separacion,
e Division,

e Extraccion, remocion.

El hacha es la principal herramienta del descorche, y dependiendo del area
geografica analizada (Extremadura, Catalufa, Andalucia...) se empleara un
modelo u otro de hacha corchera. La mayor parte de las operaciones de
descorche son ejecutadas con el hacha y sus diferentes partes (cabeza,
mango...) para marcar, cortar, ahuecar, separar...

La primera operacidn es la abertura, que consiste en golpear el corcho
verticalmente (respecto al tronco) en la hendidura mas profunda del alcor-
noque en dos secciones, sin llegar a tocar la madera del tronco. Al mismo
tiempo, el corte del hacha se va deslizando con el objetivo de separar el
corcho exterior del interior. En esta fase, el trabajador prevé el grado de
dificultad de la extraccién (aplicacion de mayor o menor fuerza fisica, posi-
bilidad de “herir al &rbol”] en funcidn de la “sensibilidad” transmitida por el
hacha; ya que el sonido generado al aplicar el corte del hacha en el corcho
y rasgar, puede ser hueco o breve y seco; indicando respectivamente, que
la extraccion sera facil o complicada de realizar.

Una vez hecho y rodado el corte en dos verticales, se realiza otro corte o
separacion en la horizontal (diferenciando entre la plancha de corcho que
va a ser extraida y el corcho que permanecera en el arbol), uniendo la par-
te superior de las incisiones verticales. A continuacidn, se lleva a cabo la
separacion del corcho respecto al arbol, insertando la punta y/o el extremo
del mango del hacha o herramienta, entre la tira y la corteza interior, utili-
zandolo a modo de palanca o cuna. El hacha es desplazada entre el tronco
y el corcho, con el objeto de despegar el corcho en grandes paneles de las
principales secciones del tronco. A continuacidn se realiza la extraccion de
la plancha, retirandola cuidadosamente del arbol, para que no se rompa,
ya que cuanto mayor tamano sean las planchas de corcho, mayor valor
comercial tendra. Tras haber sido extraida la primera plancha, se repite la
operacion en todo el tronco, hasta la extensidn maxima que se considere.

Al descorchar el arbol, éste queda expuesto a las condiciones atmosféri-
cas, lo que genera la exudacion de liquidos celulares, que formaran una
pelicula protectora en el tronco y que seran responsables del color ana-
ranjado que muestra el arbol.
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Para tratar de evitar y prevenir que el arbol sufra enfermedades y/o sea
afectado por hongos, bacterias... (al quedarse desprotegido sin el corcho),
el trabajador lleva a cabo la aplicacion de sustancias fungicidas y antibac-
terianas al tronco desnudo por medio de sistema compuesto de mochilay
pistola de aplicacion de productos quimicos.

Es importante senalar que la labor de extraccion requiere un buen esta-
do fisico, maestria, una desarrollada habilidad con el hacha y destreza en
el arbol entre otras habilidades; por ello cuando estos trabajos son reali-
zados por peladores profesionales con pericia y habilidad, no se produce
dafo al arbol, y los movimientos y esfuerzos ejecutados son mas naturales
y menos daninos para el trabajador.

Por ultimo, las planchas de corcho procedentes de los arboles son depo-
sitadas en diferentes montones, en la proximidad del entorno de trabajo;
y a continuacion el cargador o acarreador se encarga de llevarlas a mano
al lugar establecido para el depdsito y recogida. Generalmente, el area de
recogida suele estar alejado de las areas donde se realizan las labores
de extraccion (dependiendo del tipo de terreno donde se ubiquen los al-
cornocales) por la dificultad de acceso de los camiones y camionetas que
efectlan la recogida de las planchas. Incluso en determinadas zonas se
utiliza la fuerza animal para el transporte de las planchas o tractores. Una
vez cargados los camiones o camionetas, éstos trasladaran las planchas
a las fabricas donde comienza el proceso de transformacion del corcho.

Esta fase del proceso de almacenamiento y carga en los camiones en el
alcornocal (al igual que el descorche propiamente dicho), no ha sufrido
una excesiva modernizacion en el proceso de ejecucion, ya que continua
realizdndose de manera manual por parte del trabajador, e incluso con la
ayuda de animales.

No podemos indicar lo mismo al referirnos a los vehiculos utilizados en el
desplazamiento en los montes de alcornocal (camionetas, tractores...) y el
traslado de la materia prima; ya que por lo general, debido a la moderniza-
cion del sector automovilistico, se han ido sustituyendo modelos antiguos
por otros modelos mas seguros y confortables (asientos mas ergonémicos
y comodos, instalacién de aire acondicionado...) y menos contaminantes.
Ademas de surgir la posibilidad de utilizacion de vehiculos innovadores,
mas adecuados para terrenos irregulares tipo vehiculos 4X4, quard o mo-
tocicletas “todo terreno”.

Los principales riesgos que conlleva la realizacion de la saca del corcho
son los siguientes:

e Caida en altura al acceder a partes elevadas del alcornoque o al
realizar tareas de descorche en desniveles o en las proximidades de
precipicios y/o barrancos; todo ello dependiendo del area geogréfica
en al que se realice el descorche, y del procedimiento seguido por los
trabajadores.

e Caidas al mismo o distinto nivel en suelos irregulares, pendientes,
terrenos abruptos o desniveles.

e Proyecciones de fragmentos de vegetacion: ramas, astillas, hojas,
restos de vegetacion...

e Golpes, cortes, contusiones y/o aranazos producidos por el hacha o
herramienta utilizada (muy afiliadas) principalmente en extremidades
inferiores, rostro u otros companeros por proximidad.

e Golpes, contusiones y/o arafiazos producidos por las planchas de
corcho al tratar de desprenderlas del arbol o manejar las mismas.

e Sobreesfuerzos y movimientos repetitivos causados por las condicio-
nes de trabajo de las tareas de descorche, al realizar los cortes, movi-
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mientos de palanca con el hachay aplicacion de fuerza extrema en la ex-
traccion de la plancha (sobre todo en aquellas mas agarradas al tronco).

e Lesiones producidas por la manipulacion incorrecta de cargas pesa-
das, al efectuar el apilado manual, transporte de planchas y pedazos
de corcho desde el pie del arbol hasta la zona de carga o via de saca.
Carga desde la zona de apilado al medio de transporte que se utilice
para traslado a fabrica.

e Efectos toxicos o alérgicos que puede provocar la picadura de insec-
tos o la mordedura de animales, veneno de seres vivos, alergias a la
vegetacion...

e Contacto accidental con sustancias quimicas peligrosas: herbicidas,
plaguicidas, fungicidas...

e Accidentes o/y atropellos ocasionados por vehiculos y maquinaria
agraria empleada tanto para el desplazamiento de trabajadores a la
zona de trabajo, como para el transporte de planchas de corcho.

e Exposicion a condiciones climatoldgicas adversas, y en especial, a
los efectos nocivos de la radiacidn solar, dado que la extraccion de las
planchas de corcho se ejecuta durante los meses de verano, época en
la que el calor facilita que el corcho se despegue mas facilmente. La
realizacion de tareas de descorche en dias tormentosos no es posible
porque el corcho se contrae, se cierra, protegiendo el arbol, dificultan-
do la extraccion.

A continuacidon se proponen medidas preventivas que podrian mejorar las
condiciones de seguridad y salud en la fase inicial del proceso de extrac-
cién del corcho:

e Evitar que el trabajador desarrolle su actividad laboral en situacion
de aislamiento o solitario, con el fin de evitar o reducir determinadas
situaciones de riesgo. En caso de emergencia, un trabajador en soli-
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tario no tiene la posibilidad de ser atendido de inmediato, ademas de
propiciar la aparicion de riesgos psicosociales.

Este tipo de situaciones de riesgo se pueden mejorar con las siguientes
recomendaciones:

- Planificar el trabajo de descorche de manera que cada trabajador
esté periédicamente en contacto con otro durante la jornada o al me-
nos a intervalos regulares.

- Disponer de dispositivos de comunicacidon que permitan el contacto
continuo (moviles, walkies...) con los trabajadores, conocer la ubica-
cion de su area de trabajo, asi como el contacto continuo personal en
caso de falta de conexién por radio o telefonica.

¢ Las consecuencias del estrés térmico al realizar trabajos al aire li-
bre, pueden ser especialmente peligrosas, por este motivo se debe /n-
formary formar a los trabajadores sobre los riesgos, efectos y medidas
preventivas, asi como sobre los primeros sintomas de las afecciones
del calory en la aplicacion de los primeros auxilios:

- Asegurarse que todos los trabajadores estén aclimatados al calor
de acuerdo con el esfuerzo fisico que vayan a realizar. Permitirles
adaptar los ritmos de trabajo a su tolerancia al calor.

Proporcionar ayuda mecanica que disminuya el esfuerzo fisico
excesivo.

Adecuar los horarios de trabajo al calor del sol; disponer que las ta-
reas de mas esfuerzo se hagan en las horas de menos calor; estable-
cer rotacion de tareas entre los trabajadores, etc.

Garantizar una vigilancia de la salud especifica a los trabajadores,
ya que si surgen problemas cardiovasculares, respiratorios, renales,
diabetes, etc..., los trabajadores pueden ser sensibles a los efectos
del estrés térmico.

Beber agua con frecuencia durante el trabajo, evitar las comidas
copiosas, asi como la ingestion de bebidas alcohdlicas o sustancias
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toxicas y drogas. Garantizar el suministro de agua a los trabajadores,
dada la dureza del trabajo y el calor existente en época de descorche.

e Estudiar la posibilidad de colocar /instalaciones provisionales, case-
tas o dreas de descanso que permitan a los trabajadores refrescarse o
hidratarse, o resguardarse en los periodos de descanso; dada la rea-
lizacion de las tareas propias del descorche del alcornoque a la in-
temperie, con la consecuente exposicion a condiciones meteoroldgicas
adversas (especialmente elevadas temperaturas).

e Fomentar el uso de ropa de verano adecuada, suelta, de tejidos fres-
cos (algoddn y lino) y colores claros que reflejen el calor radiante, ade-
mas de proteger la cabeza del sol (con sombreros, gorras, pafuelos...);
protegiendo de esta manera al trabajador de la radiacion térmica solar
y también de la ultravioleta, que puede provocar cancer de piel.

¢ Estudiar la posibilidad de aplicacion de nuevas tecnologia aplicadas
al sector del corcho, promovidas desde las propias entidades repre-
sentantes del mismo: maquinaria, medios de transporte, plataformas
de trabajo especifica, cargueros forestales, medios mecanicos...

e Establecer y divulgar entre los trabajadores, la realizacién de
procedimientos de trabajo seguros cuando se efectle la manipu-
lacion manual de carga (extraccidon, manejo y desplazamiento de
planchas...], asi como impartir formacion dirigida a reducir la adop-
cion de posturas forzadas.

e Emplear medios auxiliares (plataformas, escaleras...) o dispositivos
anclaje en trabajos que conlleven el riesgo en altura, cuando las con-
diciones de la tarea lo permitan. Si se emplean escaleras, se asegurara
la misma al arbol.

e Exigir a los trabajadores, el seguimiento de procedimientos de tra-
bajos seguros cuando se manipulen productos quimicos (fungicidas,
plaguicidas...); teniendo el cuenta la necesidad de:

- Divulgar el contenido de las fichas de seguridad de los productos
quimicos empleados tras el descorche (fungicidas, plaguicidas...,
con el fin de conocer las propiedades fisico quimicas de los mismos.

- Sequir las recomendaciones de almacenamiento seguro de los pro-
ductos en funcidn de sus caracteristicas fisico-quimicas, teniendo en
cuenta las normas de incompatibilidad.

- No mezclar productos quimicos de forma aleatoria, extremando la
precaucion a la hora de realizar trasvases y mezclas de los fungici-
das y plaguicidas, siguiendo las normas basicas de seguridad.

- Facilitar y exigir el uso de los Equipos de Proteccidn indicados en
las fichas de seguridad.

e Garantizar que la herramienta (el hacha) esté perfectamente afilada,
asi como el buen estado que permita el buen uso de la misma (unidén
del mango y la cabeza), y no golpear ninguna superficie diferente del
corcho, ademas de mantener la misma a una distancia de seguridad
entre los sacadores. Cuando no se utilice, se debe ubicar el hacha en
lugar visible y estable.

e Cuando se maneje el hacha, en todos los casos, se mantendra una
distancia prudencial con otros trabajadores. Si dos 0 mas trabajadores
realizan sus tareas en proximidad, cada uno de ellos trabajara de es-
paldas al companero, nunca enfrentados. Si se trabaja sobre el mismo
arbol, se harad en zonas diferenciadas y se avisara continuamente al
companero de los desprendimientos ejecutados.

e Asegurar la proteccion y mantenimiento adecuado de las mdquinas y
herramientas empleadas.

e Al manipular el corcho o recoger corcho apilado de dias ante-
riores, extremar la precaucién con la posible presencia de escor-
piones, aranas, hormigas, u otros seres vivos que se refugien en
las planchas y puedan suponer un riesgo para la salud (picaduras,
alergias, irritaciones...).

e Utilizar Equipos de Proteccion Individual: gafas y pantallas faciales,
calzado reforzado y/o antideslizante, guantes y ropa de trabajo resis-
tente, acordes a las tareas a desarrollar.
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e Asegurarse de la profesionalidad de los trabajadores dedicados a las
tareas de extraccion, para favorecer la realizacion de procedimientos
de trabajo seguros y facilitar la aplicacion de medidas preventivas en
materia de prevencion de riesgos laborales.

¢ Dado el caracter temporal de las tareas a desarrollar en la fase de
descorche, se debe asegurar el cumplimiento de la normativa en ma-
teria de prevencion de riesgos laborales tanto a trabajadores inmersos
en el régimen general como auténomos.

e Cumplir las disposiciones legales y reglamentarias en materia de
trafico, circulacion de vehiculos y seguridad vial, realizando periodi-
camente por parte de la empresa, campanas de concienciacion sobre
seguridad vial.

6.2. PREPARACION, SELECCION Y TRATAMIENTO DE
LA MATERIA PRIMA.

Las actividades de preparacion, seleccion y tratamiento de la materia pri-
ma, constituyen la base de la industria preparadora del corcho, y se trata
de actuaciones previas que anteceden a la industria transformadora y de
fabricacion. Incluye las primeras manipulaciones o transformaciones de
las planchas de corcho, pasada la fase de extraccion, y generalmente es un
proceso que engloba diferentes fases diferenciadas.

Esta fase del proceso productivo puede se asumida por:

e Empresas preparadoras, que realizan la totalidad de las fases de
preparaciony a continuacion transportan la materia prima ya prepara-
da a la industria de fabricacidn.

e Empresas transformadoras o de fabricacion, que incluyen en su pro-
ceso productivo la fase previa de preparacion del corcho.

El proceso llevado a cabo en cada tipo de empresa es similar, independien-
temente de quien ejecute las tareas, con la diferencia del proceso de pren-
sado y enfardado, necesario para facilitar el transporte a fabrica desde la
empresa preparadora a la transformadora, pero en algunos casos se obvia
si se ejecuta en la empresa de fabricacion.

La preparacion del corcho, es un proceso técnicamente sencillo, que no
plantea grandes necesidades en cuanto a maquinaria se refiere, excepto
la fase de hervido que requiere el uso de una amplia caldera de hervido en
la que se sumergen las planchas de corcho, siendo controlada ésta por el
operario, tanto su funcionamiento, como la carga y descarga de las plan-
chas tratadas mediante medios auxiliares tipo polipastos, puente grua...

Los operarios se ocupan de la manipulaciéon manual y la comprobacion
visual de las calidades de las planchas, y para la realizacion de sus tareas
se sirven de los siguientes equipos de trabajo:

e Herramientas manuales: herramientas de corte y cuchillas, pies de
linea, calibres, mordazas, mazos, martillos, llaves, tenazas, destorni-
lladores, equipos de afilado...
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e Medios auxiliares para el manejo de cargas: carretilla manual, carre-
tilla elevadora, polipasto, puente grda, elevador, remolque, apilador,
cintas transportadoras, plataformas porta fardos, etc... para facilitar el
desplazamiento y almacenamiento de la materia prima en los patios, y
para la introduccidn de los fardos en la caldera de hervido.

En cuanto a las instalaciones, dadas las condiciones de mantenimiento y
almacenamiento del corcho, se precisa de amplios patios y areas de reposo.

Los trabajadores que intervienen en esta fase de preparacion, ocupan los
puestos de preparador de corcho, especialista escogedor, especialista
de seleccion, ayudante, carretillero...

El escogido de planchas puede ser llevado a cabo tanto en el exterior (en el
campo tras la fase de extraccidn), como en la fabrica una vez descargada la
materia prima. Esta fase consiste en la seleccion y separacion de aquellas
planchas de corcho que por sus caracteristicas y defectos, cuentan con
un menor valor econdmico, y no son adecuadas para la fabricacion en la
industria taponera, quedando reservadas principalmente para la indus-
tria de aglomerados. Dentro de este grupo de corcho de menor calidad se
encuentran: el bonizo o primer corcho, el corcho duro o lenoso, el corcho
enfermo afectado por seres vivos (culebrilla), el corcho muy poroso, el ex-
cesivamente delgado, y aquellos fragmentos que no retnen las dimensio-
nes necesarias para su uso en la fabricacién de tapones (aunque constituya
corcho de buena calidad).

El escogido es realizado por el trabajador mediante control visual y sirvién-
dose del uso de herramientas manuales de corte.

Los principales riesgos que conlleva la realizacion de las tareas de esco-
gido, son los siguientes:

e Riesgos propios de tareas ejecutadas en ambitos forestales,
cuando la seleccidn se lleva a cabo en el monte o alcornocal. Caidas

al mismo o distinto nivel en suelos irregulares, pendientes, terre-
nos abruptos o desniveles...

e Golpes, contusiones y/o aranazos producidos por la manipulacion
manual de planchas de corcho.

e Cortes o golpes producidos por las herramientas de corte emplea-
das en la seleccion de planchas.

e Movimientos repetitivosy mantenimiento de posturas forzadas conti-
nuas durante la seleccidn de calidades.

Tras la seleccion inicial del corcho por calidades, se efectta el apilado ho-
rizontal de las planchas en pilas rectangulares con la espalda hacia arriba
(parte de la corteza del arbol en contacto con el medio ambiente] y la barri-
ga hacia abajo (parte en contacto con el arbol, con la capa madre). Al colo-
car las planchas ordenadamente en horizontal, se consigue que el propio
peso del material vaya aplanando las mismas, y se evita que se curven, se
resequen y se partan, al cargarlas al camidn o montar los fardos.

Tras el apilado, las planchas deben permanecer en reposo durante un pe-
riodo de tiempo (de 6 meses a 1afo), para conseguir las condiciones mas
adecuadas de estabilizacidn y secado; debido a que el corcho recién extrai-
do cuenta con unos porcentajes de humedad o savia del 15-30%. El reposo

se lleva a cabo en los patios de almacenamiento exteriores.
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La colocacion de las planchas es realizada
por los operarios de manera manual sir-
viéndose de la ayuda de plataformas y cin-
tas transportadoras de diferentes alturas...

Los principales riesgos que conlleva la
realizacion de las tareas de apilado, son
los siguientes:

e Caida a distinto nivel durante el pro-
cedimiento de apilado manual de plan-
chas de corcho, especialmente en la
disposicion de cada plancha en altura,
al ubicarse el operario sobre la pila de

corcho para facilitar su colocacion. Posibles resbalones y tropezones
que favorecen la caida en altura al producirse el desplazamiento del
operario sobre las planchas irregulares y resbaladizas.

e Sobreesfuerzos producidos por una incorrecta manipulacion manual
de carga de las planchas de corcho durante las tareas de levantamien-
to, colocacion, empuje o desplazamiento que requiere el apilado.

e Golpes, contusiones y/o arafiazos producidos por las planchas de
corcho durante la manipulacion manual de cargas y por los medios
auxiliares empleados en el apilado: cintas transportadoras, eleva-
dores, etc....

e Accidentes o/y atropellos de personas ocasionados por vehiculos, ca-
rretillas o elevadores que circulan por los patios de almacenamiento
de materia prima y realizan labores de carga y descarga.

e Aplastamiento o atrapamiento producido por el desplome de plan-
chas de corcho sobre el trabajador.

¢ Condiciones climatoldgicas adversas por la realizacion de tareas en
patios de almacenamiento ubicados en la intemperie.

A continuacion, dependiendo del destino de la materia prima, existen fun-
damentalmente dos procesos distintos para continuar el tratamiento del
corcho. En el primero, el utilizado para la fabricacidn de tapones, se efec-
tda un primer hervido o cocido manteniendo el corcho en agua hirviendo a
100°C, durante el tiempo suficiente para limpiarlo, desinfectarlo y mejorar
sus propiedades: eliminar parasitos, extraer las sustancias hidrosolubles,
la lignina, los taninos, las ceras..., aumentar el espesor de las planchas,
reducir la densidad y mejorar la flexibilidad y elasticidad del corcho...

En el segundo proceso, el corcho de peor calidad y los restos de las plan-
chas de buen corcho se limpian, trituran, aglutinan y prensan para conse-
guir el aglomerado de corcho en forma de granulos, planchas, barras, u
otras formas, para su utilizacion en tapones de botellas de peor calidad,
recubrimiento de suelos y techos, material aislante, junta de estanqueidad,

paneles (acUsticos, decorativos o para notas y avisos), etc...

El hervido del corcho se efectla por inmersién en calderas o cubas descu-
biertas de acero inoxidable de unos 15 m3 de capacidad. El corcho ordena-
do en planchas se sumerge en la caldera cargado en bateas, estructuras o
plataformas metalicas (dependiendo de la caldera) o bien mediante mon-
tacargas y equipos de apriete de inmersion, durante el tiempo requerido
(alrededor de una hora). A continuacion, cuando el cocido ha finalizado (ge-
neralmente se alerta mediante aviso acUstico y/o luminoso) se extrae el
corchoy es desplazado al area de reposo en bodega.
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El manejo de las estructuras que contienen las planchas o los fardos para
ser introducidas en las cubas de hervido, es efectuado por el operario
mediante medios auxiliares mecanicos tipo polipastos o puente grua. En
cuanto al desplazamiento de los lotes de planchas de corcho por la plan-
ta o patios de almacenamiento, es efectuado mediante carretilla manual,
elevadora, remolques, u otros medios auxiliares.

Los principales riesgos que conlleva la realizacion del hervido son los
siguientes:

* Proyecciones o salpicaduras de agua hirviendo sobre el operario du-
rante el procedimiento de sumergido de los lotes o fardos de planchas
en el interior de las caldera de hervido.

e Contacto térmico producido por el agua hirviendo de las calderas por
la proximidad del operario a las mismas, o por el contacto no intencio-
nado o accidental con las planchas de corcho caliente.

e Desplome o caida de material sobre el trabajador durante el despla-
zamiento de cargas mediante montacargas, polipasto o puente grua,
en tareas de sumergido de las planchas, carga o descarga, o traslado
de fardos a zona de reposo; y en tareas previas de colocacion y sujecion
de la carga.

e Sobreesfuerzos producidos por la incorrecta manipulacion manual
de carga de las planchas de corcho durante las tareas de fleje y suje-
cion de las pilas mediante eslingas, cadenas o correas, o al introducir
el material en bateas o estructuras adecuadas, previo a la introduccién
de las mismas en las calderas de hervido.

«

e CAPITULO 06. Fases y proceso productivo. Identificacién de riesgos laborales
en la industria taponera.

e Condiciones climatoldgicas adversas existentes en areas de hervido
ubicadas al aire libre.

6.2.4. Reposo en hodega, raspado o recorte, seleccion o escogido

Tras el primer hervido, el corcho es mantenido en reposo por segunda vez,
pero en esta ocasion se lleva a cabo en bodega (dependencia o local que
debe estar ventilado, limpio y libre de olores), con el fin de que se aplane la
planchay se seque hasta conseguir la consistencia adecuada par el recor-
te. El corcho que ha pasado por las fases de hervido y reposo, se ha reblan-
decido y facilita el raspado de la corteza adherida al mismo, reduciéndose
el espesor de las planchas. Esta tarea constituye el raspado o recorte, que
consiste en recortary eliminar las irregularidades con una cuchilla de hoja
anchay ligeramente curvada, formando planchas homogéneas para dejar
al descubierto un corte limpio que permita realizar con mayor fiabilidad la
seleccion o escogido, segun la calidad de la planchay el espesor del corcho
o calibre (hasta llegar a determinar hasta 8 calidades diferentes, segun los
criterios del mercado).

La fase de seleccion de las planchas de corcho es efectuada por el tra-
bajador mediante reconocimiento visual, para determinar si las planchas
son aptas para la perforaciéon de tapones o discos, observando contornos,
espalda y vientre comprobando que:

¢ |as venas son uniformes

e No existen galerias realizadas por los insectos
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¢ No hay grietas y fisuras
¢ Cantidad, distribucion y medida de los poros
¢ No existen manchas ni “corcho verde”.

e Dureza de la plancha.

Los principales riesgos que conlleva la realizacion del hervido son los
siguientes:

e Sobreesfuerzos producidos por un procedimiento inadecuado de ma-
nipulacion manual de cargas de las planchas de corcho.

e Golpes, contusiones y/o aranazos producidos por la manipulacion
manual de planchas de corcho.

e Cortes o golpes producidos por las herramientas de corte y cuchillas
empleadas en el escogido de las planchas.

e Movimientos repetitivosy mantenimiento de posturas forzadas conti-
nuas mantenidas durante la seleccidn de calidades.

e Atropellos o accidentes ocasionados por el desplazamiento del tra-
bajador por areas de circulacion de vehiculos y carretillas.

6.2.5. Prensado y enfardado

Cuando la fase de preparacidn del corcho se ejecuta en su totalidad en la
industria preparadora (diferente a las empresas de fabricacion) el corcho
es prensado y enfardado mediante alambre o flejes con el fin de aplanarlo,
reducir su volumen y facilitar el transporte a la industria de fabricacion.
Anterior al prensado, es habitual regar con agua las planchas para que
adquieran elasticidad y no se rompan durante este proceso; ademas de
evitarse su almacenamiento en contacto directo con el suelo.

«

e CAPITULO 06. Fases y proceso productivo. Identificacién de riesgos laborales
en la industria taponera.

Losfardostienen unas dimensiones aproximadas de 90x60x60, 100X60X60...

y su peso oscila entre 80 y 90 Kg.; ademas cada fardo estd compuesto por
planchas de un mismo espesor y calidad similar.

Tras estas fases, ya en la industria de fabricacion se lleva a cabo un segun-
do hervido que tras un breve reposo, consigue que la materia prima quede
en condiciones 6ptimas para iniciar la fase de fabricacion.

Los principales riesgos que conlleva la realizacion la fase de prensado y
enfardado son los siguientes:

e Sobreesfuerzos producidos por un procedimiento inadecuado de ma-
nipulacion manual de cargas de las planchas de corcho y por la reali-
zacion de movimientos forzados o repetitivos durante el fleje o uso de
agarres de los lotes.

e Cortes o golpes producidos por las herramientas de corte empleadas
en el escogido.
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e Golpes, contusiones y/o arafazos producidos durante la manipu-
lacion manual de planchas de corcho y por el uso de alambre o
flejes tensados entorno a los fardos; asi como por el uso de he-
rramientas manuales en tareas de fleje o amarre (llaves, alicates,
tenazas, destornilladores...).

e Golpes producidos durante la manipulacion del equipo de prensado.

e Movimientos repetitivosy mantenimiento de posturas forzadas conti-
nuas mantenidas durante la seleccion de calidades.

e Atropellos o accidentes ocasionados por el desplazamiento del tra-
bajador por areas de circulacion de vehiculos y carretillas.

A continuacion se proponen medidas preventivas que podrian mejorar las
condiciones de seguridad y salud en la fase de preparacion, seleccion y
tratamiento del corcho:

e Evitar que el trabajador desarrolle su actividad laboral en situacidn
de aislamiento o en solitario.

¢ Redactar y divulgar entre los trabajadores un procedimiento de tra-
bajo seguro en las tareas de apilado de planchas, resaltando normas
de obligado cumplimiento como por ejemplo el anclaje a un punto fijo,
no servirse de la carretilla elevadora para acceder a zonas elevadas, no
desplazarse sobre cintas transportadoras, etc...

¢ Redactar y divulgar entre los trabajadores un procedimiento de tra-
bajo seguro para la fase del hervido de planchas.

e Mantener una distancia de sequridad adecuada respecto a la caldera
de hervido, con el fin de reducir el riesgo de salpicaduras de agua hir-
viendo. Evitar el contacto con las planchas de corcho calientes.

e Instalacion y revision de dispositivos de aislamiento en cubas de her-
vido, que reduzcan la posibilidad de salpicaduras o proyeccion de agua
hirviendo. Revision periddica de los avisadores acuUsticos y luminosos y
de los controles de temperatura de la caldera de hervido.

e Formar e informar sobre el manejo correcto de los equipos de tra-
bajo tales como puente grua, polipastos... asi como el funcionamiento
de los dispositivos de la caldera de hervido, facilitando instrucciones
de uso.

e Asegurar el ajuste de eslingas, correas y demas elementos de ama-
rre empleados para la sujecion de los fardos o lotes preparados para
sumergir en la caldera de hervido.

e Autorizar Unicamente a personal cualificado y formado en el uso
de puentes grua, montacargas, polipastos y demas medios de carga
mecanicos.

e Establecer y divulgar procedimientos de trabajo seguros para efec-
tuar la manipulacion manual de carga de manera adecuada (manipula-
cion y desplazamiento de planchas...), y formar a los trabajadores con
el fin de evitar y/o reducir la adopcién de posturas forzadas.

e Instalacidn de protecciones colectivas en el entorno de trabajo: pla-
taformas auxiliares, barandillas, lineas de vida, etc...segun area de tra-
bajo y tareas a realizar. Facilitar la posibilidad de anclaje a un punto
fijo, asi como la posible realizacion de tareas desde plataforma eleva-
dora con cesta, especialmente durante el apilado de corcho y constitu-
cién de fardos.

e Estudiar la posibilidad de instalacion de dispositivos y equipos de
proteccion contra caidas en altura en las areas de realizacion de tareas
de apilamiento de planchas.

¢ Proporcionar por parte de la empresa los equipos de proteccion ne-
cesarios en funcion de las tareas a realizar, exigiendo su uso a los tra-
bajadores cuando la proteccidn colectiva no sea posible o no evite y
reduzca la totalidad de los riesgos: guantes contra riesgo mecanico en
manipulacidn de planchas, ropa de trabajo y guantes contra contacto
térmico, delantales y mandiles de lona o cuero, calzado de seguridad,
pantallas contra salpicaduras y contra proyecciones, incluso uso de
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casco por parte del trabajador que permanezca bajo planchas amonto-
nadas que puedan desplomarse.

e Facilitar al trabajador ropa de trabajo adecuada a las tareas a reali-
zar y a las condiciones climaticas existentes durante los trabajos eje-
cutados a la intemperie.

e Instalar techado y dotar de zonas cubiertas a los patios de apilado y
almacenamiento que protejan al trabajador en condiciones meteorolé-
gicas adversas.

e Proporcionar y emplear herramientas manuales de buena calidad,
adecuadas al trabajo a realizar (forma, peso y dimensiones), no em-
pleando las mismas para fines diferentes de las han sido disenadas.
Se comprobara su buen estado y mantenimiento, se almacenaran en
lugar seguro, y seran transportadas en cajas, bolsa, o cinturones por-
taherramientas. Mantener las herramientas de corte bien afiliadas y
extremar la precaucion durante el afilado de cuchillas.

e Establecer y realizar periodos de descanso, rotacion de tareas, re-
ducir la intensidad del trabajoy llevar a cabo ejercicios de estiramiento
con el fin de relajar los musculos y articulaciones.

e Diferenciacidn y senalizacion de las areas de circulacion de peatones
y vehiculos, asi como de las areas destinadas a almacenamiento.

e Restringir el acceso de personal ajeno al proceso a las zonas de al-
macenamiento y apilado.

o Establecer restricciones obligatorias de velocidad en areas de alma-
cenamiento y de ejecucion de los apilados de planchas.

e Establecer operaciones de mantenimiento y revisiones periddicas de
los equipos de trabajo utilizados, incidiendo en la necesidad de eje-
cucion por parte de personal cualificado, siguiendo las instrucciones
técnicas fijadas por el fabricante.

6.3. PROCESO DE FABRICACION Y ELABORACION DEL
CORCHO.

La /industria de fabricacion y transformacion del corcho engloba todas
aquellas tareas dirigidas a transformar o convertir la materia prima en
articulos y productos intermedios, distinguiendo dentro de esta fase del
proceso productivo:

¢ La fase de fabricacion y transformacion de corcho natural.

e La fase de fabricacion y transformacion de corcho aglomerado.

En la industria taponera, la fabricacion se convierte en un proceso de ma-
yor complejidad en lo que a nivel técnico se refiere, respecto a las fases de
extraccion y tratamiento de corcho ya analizadas anteriormente, dado que
requiere el uso de maquinaria especifica. Se trata de procesos automati-
zados con muchas posibilidades tecnolégicas, dependiendo del producto
0 acabado del tapdn que se requiera: fabricacidon de tapones y discos de
corcho natural, fabricacion de tapones de corcho aglomerado, terminacion
de tapones de corcho...

Las tareas de fabricacion se desarrollan en recintos industriales de gran-
des dimensiones que permiten la instalacidon de un elevado nimero de ma-
quinaria y la diferenciacion del proceso productivo por naves o areas inde-
pendientes. Por lo general, las diferentes fases de fabricacion de tapones
estan interrelacionadas y se caracterizan por un disefo industrial continuo
y consecutivo, dotado de un elevad nivel de mecanizacion, en la que la in-
tervencion humana se limita a tareas de alimentacidn de la maquinaria,
mantenimiento y limpieza de la misma, supervision del proceso y correcto
funcionamiento de la maquinaria existente en las instalaciones.

La organizacion de las instalaciones, en cuanto a la disposicion de maqui-
naria y la circulacién continua del producto, permite el desplazamiento
del producto sin retorno siguiendo ordenadamente las fases de fabrica-
cién, siendo redireccionados mediante cintas transportadoras y sistemas
neumaticos de conduccion.

Las fases iniciales de fabricacion (transporte de la materia prima desde
las areas de almacenamiento, segundo hervido, reposo, rebaneo y picado
de tapones) requieren mayores dosis de intervencién humana que el resto
del proceso. En primer lugar, se hace necesario el uso de medios auxilia-
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res para tareas de manipulado de planchas (polipasto, carretilla elevadora,
elevador, traspaleta...]; y en las secciones de rebaneo y laminado, es el
operario el que manipula, introduce y dirige manualmente las planchas de
corcho hacia el acceso a la maquinaria de corte.

Las siguientes fases del proceso, como comentabamos, estan dotadas de
un sistema de alimentacién y transporte neumatico de tapones y productos
auxiliares (discos, mangos...) que conecta cada seccion productiva. Gene-
ralmente, el trabajador alimenta manualmente la maquinaria a través de
trampillas o silos de carga que van dosificando la entrada de producto en
cada maquinay se ubican en altillos de alimentacién o sobreplantas de las
naves. La maquinaria mediante aviso acUstico o bloqueo del proceso, tras-
mite la necesidad de carga al operario que supervisa esta fase.

A pesar de la mecanizacidn aplicada a la fabricacion de tapones, es impor-
tante resaltar la inclusion de una parte tradicional del proceso que aun se
mantiene en la industria taponera actual (de vital importancia en la con-
secucion de calidades superiores) intercalada entre las diferentes seccio-
nes automatizadas, como es la valoracion/clasificacion visual y manual del
producto (“tria de tapones”).

En cuanto al tipo de contratos de los trabajadores de esta parte del proceso
productivo, en la actualidad, debemos indicar que es donde se recoge una
mayor estabilidad en el empleo dentro de la industria taponera, ya que la
mayoria de las empresas cuentan con trabajadores con contratos indefini-
dos extensos en el tiempo, aspecto que facilita una gestion adecuada y el
cumplimento de la normativa en materia de prevencion.

Resumiendo, en cuanto a la maquinaria utilizada en las fases de fabrica-
cionyacabado encontramos entre otras: maquina rebanadora, picadora de
tapones, troqueladora de discos, escogedoras, maquinas para colmatar,
seleccionadora automatica de tapones, maquinaria de rectificado de ta-
pones (esmeriladora de caras, pulidora de costados), maquina de lavado,
marcado a fuego, marcado a tinta, contadora de tapones, mecanismos de
secado de tapones, asi como los sistemas de transporte neumatico de pro-
ductos y medios auxiliares de transporte interior, etc...

«

e CAPITULO 06. Fases y proceso productivo. Identificacién de riesgos laborales
en la industria taponera.

Los trabajadores que intervienen en la fase de fabricacion industrial, ocu-
pan puestos de preparador de materiales, mecanizado de taponesy dis-
cos, operario de acabado de tapones, taponero, seleccion visual o tria,
embalador, personal de mantenimiento...

6.3.1. Fabricacion de tapon de corcho natural.

El tapon de natural se fabrica a partir de la perforacidn de una sola pieza
de corcho, en forma cilindrica. En funcién del uso y tipo de botella al que
vaya a ser destinado el tapdn, éste puede ser de diferentes longitudes y
didmetros.

A continuacion, se detallan las diferentes fases de fabricacion del tapdn,
considerando que alguna de ellas (el escogido, principalmente) se puede
realizar en varios puntos del proceso de produccion.

6.3.1.1. Segundo Hervido.

La fase de fabricacion se inicia con el segundo hervido, llevado a cabo en
planta para la consecucion de un corcho mas flexible y mas apto para tra-
bajarlo en las etapas de fabricacion siguientes. Generalmente, este segun-
do hervido se lleva a cabo en el interior de la nave de fabricacion en cabinas
o cubas cerradas de coccidon con agua a elevada temperatura, de proceso

4
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automatizado. El trabajador desplaza el corcho con la ayuda de medios
auxiliares de carga (carretilla elevadora y/o traspaleta) desde los patios
exteriores a la zona de segundo hervido, introduciendo la materia prima en
las cabinas donde se ejecuta esta fase. Durante el proceso, el trabajador
no tiene acceso a las planchas que se estan hirviendo, dado que se trata
de un proceso automatizado, y se produce el tratamiento de las planchas
de manera aislada en el interior de la cuba. La maquinaria permanece en
situacion de bloqueo de acceso a la misma durante el hervido.

Las planchas que se han sometido al segundo hervido, son depositadas en
camaras de estabilizacién o bodegas de atmdsfera protegida (deshumidi-
ficacion, control de ozono, corrientes e aire y temperatura....), cdmara de
estabilizacion o bodegas.

Los principales riesgos que conlleva la realizacion de las tareas asociadas
al segundo hervido, son los siguientes:

e Aplastamiento o atrapamiento producido por el desplome de plan-
chas de corcho sobre el trabajador, durante la carga y descarga efec-
tuada con la carretilla elevadora.

e Sobreesfuerzos producidos por una incorrecta manipulacion de car-
ga de las planchas de corcho durante las tareas de levantamiento, co-
locacién, empuje o desplazamiento por las naves, o durante las tareas
de depdsito en zona de hervido y posterior cAmara de reposo.

e Golpes, contusiones y/o aranazos producidos por las planchas de
corcho durante la manipulacién cargas y por los medios auxiliares
empleados.

e Desplome o caida de material sobre el trabajador durante el despla-
zamiento de cargas mediante el uso de medios auxiliares de carga, en
tareas carga o descarga, o traslado de fardos a zona de reposo.

e Posible contacto térmico producido por proximidad del operario a las
calderas de segundo hervido o por el contacto no intencionado o acci-
dental con las planchas de corcho caliente.

e Accidentes o/y atropellos de personas ocasionados por vehiculos, ca-
rretillas o elevadores que circulan entre los patios de almacenamiento

«

e CAPITULO 06. Fases y proceso productivo. Identificacién de riesgos laborales
en la industria taponera.

y las naves de fabricacion durante la realizacion de labores de cargay
descarga.

e Atrapamiento del personal en el interior de bodegas o cdmara de se-
cado que carezcan de apertura interior.

6.3.1.2. Rebaneo.

Una vez realizado el tratamiento inicial de la materia prima, se comienza
a trabajar en el rebanado de las planchas, realizado mediante maquinaria
de corte fija dotada de una cuchilla circular (rebanadora o sierra de disco)
de unos 40cm de didmetro. El encendido y la parada de la maquinaria se
llevan a cabo mediante mandos de pulsacion, y es el operario el que deter-
mina la direccién de las rebanadas de corcho mediante el examen visual
de la plancha, antes de efectuar el primer corte. El trabajador manipula la
plancha de corcho recortandolo en tiras acordes a la medida y espesor
preestablecido, con la finalidad de preparar el corcho para dar paso a la
operacion de perforado.

La ultima rebanada de cada plancha de corcho, constituye el mayor riesgo
de accidente, ya que no existe suficiente distancia de separacion entre el
operario y la cuchilla.
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Los riesgos que conlleva la realizacion de tareas de rebanado de planchas,
son los siguientes:

e Cortes, golpes y/o amputacién producidos por el disco de la maqui-
naria de corte.

e Golpes, cortes, pinchazos y/o arafiazos producidos durante la mani-
pulacion manual de las planchas.

* Proyeccion de particulas en cara y ojos: astillas, restos de corcho...
e Ruido y vibraciones producidas por el uso de la rebanadora.

e Movimientos repetitivosy adopcion de posturas forzadas durante las
tareas de rebanado de planchas.

6.3.1.3. Perforado o picado.

La siguiente fase del proceso consiste en la perforacion de las tiras de cor-
cho que han sido rebanadas en la fase anterior. La perforacién se realiza
con una maquina dotada con una broca de didmetro superior al didmetro
final del tapon, en direccion de la anchura de la rebanada, dejando cada
rebanada “agujereada” con un determinado niimero de tapones, depen-
diendo la calidad del corcho que la forme.

«
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Esta fase se ha ido realizando en el tiempo mediante el uso de perforadora
manual, semiautomatica y automatica (también llamadas ametralladoras),
siendo caracteristica de la industria taponera actual la mecanizacién total
del proceso empleando perforadoras automaticas. Dependiendo del grado
de automatizacion, las perforadoras automaticas son alimentadas por el
trabajador o mediante alimentacion automatica; ademas de estar dotadas
de sensores que permiten conocer el contorno de la rebanada y elegir los
puntos de perforacion, evitando la circulacion de producto defectuoso.

Existe maquinaria de perforado que mediante sensores, permiten conocer
el contorno de la rebanada de corcho y elegir los puntos de perforacion
mas adecuados, lo que evita la circulacion de producto defectuoso en el
resto de la cadena de fabricacion.

Una vez ejecutado el perforado, queda separado el producto (tapén) de los
restos de rebanadas ya perforadas.

Los riesgos que conlleva la realizacion de tareas de perforado de plan-
chas, son los siguientes:

e Atrapamientos por o entre la maquinaria y golpes o cortes produci-
dos durante la alimentacion manual de rebanadas.

e Golpes, cortes, pinchazos y/o aranazos producidos durante la mani-
pulacion manual de las planchas.
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e Proyeccion de particulas en cara y ojos: astillas, restos de corcho...
e Ruido y vibraciones producidas por el uso de la maquinaria.

e Movimientos repetitivosy adopcion de posturas forzadas durante las
tareas de rebanado de planchas.

6.3.1.4. Secado.

Consiste en introducir los tapones en un horno en el que circula una co-
rriente de aire caliente a elevada temperatura, con el objetivo de secar los
que aun se mantienen himedos, hasta conseguir una humedad adecuada.
El tiempo necesario para este secado varia en funcion del ndimero de ta-
pones, de la forma en que estan situados o de la temperatura del horno.
La necesidad de secar los tapones se debe a que de esta manera, las ope-
raciones de lijado y pulido de sus caras se realizan de manera mas rapida,
el tapon estd mas estabilizado dimensionalmente y se obtienen medidas
mas precisas. Por otra parte, los embotelladores de vino lo exigen porque
parece mejorar la conservacion de los vinos.

Los principales riesgos que pueden darse en esta etapa son los siguientes:

e Estrés térmico por exposicion a elevadas temperaturas en el area de
secado.

e Contacto térmico accidental con partes del horno de secado o tapo-
nes tratados.

e Caida a distinto nivel, en zonas de secado en la que el horno esté
ubicado en plataformas ubicadas en altura.

6.3.1.5. Rectificado

A continuacidn, tras el periodo de reposo de los tapones ya formados, se
pasa a la fase de rectificacion dimensional de los mismos, en la que se
efectian las operaciones mecanicas necesarias mediante esmeriladoras
y pulidoras. Por medio del esmerilado se lleva a cabo el rectificado o re-

bajado de los extremos del tapon y mediante el pulido, se rebaja el con-
torno de los tapones, para asegurar las dimensiones especificadas. Este
proceso también esta altamente mecanizado, tratdndose de un proceso de
alimentaciéon automatica continua, en cadena, en la que el operario ape-
nas interviene (salvo en la supervision del funcionamiento adecuado de la
magquinaria). El polvo producido es aspirado por ventiladores de aire y es
empleado para realizar la operacién de colmatado (rellenado de poros en
tapones de corcho de inferior calidad).

Los principales riesgos que pueden darse en esta fase de produccion son:

e Atrapamiento y contacto producido por el contacto con partes mo-
viles de la maquinaria: engranajes, cintas moviles, cadenas, correas,
cintas transportadoras...

e Proyeccion de particulas de corcho, cuando el trabajador se aproxi-
ma a la zona de influencia de la maquinaria.

¢ Ruido producido por la maquinaria.

6.3.1.6. Almacenamiento de tapones

El almacenamiento de tapones se puede llevar a cabo en cualquier punto
del proceso (tapones enrasados, tapones terminados, elementos auxilia-
res: discos, mangos...], empleando para este fin locales limpios, secos y sin
olores que aseguran las condiciones de conservacidon y mantenimiento de
los tapones y que estén sometidos a unas condiciones termohigrométricas
adecuadas.

El trabajador interviene en el almacenamiento de tapones, mediante el
movimiento y desplazamiento de las cargas, estando ademas expuestos a
los riesgos surgidos del uso de montacargas, medios auxiliares y el mane-
jo manual de sacas, cestos, cajas....
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Los principales riesgos que conlleva la realizacion de las tareas asociadas
al almacenamiento de tapones, son los siguientes:

e Atrapamientos, golpes y contusiones producidas por la caida de sa-
cas, contenedores o cestas de tapones sobre el trabajador, durante la
colocacidn, cargay descarga de los mismos.

e Sobreesfuerzos producidos por una incorrecta manipulacion de car-
ga durante las tareas de levantamiento, colocacidn, empuje o despla-
zamiento de las sacas, contenedores, carros... cargados de tapones
por las instalaciones de la empresa.

e Desplome o caida de material sobre el trabajador durante el despla-
zamiento de cargas mediante el uso de medios auxiliares de carga, o
en tareas de retirada de productos semiacabado desde la maquinaria a
la zona de almacenamiento.

e Accidentes o/y atropellos de personas ocasionados por vehiculos,
carretillas o elevadores que circulen por las instalaciones, zonas de
almacenamiento y naves de fabricacion.

«

e CAPITULO 06. Fases y proceso productivo. Identificacién de riesgos laborales
en la industria taponera.

6.3.1.7. Escogido

La fase de escogido, engloba las tareas de clasificacion de tapones en fun-
cién del aspecto fisico del mismo, referido tanto a la apariencia de ambos
extremos como al contorno del tapdn.

A'lo largo del proceso de produccion de tapones se llevan a cabo diferentes
tareas de seleccidn o escogido, mediante:

e Escogido visual automdatico. Esta clasificacidon de tapones es un pro-
ceso automatizado que mediante sistemas de sensores y vision artifi-
cial, escoge o desecha los tapones. En este proceso, la maquina selec-
ciona los tapones en base a unos parametros previamente introducidos
en el sistema.

e Escogido visual manual (tria de tapones). Esta clasificacion es lle-

vada a cabo directamente por el trabajador, generalmente mujeres?,

(2) Ver epigrafe 9.- BREVE RESENA HISTORICA Y SOCIAL. EL PAPEL DE LA MUJER EN LA INDUSTRIA
DEL CORCHO.
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que realiza la seleccion de tapones mientras los mismos se desplazan
lentamente a través de cintas transportadoras y rodillos divididos en
varios carriles. El trabajador ocupa un puesto sedentario, proximo a la
linea de paso de tapones, escogiendo y examinando el tapon de manera
manual, desechando aquellos que no cumplen las especificaciones y
calidades establecidas por el cliente.

Dependiendo de las industrias taponeras, dentro del proceso productivo
se lleva a cabo una o varias selecciones manuales, segun el tipo de calida-
des finales que se pretendan conseguir, ya que la conjuncién del proceso
manual y el automatico da unas condiciones de calidad superiores y mas
valoradas por el cliente.

Los principales riesgos que conlleva la fase de escogido manual son los
siguientes:

e Posturas forzadas y movimientos repetitivos mantenidos durante la
selecciony rechazo de los tapones que se desplazan delante del opera-
rio, que provocan trastornos musculo-esqueléticos, como dolor de es-
palda crénico, dolores lumbares, sobrecarga de tendones, distension,
postura forzada de la muneca y hombros...

e Movilidad restringida, asociada a que el trabajo de escogido se debe
realizar en posicidn sedente.

e Adopcion de posturas incorrectas al sentarse; debida a la falta de
apoyo en la espalda, posturas con la espalda muy flexionada... ; la
posicion de la cabeza-cuello generando la flexion o torsidn del cuello
al mirar hacia la cinta transportadora de tapones; y la posicidn de los

«
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brazos y munecas mientras se realiza el escogido que puede ejecu-
tarse sin apoyo, falta de sitio para apoyar las munecas, desviacién y
torsion de las manos al voltear los corchos...

e Fatiga visual o malestar (dolores de nuca, picor de ojos, lagrimeo...},
ocasionados por causas relacionadas con el puesto de trabajo tales
como deficiencias de alumbrado, deficiencias en la ubicacion del pues-
to de trabajo, etc...o bien por fijacidn de la vista a distancias muy cortas.

e Sobreesfuerzos producidos por una incorrecta manipulacién de car-
ga de las cestas o sacas de corchos desechados en el escogido.

¢ Ruido producido por la maquinaria existente en el entorno de traba-
joy por las conducciones del sistema neumatico de transporte de los
tapones que en ocasiones discurren proximas al personal de escogido
manual.

6.3.1.8. Lavado y secado.

Esta fase agrupa el lavado automatico de tapones, mediante limpieza, des-
empolvado y desinfeccion. Para este fin, se emplea el uso de productos
blanqueantes (perdxidos) o acido peracético, acido sulfamico... con el fin
de proporcionar a los tapones un color mas regular (generalmente blanco).
Se introducen los tapones, junto a los componentes quimicos adecuados,
en bombos cilindricos y se agitan durante un tiempo, hasta que todos ad-
quieren un color regular y uniforme.

Estos productos se aplican mediante aspersion o bafo dentro del equipo
de lavado, dosificando la entrada de agua y controlando el operario todos
los componentes y el tiempo del proceso. El area de lavado puede estar
ubicada en altura, y el operario puede acceder a la zona de carga mediante
escaleras y diferentes estructuras o plataformas fijas.

Respecto al secado de tapones, se efectua introduciendo los tapones la-
vados en los equipos u hornos de secado programando la temperatura y
humedad para conseguir obtener la humedad especificada. Los tapones
son secados mediante la aplicacion de aire caliente durante un tiempo de-
terminado a una temperatura adecuada.
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Los riesgos mas habituales en esta fase del proceso productivo son los
siguientes:

e Caidas a distinto nivel, en dreas ubicadas en alturay transitables me-
diante estructuras fijas.

e Caida al mismo nivel, en areas ubicadas a ras del suelo provocadas
por obstaculos o por la proximidad a trampillas de carga.

e Estrés térmico, producido por las elevadas temperaturas que es po-
sible que se den en las areas de lavado.

e Contacto con productos quimicos empleados, durante las tareas de
carga o reajuste de productos blanqueantes.

6.3.1.9. Marcado.

El proceso de marcado de tapones consiste en la impresion de una marca,
logo o sello del contorno o cara de los tapones diferenciado, dependiendo
del cliente o bodega a quien vaya dirigido el producto final. El fin de esta
fase es la personalizacion de los tapones en funcion del cliente.

El proceso de marcado puede ser realizado a fuego o a tinta, dependiendo
de si se requiere el marcado de los dos extremos y/o el contorno; o a tin-
ta si solo se requiere el contorno. El proceso de marcado es automatico,

efectuado el proceso por maquinaria disenada a tal fin, los tapones van
sucediéndose por la linea de marcaje y el operario controla el proceso.
Indicar que la tinta empleada en esta fase, es apta para uso alimentario.

El marcado a fuego consiste en unir la superficie del tapén con una placa
de acero que estd a unos 300° C de temperatura, y que tiene grabado en
relieve el dibujo o el texto, quema parte del corcho 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 resistencia eléctrica.

En cuanto a los principales riesgos a los que los trabajadores estan ex-
puestos en esta fase del proceso, resaltar los siguientes:

e Atrapamiento y contacto producido por el contacto con partes mo-
viles de la maquinaria: engranajes, cintas moviles, cadenas, correas,
cintas transportadoras...

e Estrés térmico, producido por la posibilidad de elevadas temperatu-
ras existentes en las zonas de marcado.

e Contacto térmico, durante el marcado por la falta de apantallamiento
de la maquinaria, y por el acceso del operario a la zona de contacto
para tareas de desatasco o supervision.

e Inhalacion de humos procedentes de las tareas de marcado a fuego.

e Explosiones y/o incendios producidos por la existencia de fuentes de
ignicion procedentes del sistema de marcado a fuego y material com-
bustible existente en el entorno de las areas de marcado.

6.3.1.10. Tratamiento de superficies.

La superficie de los tapones es tratada con una mezcla de parafina y sili-
cona mediante pulverizacion, con el fin de proteger el tapdn, lubricando
la superficie, para facilitar el proceso de embotellado y posterior descor-
che, y para mejorar la estanqueidad de la botella. Este proceso se lleva
cabo en el interior de bombos o maquinaria que ejecutan el tratamiento y
aplicacion de parafinas y el operario supervisa el control del proceso. Las
dosificaciones de estos productos se diferencian para cada cliente, depen-
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diendo del tipo de vino y embotelladora. Generalmente el operario no tiene
contacto directo con los productos, dado que la carga se lleva a cabo de
manera automatica.

e Caidas a distinto nivel, en dreas ubicadas en alturay transitables me-
diante estructuras fijas.

e Caida al mismo nivel en areas ubicadas a ras del suelo, provocadas
por obstaculos o por la proximidad a trampillas de carga que perma-
necen abiertas.

e Contacto con productos quimicos, durante las tareas de suministro
de parafinas, suavizantes o siliconas, y durante carga o reajuste de
otros productos.

¢ Ruido producido por la maquinaria existente en el entorno de trabajo.

6.3.1.11. Recuento y embalaje.

Esta operacion consiste en efectuar el recuento de tapones y asegurar
las condiciones de proteccion y conservacion necesarias para ejecutar el
transporte a las empresas cliente. Generalmente se emplea maquinaria
de conteo automatico y a continuacion maquina de embalar para cierre
por termofusion de las bolsas de polietileno que contienen los tapones
contados. Mientras se esta efectuando el embolsado, se produce un vacio
de aire y se le inyecta un gas generalmente sulfuroso (S02) para evitar
el desarrollo de microorganismos, mohos, bacterias y levaduras en los
tapones. Posteriormente, las bolsas de tapones se empaquetan en cajas
de cartdn, y son embaladas mediante retractilado. El tipo de embolsado
se determina en funcidn de la distancia a recorrer en el transporte (bolsa
de polietileno, aluminio...). A continuacion se procede al paletizado de las
cajas retractiladas.

Entre los principales riesgos existentes en las tareas de embolsado y em-
balaje encontramos los siguientes:

e Lesiones musculo-esqueléticas cuando se realizan retractilados a
mano, a causa de la tendencia a trabajar en las partes altas con los
brazos por encima de la altura de hombros y cabeza.

e Golpes o cortes producidos durante las labores de retractilado.

e Sobreesfuerzos producidos por una incorrecta manipulacion de car-
gas durante la manipulacién de cajas y embalajes.

e Contacto con partes calientes, durante las tareas de termosellado de
embalajes y bolsas.

e Ruidoproducido por la maquinaria existente en el entorno de trabajo.

6.3.1.12. Carga y descarga, transporte.

En esta fase del proceso se ejecuta la carga y descarga de las cajas de ta-
pones ya envasados y embalados, hasta el area de carga de las naves. Las
tareas son efectuadas por el trabajador mediante manipulacion manual, el
uso de carretillas elevadoras, traspaletas, elevadores...y medios auxiliares
similares.

Es importante resaltar que en la mayoria de los casos, el transporte del
producto finalizado hasta el destino-cliente, es ejecutado por empresas
externas o personal subcontratado, con lo que se debe prestar especial
interés al cumplimento de la normativa en materia de coordinacién de ac-
tividades empresariales (R.D. 171/2004).

Los principales riesgos existentes durante la realizacion de estas tareas
serian:

e Atropellos o golpes producidos por la circulacion de vehiculos y me-
dios auxiliares en el entorno de trabajo.

e Caidas en alturas durante la ejecucion de tareas realizadas desde las
plataformas de los camiones y muelles de carga.

e Atrapamientos y golpes debido al manejo de cargas, y por el uso
de los medios auxiliares y las plataformas moviles de camiones y
furgonetas.

e Sobreesfuerzos provocados por una incorrecta manipulacion de car-
ga durante la manipulacién de cajas y embalajes de producto acabado.
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¢ Accidentes de trafico causados por el incumplimiento de las normas
basicas de circulacion vial.

6.3.2. Tapon de corcho natural colmatado. Colmatado y desempolvado.

La operacion de colmatado es una fase complementaria automatizada que
consiste en el rellenado de las lenticelas (poros) de los tapones de corcho
natural con una mezcla compuesta de polvo de corcho y cola, con el fin de
mejorar la presentacion de los tapones de corcho natural. Con esta accion se
consigue endurecer y mejorar las calidades de los tapones que cuenten con
gran porosidad con el fin de conseguir una mejor estanqueidad en el tapona-
do. El colmatado se puede realizar con colas de base acuosa o base solvente.

El polvo utilizado en este proceso proviene de la fase de rectificacion de los
tapones y discos de corcho natural.

El proceso estad automatizado y consiste en depositar en la maquina de col-
matar (bombo cilindrico y sin agujeros que gira) un determinado nimero de
tapones, la cola de colmatar y el polvo de corcho necesario, activando el equi-
poy haciéndolo girar, en diferentes fases. A continuacion, se procede al des-
empolvado haciendo rodar el bombo eliminando el exceso de polvo de corcho
de los tapones.

Indicar que los tapones asi obtenidos pueden ser sometidos posteriormen-
te a los demas tipos de operaciones de terminacion analizadas en parrafos
anteriores referidos a la fabricacién de corcho natural.

Esta fase de fabricacidn, es de gran peligrosidad por el elevado riesgo de
explosion que puede llevar consigo el movimiento del polvo de corcho y
en muchas ocasiones puede estar externalizada a otro tipo de industrias
especializadas, dedicdndose empresas concretas a este Unico proceso por
las condiciones de seguridad que se requieren.

Los riesgos existentes en esta fase del proceso, coinciden con los riesgos
detallados en la fabricacidon de tapones de corcho natural, pero debemos
resaltar los siguientes:

* Riesgo de explosion por el tratamiento del polvo de corcho y produc-
tos inflamables como la cola o disolventes.

«

e CAPITULO 06. Fases y proceso productivo. Identificacién de riesgos laborales
en la industria taponera.

e Ruido producido por la maquinaria existente en las instalaciones de
la empresa.

6.3.3. Fabricacion de tapon de corcho aglomerado con discos de cor-
cho natural.

El tapdn de corcho aglomerado estd compuesto por un mango de aglo-
merado complementado con unos discos o arandelas de corcho natural
colocados en una o ambas caras del tapon por medio de colas u alguna
otra sustancia aglutinante. En la industria del corcho, se pueden encontrar
varios tipos de colas aglomerantes o resinas: colas a base de gelatinas,
caseinas, urea-formaldehido (UF), feriol-formaldehido (PF, fenélicas), car-
dol-formaldehido (cardélicas), poliuretano (PU) y melaminicas.

El proceso de mezcla del granulado de corcho con la cola aglutinante se
realiza en la maquina mezcladora, mediante un proceso mecanizado y con-
trolado por el operario.

En algunos procesos, se anade a la mezcla latex o parafina para mejorar
la elasticidad del tapdn, que es necesaria en el proceso de extrusiony en el
moldeo para impedir la adherencia del aglomerado a los moldes. Las pro-

>)
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porciones de cada componente en el mezclado estan indicadas dentro de las
especificaciones de cada fabricante de cola, en funcion del tipo de granulado
y técnica de moldeo.

Unas condiciones adecuadas de humedad del corcho son necesarias para
conseguir un proceso apto, por esta razén se somete el granulado de cor-
cho a un proceso de secado antes de introducirlo en la mezcladora, consi-
guiendo asi disminuir la cantidad de agua en el mismo.

Los métodos mas comunes en la actualidad en la fabricacion de corcho
aglomerado son el moldeo y la extrusidn.

6.3.3.1. Mangos de tapones.

El grueso del tapdn, denominado mango esta fabricado con granulado de
corcho, procedente de los restos de corcho de buena calidad utilizado en
otras fases del proceso productivo: planchas de buena calidad que no tienen
el calibre adecuado, restos de corcho natural procedentes del troquelado de
discos, tapones rechazados en el escogido por no contar con las dimensio-
nes establecidas...

El granulado se fabrica con diferentes grosores, tamanos y densidades por
medio de trituradoras que granulan el corcho; a continuacion existen dos
procesos de fabricacion independientes:

e Fabricacion de barra de aglomerado por extrusion: en este proceso
el granulado de corcho se mezcla automaticamente con latex natural,
cola de aglomeracion, parafina....formando barras de aglomerado con-
tinuo que a continuacion, siguiendo el proceso de caracter automatiza-
do se va cortando a la longitud establecida.

e Fabricacion del mango de aglomerado por molde individual: en este
proceso el granulado de corcho se mezcla con aceite blanco medicinal,
cola d aglomerado... y con la mezcla obtenida se llenan moldes indivi-
duales sometidos a determinada presion y temperatura.

B Ry R
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Ambos procesos se efectlan de manera automatizada, realizando el tra-
bajador el control y correcto funcionamiento de la maquinaria asi como el
control de salida del producto.

6.3.3.2. Discos/arandelas de tapones.

Para la fabricacion de discos o arandelas de corcho natural se sigue el
mismo proceso de fabricacion del tapén de corcho natural (segundo hervi-
do, reposo, rebanado, laminado...}, pero la fase de rebaneo se caracteriza
por llevarse a cabo un laminado de corcho con unas condiciones de espe-
sor adecuado para la fabricacion de los discos.

A continuacidn se procede a la fase de troquelado de ldminas, en la que
mediante un proceso automatizado, mediante brocas, se consiguen los
discos de corcho natural de un didmetro determinado (discos para tapones
de cava o discos para tapones 1+1).
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A continuacion se procede al escogido de discos, que al igual que el esco-
gido de tapones se efectlia mediante:

e Escogido automatizado previo y repaso de calidades, mediante la cla-
sificacion efectuada por la maquina mediante camaras de vision artifi-
cial, segun las referencias y pardmetros preestablecidos.

e Escogido manual, mediante el control y seleccion visual efectuado
por el trabajador.

Los principales riesgos que conlleva la realizacion de las tareas asociadas
al escogido, son los siguientes:

e Atrapamiento y contacto producido por el contacto con partes mo-
viles de la maquinaria: engranajes, cintas moviles, cadenas, correas,
cintas transportadoras...

e Posturas forzadas y movimientos repetitivos mantenidos durante la
seleccion y rechazo de los discos que se desplazan delante del opera-
rio, que provocan trastornos musculo-esqueléticos, como dolor de es-
palda crénico, dolores lumbares, sobrecarga de tendones, distension,
postura forzada de la muneca y hombros...

e Movilidad restringida, asociada a que el trabajo de escogido se debe
realizar de manera sedentaria.

«

e CAPITULO 06. Fases y proceso productivo. Identificacién de riesgos laborales
en la industria taponera.

e Adopcidn de posturas incorrectas al sentarse; debida a la falta de
apoyo en la espalda, posturas con la espalda muy flexionada... ; la po-
sicion de la cabeza-cuello generando la flexion o torsion del cuello al
mirar hacia la cinta transportadora de tapones; y la posicion de los bra-
zos y munecas mientras se realiza el escogido que puede ejecutarse
sin apoyo, falta de sitio para apoyar las munecas, desviacién y torsion
de las manos al voltear los corchos.

e Fatiga visual o malestar (dolores de nuca, picor de ojos, lagrimeo...},
ocasionados por causas relacionadas con el puesto de trabajo tales
como deficiencias de alumbrado, deficiencias en la ubicacion del pues-
to de trabajo, etc...0 bien por fijacion de la vista a distancias muy cortas.

e Sobreesfuerzos producidos por una incorrecta manipulacién de
carga.

® Ruido producido por la maquinaria existente en el entorno de tra-
bajo y por las conducciones del sistema neumatico de transporte
de los tapones que en ocasiones discurren proximas al personal de
escogido manual.

6.3.3.3. Unién de disco natural al mango de aglomerado.

El proceso de enganche del disco/arandela y mango se realiza de mane-
ra automatizada, por alimentacién automatica y el trabajador controla la
carga y recogido de los tapones. De la unién del disco con el mango, se
generan dos tipos de tapon:

e Eltapdn de corcho aglomerado (mango) al que se le unen dos discos
de corcho natural en el mismo extremo, uno sobre otro, colocando el
disco de mayor calidad en la parte que ird en contacto con el vino.

e Eltapdn de cocho aglomerado al que se le une un disco de corcho na-
tural a cada cara del mango de aglomerado, a cada lado del tapon (ta-
pén de corcho 1+1). La cara de mayor calidad, es la que quedara visible.

>
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Los riesgos que conlleva la fabricacion de tapones de corcho aglomerado
con discos de corcho natural, son los siguientes:

e Atrapamientos por o entre la maquinaria y golpes o cortes produci-
dos durante la alimentacion manual de la maquinaria o tareas de des-
atasco de las mismas.

e Atrapamiento y contacto producido por el contacto con partes mo-
viles de la maquinaria: engranajes, cintas moviles, cadenas, correas,
cintas transportadoras...

e Golpes, cortes y/o arafiazos producidos por la falta de apantalla-
miento o bloqueo de la maquinaria.

e Ruido y vibraciones producidas por el uso de la maquinaria.

Tras la unién del mango y las arandelas, a partir de esta fase del proceso,
la fabricacion de este tipo de tapones es muy similar al de fabricacion de
tapones de corcho natural, continudndose el mismo con la rectificacion di-
mensional del tapdn (esmerilado, pulido, biselado...}, el escogido automa-
tico y visual, marcado a fuego, tratamiento superficial, conteo, embalaje y
expedicidn. Los riesgos laborales a los que estan expuestos los trabajado-
res de estas fases del proceso, se identifican con los destacados en parra-
fos anteriores al analizar las fases de similares caracteristicas realizadas
durante la fabricacidon de tapones de corcho natural.

A continuacion se proponen medidas preventivas que podrian mejorar las
condiciones de seguridad y salud en la fase de preparacion, seleccién y
tratamiento del corcho:

¢ Redactar y divulgar entre los trabajadores un procedimiento de tra-
bajo seguro en las tareas de manipulacion de planchas de corcho, re-
saltando normas de obligado cumplimiento.

¢ Redactar y divulgar entre los trabajadores un procedimiento de tra-
bajo seguro para la fase de 2° hervido de planchas.

e formar e informar sobre el manejo correcto de los equipos de
trabajo tales como puente grua, polipastos... asi como el funciona-
miento de la maquinaria existente en las instalaciones, facilitando
instrucciones de uso.

e Autorizar Unicamente a personal cualificado y formado en el uso
de puentes grua, montacargas, polipastos y demas medios de carga
mecanicos.

e Establecer y divulgar procedimientos de trabajo seguros para efec-
tuar la manipulacion manual de carga de manera adecuada (mani-
pulacion y desplazamiento producto semiacabado...], y formar a los
trabajadores con el fin de evitar y/o reducir la adopcién de posturas
forzadas.

¢ Proporcionar por parte de la empresa los equipos de proteccion ne-
cesarios en funcidn de las tareas a realizar, exigiendo su uso a los tra-
bajadores cuando la proteccion colectiva no sea posible o no evite y
reduzca la totalidad de los riesgos: proteccion auditiva, guantes contra
riesgo mecanico, guantes contra contacto térmico, delantales y man-
diles de lona o cuero, calzado de seguridad,

e Proporcionar y emplear herramientas manuales de buena calidad,
adecuadas al trabajo a realizar (forma, peso y dimensiones), no em-
pleando las mismas para fines diferentes de las han sido disenadas.
Se comprobara su buen estado y mantenimiento, se almacenaran en
lugar seguro.

e Cuando se realicen tareas de caracter repetitivo, establecer y reali-
zar periodos de descanso, rotacion de tareas, reducir la intensidad del
trabajo y llevar a cabo ejercicios de estiramiento con el fin de relajar
los musculos y articulaciones.

e Diferenciacion y senalizacion de las dreas de circulacion de peatones
y vehiculos, asi como de las areas destinadas a almacenamiento.
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e Restringir el acceso de personal ajeno al proceso, en determinadas
areas como colmatado, areas expuestas a condiciones fisicas adversas
(calor, ruido...]...

e Establecer restricciones obligatorias de velocidad en el interior de la
nave y en todas aquellas areas por la que circules los peatones.

¢ Establecer operaciones de mantenimiento y revisiones periddicas de
la maquinaria, incidiendo en la necesidad de ejecucién por parte de
personal cualificado, siguiendo las instrucciones técnicas fijadas por
el fabricante.

¢ En cabinas de reposo o de atmosfera controlada, asegurar el des-
bloqueo de puertas que permita el acceso del trabajador desde fueray
desde dentro de la dependencia.

e Cuando se manipulen productos quimicos (colas, siliconas, disolven-
tes, productos de limpieza, etc...) respetar las normas de uso recogi-
das en las fichas de seguridad de los mismos, asi como el uso de los
equipos de proteccion exigidos. Facilitar el contenido de las fichas de
seguridad a los trabajadores de la empresa.

e Establecer y divulgar entre los trabajadores procedimientos de lim-
pieza dirigidos al control del polvo de corcho en las instalaciones (ven-
tilacion, recogida, humedecido de las particular y el ambiente...)

Durante la fase de escogido manual:

e Disponer de espacio suficiente en el entorno de trabajo, aseguran-
do que la trabajadora tiene espacio suficiente para las extremidades
inferiores, bajo las cintas transportadoras y que puede moverse libre-
mente, no existiendo ningun elemento estructural, ni de otro tipo que
dificulte su ubicacién en la tria de tapones.

e Evitar las posturas corporales forzadas. Evitar giros bruscos y for-
zados de tronco y cabeza; el antebrazo y la mano deben permanecer
alineados; el brazoy el antebrazo deben formar un angulo un poco ma-
yor de 90°;

e Realizar breves pausas o alternancia de las tareas. En caso de fa-
tiga muscular, o durante las pausas, realice con suavidad ejercicios
de relajacion.

e Cambiar de postura a lo largo de la jornada laboral y favorecer la al-
ternancia o el cambio de tareas para conseguir que se utilicen diferen-
tes grupos musculares y, al mismo tiempo, se disminuya la monotonia
en el trabajo.

e Intercalar pausas, acompanando éstas de ejercicios de estiramien-
tos opuestos a la postura mantenida para permitir la relajacion de los
grupos musculares implicados.

e Seleccionar Utiles de trabajo (asientos graduables en altura, repo-
samunecas...) con un disefio adecuado para evitar las posturas forzadas.

e Vigilancia especifica de la salud para los riesgos asociados a los so-
breesfuerzos por posturas forzadas.

¢ Realizacion de estudios higiénicos especificos que reflejen las con-
diciones tergohigrométricas (humedad, temperatura, velocidad del
aire...) e iluminacion de las instalaciones, asi como la posible exposi-
cién a contaminantes fisicos y quimicos (polvo, ruido...).

Areas de maquinaria:

e En plataformas elevadas de acceso a bombos de lavado, secado, tra-
tamiento u otra maquinaria, asegurar las condiciones de seguridad
cuando se circule por las mismas para evitar las caidas al mismo o
diferente nivel: proteccion perimetral con barandillas de 90 cm, con
liston intermedio y rodapié, cubrir huecos, cerrar trampillas cuando
no se estén utilizando...

¢ Mantener cerradas las trampillas de alimentacion de la maquinaria
y silos de carga cuando no se estén realizando tareas de carga, sobre
todo aquellas que pueden suponer riesgo de caida del trabajador.

¢ Instalacion de proteccion de las partes accesibles de la maquinaria
que suponga riesgo de atrapamiento, corte, golpe...asi como instala-
cion de dispositivos de enclavamiento.
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e Facilitar elementos auxiliares a emplear por los trabajadores en la ali-
mentacion de maquinaria peligrosa (sierra en labores de rebaneo, per-
forado...): presores, carros deslizantes para avanzar la pieza de corcho
hacia el disco con las manos protegidas, cunas, estacas, empujadores,
mesas auxiliares...

¢ No introducir las manos en la maquinaria cuando se produzcan atas-
cos o alteraciones del ciclo productivo. Utilizar los dispositivos de blo-
queo de la maquinaria, disenados para tal fin.

e Evitar el uso de ropas no sujetas al cuerpo del trabajador y acceso-
rios que favorezcan el riesgo de atrapamiento.

e Senalizacionde los riesgos existentes en cada maquinariay la obliga-
cion de uso de equipos de proteccion individual cuando proceda. Dispo-
sicion adecuada de la maquinaria, de manera que se respete el espacio
suficiente de circulacion del trabajador sin peligro de atrapamiento.

Atmosferas explosivas:

¢ Realizacion de evaluacion de riesgos derivados de atmdsferas po-
tencialmente explosivas en el lugar de trabajo (evolucién de riesgos,
clasificacion de zonas y aplicacion de medidas preventivas.

e Asegurar instalaciones ventiladas y dotadas de sistemas mecanicos
de aspiracion, conduccion y extraccion, con caracteristicas electrosta-
ticas y antideflagrantes.

e Dotacion y mantenimiento de sistemas de extraccion de airey de di-
solventes, ademas de proteger las mismas con sistemas antidefragan-
tes (iluminacion, sistema eléctrico, maquinaria...).

e L as instalaciones potencialmente peligrosas, deben estar aisladas
de otras secciones y localizadas en edificios aislados que permitan
asegurar el perimetro de seguridad.

¢ Proteger las instalaciones con resistentes al fuego y a la explosion.

¢ | os materiales de recubrimiento de pisos y equipos de recogida y trans-
porte de tapones, no deberan impedir la descarga de electricidad estatica.

¢ El almacenamiento de liquidos inflamables debe realizarse en edi-
ficios aislados especiales, construidos con materiales resistentes al
fuego...Las puertas de acceso deberan se tipo cortafuegos, con apertu-
ra facil en el sentido de la salida.

Coordinacion empresarial:

¢ Se realizara el intercambio de informacion en materia de prevencion
de riesgos laborales (informacion de riesgos, medidas de emergencia,
formacion, vigilancia de la salud...) siempre que cualquier operario de
nuestra empresa acceda a otros centros de trabajo o bien, cuando cual-
quier trabajador de una empresa ajena (incluidos los auténomos) acce-
dan a nuestro centro de trabajo con ocasion del trabajo. La informacion
dirigida al trabajador, debera ser suficiente y habra de proporcionarse
antes del inicio de las actividades, cuando se produzca un cambio en
las actividades concurrentes que sea relevante a efectos preventivos y
cuando se haya producido una situacion de emergencia.
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CAPIiTULO 07.
SUBEROSIS. RIESGO EN
TRABAJADORES DEL SECTOR
DEL CORCHO. CAUSAS Y
MEDIDAS PREVENTIVAS.

«

La suberosis es una enfermedad respiratoria atribuible a la exposicion al
polvo de corcho, pero a pesar de laimportancia de la industria corchera es-
panolay las consecuencias negativas que esta enfermedad puede producir
en los trabajadores, existen pocos estudios epidemioldgicos sobre ella.

El origen del término suberosis, hace referencia a la composiciéon quimica
o naturaleza del corcho (suberina), sobre la que se han pronunciado dife-
rentes investigadores en el tiempo’. A principios del siglo pasado, Cheuiel
(1807), identifico la suberina como la sustancia mas importante que com-
pone el tejido suberoso del corcho. Posteriores estudios fueron propor-
cionando mas datos sobre esta sustancia, hasta determinar en la actuali-
dad que se trata de una mezcla de acidos grasos, aunque se desconoce la
composicion quimica de todos éstos. Entre los acidos grasos identificados
en la composicion del corcho, encontramos el &cido feldnico, acido floino-
licoy el &cido subérico, siendo el primero el mas abundante. La suberina
es inflamable e insoluble en agua, éter, cloroformo, acido sulfurico, aci-
do clorhidrico y amoniaco y es el mayor determinante de las diferentes
cualidades del corcho. Sometiendo la suberina a destilacion en seco, se
obtiene un alquitran semejante al de la hulla y del que puede extraerse
benzina, amoniaco, neftalina, fenoly antroceno, entre otros componentes.

Eltérmino suberosis parece que fue empleado por primera vez en 1955 por
Cancella d’Abreu, para referirse a un caso de la enfermedad conocida por
neumonitis por hipersensibilidad.

A nivel legal y normativo, la suberosis se trata de una enfermedad recono-
cida en el cuadro de enfermedades profesionales?, dentro de la clasifica-
cién de enfermedades generadas por sustancias de elevado peso molecu-
lar de origen vegetal, animal, microorganismos....>.

La suberosis, es un tipo de neumoconitis por hipersensibilidad que se pro-
duce por lainhalacidn de particulas de corcho en polvo en cualquiera de las
fases del proceso productivo del corcho (rebanado, picado, laminado, puli-
do, esmerilado...]. Ademas, se debe tener en consideracién la exposicion a

(1) P.ej. J.Cotez, Pimentel y Ramiro Avila, Respiratory disease in cork workers, -suberosis- (1973); Avila y
Villar (1968), etc...

(2) Real Decreto 1299/2006, de 10 de noviembre, por el que se aprueba el cuadro de enfermedades pro-
fesionales en el sistema de la Seguridad Social y se establecen criterios para su notificacién y registro.
(3) Rinoconjuntivitis, Asma, aleolitis alérgica extrinseca, disfuncion de la via aérea, fibrosis, bisnosis, can-
nebiosis, yuterosis, suberosis, linnosis, bagazosis, neuropatia intersticial...
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cenizas de corcho, por el contenido de silice [y silice libre) y la exposicion
a los aglomerados del corcho (a menudo a base de alquitran), que causa
lesiones en la piel como eczemay tumores, y riesgo de intoxicacion.

Por lo tanto, los trabajadores de fabricas de corcho donde se procesa y
transforma la materia prima en productos comerciales, estan expuestos
al riesgo de afectacion de esta enfermedad respiratoria, concretamente a
las diversas fuentes antigénicas existentes durante la jornada laboral, ta-
les como a proteinas propias del corcho y hongos que se desarrollan en el
mismo, como el Aspergillus Fumigatusy Penicillium Frequentans, y cada
uno de éstos puede contribuir a la etiologia de la enfermedad*.

Se trata de una enfermedad que afecta al aparato respiratorio (fibrosis pul-
monar] y se manifiesta con una clinica muy similar al asma (alveolitis alér-
gica) que se relaciona también con el corcho enmohecido, o en ocasiones
a la bronquitis cronica.

Los sintomas de los trabajadores afectados por suberosis, de diversos es-
tudios realizados aparecen a los 5-6 anos de trabajo, mientras que las ima-
genes radioldgicas de la fibrosis no se ven antes de los 15-18 afos.

Se han descrito tres tipos de reacciones consecuencia de la inhalacion de
polvo de corcho: sindromes como el asma, alveolitis alérgica extrinseca, y
bronquitis crénica con bronquiectasias.

Resulta relevante indicar, que tras la eliminacion de la exposicién al polvo
de corcho, los cambios patoldgicos presentes en los pulmones de pacien-
tes con la forma crdnica de alveolitis alérgica extrinseca, siguen persis-
tiendo. Es decir que aunque desaparezca el foco emisor, la enfermedad
mantiene sus indicadores patoldgicos.

Los sintomas cursan fuerte dolor toracico y tos con esputos a veces san-
guinolentos, y puede evolucionar hasta ser causa de incapacidad para el
trabajador afectado. Las complicaciones pueden ser: neumotdrax espon-
taneo, tuberculosis y “cor pulmonale”.

(4) Ver protocolo de vigilancia sanitaria especifica: Neumonitis por hipersesibilidad o alveolitis alérgica
extrinseca, Comision de Salud Publica. Consejo Interterritorial del Sistema Nacional de Salud.

INDICADORES Y SINTOMAS DE SUBEROSIS

Dolor de pecho no pleuritico Falta de aire, Disnea

L Opresion en el pecho, respuesta
Dolor toracico ) )
respiratoria

Dolor toracico, subesternal, linea i ) i
Pulmén, Signos, Anomalia

media
Disnea Pulmonar, estertores
Disnea, progresiva croénica Sibilancias
Estertores Signos de broncoespasmo

Estertores tipo celofan, signo de T
os
estertores en las bases

Los sintomas de la enfermedad, se manifiestan a mitad de la jornada la-
boral o al final del turno del trabajador, remitiendo o mejorando los fines
de semana o durante las vacaciones, cuando se suprime la exposicion al
contaminante.

El diagndstico precoz de la enfermedad es de gran importancia para que
las medidas de antigenos puedan ser adoptadas lo mas pronto posible, ya
que la persistencia prolongada de los sintomas en otros tipos de neumoni-
tis por hipersensibilidad ha demostrado ser un factor determinante.

Por tanto, la actuacion mas importante para un paciente con neumonitis
por hipersensibilidad es evitar la exposicién al antigeno (corcho).

Se ha demostrado que en pacientes con insuficiencia inicial la funcidn pul-
monar vuelve a la normalidad (aunque el 75% sigue presentando disnea
de esfuerzo extremo), y hay una mejoria clinica significativa en todos los
pacientes al final del seguimiento.

Los corticosteroides han demostrado su eficacia en el control de los sinto-
mas clinicos durante los episodios agudos de la enfermedad, sin embargo,
los resultados a largo plazo no estan garantizados.
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En consecuencia, lo mas importante es la prevenciéon de la enfermedad,
eliminando y reduciendo al minimo la exposicion directa al polvo de cor-
cho. Para ello, en las empresas del sector corchero se deben estable-
cer medidas preventivas dirigidas a reducir la concentracion ambiental de
contaminantes y si no es suficiente la aplicacion de medidas colectivas,
proporcionar medidas de proteccion personal para reducir o, si es posible,
evitar la exposicion al polvo de corcho.

A continuacion se recogen algunas de las medidas preventivas que podrian
evitar y/o reducir la exposicion al riesgo:

¢ Medidas para reducir la concentracion ambiental del contaminante:

- Adecuado diseno y proteccion de maquinaria que evite y reduzca el
foco de emision.

- Actuar con una adecuada ventilacion sobre el foco emisor (areas
de tratamiento de las planchas y productos de corchol y el entorno
laboral de riesgo: control de polvo ambiental y de ventilacion por
aspiracion localizada.

- Limpieza estricta y mantenimiento adecuado de las instalaciones y
maquinaria.

- Humedecer las zonas donde se concentre el contaminante. Estu-
diar la posibilidad de humidificacion de las fases del proceso produc-
tivo mas problematicas.

- Eliminar las bacterias y los hongos mediante la irradiacion del am-
biente de trabajo con rayos ultravioletas, con el fin de reducir la ex-
posicion a los microorganismos. Esta medida puede realizarse antes
o después de la jornada laboral, ya que no se puede ejecutar la mis-
ma en presencia de los trabajadores.

- Sustituir cuando sea posible, los agentes de riesgo (corcho enmo-
hecido) por otros que no lo sean o lo sean en menor grado.

¢ Medidas de proteccion personal para reducir o, si es posible, evitar
la exposicion:

- Realizar rotaciones periddicas de los puestos de trabajo donde la
exposicion es mayor.

- Proporcionar por parte del empresario los equipos de proteccion
necesarios para evitar el contacto con el corcho: guantes, masca-
rillas, gafas, ropa de trabajo adecuada..., indicando y senalizando el
uso obligatorio de los mismos cuando no haya sido posible reducir el
riesgo de exposicion con otras medidas de caracter colectivo.

- Desarrollar por parte de la empresa, programas de implantacion y
seguimiento de la utilizacion de los equipos de proteccion individual.

- Disposicion de lugares de aseo, duchas.... que permitan una ade-
cuada higiene personal del trabajador.

- Vigilancia de la salud. Realizar los controles médicos periddicos
dirigidos a detectar sensibilizaciones y/o afectacion clinica de los tra-
bajadores, incluyendo controles pruebas de funcion pulmonar para
detectar la insuficiencia (mediante espirometria).

Actualmente, el nUmero de casos reconocidos o declarados como suberosis
entre los trabajadores de las empresas del sector taponero es minimo. No
parece existir un elevado indice de incidencia general, y entre las empresas
analizadas en el presente estudio, no parece darse una incidencia elevada
de dicha enfermedad. Entre los registros de enfermedades profesionales
facilitados por las diferentes empresas evaluadas, se recogen dos casos
reconocidos entre los trabajadores en una misma empresa de alrededor de
100 trabajadores.

Segun queda recogido en la diferente bibliografia consultada, diferentes
estudios realizados en el area geografica de Gerona®, reflejan que la in-
cidencia de suberosis no obedece a indices muy elevados. En uno de los

(5) Joseph, Alegre Valls, La suberosis: Estudio Epidemiologico de las Enfermedades Respiratorias de los
Trabajadores de la Industria Corchera de Gerona - tesis doctoral-, Universidad Auténoma de Barcelona
(1986).

Ferran Morell, Alex Roger, Maria-Jesus Cruz, Xavier Mufioz, y Maria-José Rodrigo, Suberosis, Clinical Study
and New Etiologic Agents in a Series of Eight Patients (2003).
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estudios se refleja que entre 1982y 2000, se determinaron ocho pacientes
de sexo femenino de edades comprendidas entre 26-56 anos que cumplian
criterios diagnésticos de suberosis. En el momento del diagndstico, todas
las pacientes estaban trabajando activamente en las industrias de fabrica-
cién de corcho en la provincia de Gerona (Cataluiia) y todas presentaban
sintomas agudos de la neumonitis por hipersensibilidad. El tiempo medio
de exposicion al polvo de corcho antes del diagnéstico fue de alrededor de
9 anos.

Respecto a que las afectadas fueran trabajadoras de sexo femenino, se
debe a la existencia de un elevado indice de mujeres trabajadoras en lain-
dustria corchera, en tareas de limpieza de maquinaria, control del proceso
y tria de tapones.

Si consideramos el niumero global de ocupados en el sector a nivel nacio-
nal (alrededor de 2000-2500), llegamos a la conclusion de que se trata de
una baja incidencia. Aunque es importante resaltar entre los indices de
datos facilitados, otro tipo de afecciones de caracter alérgico que parecen
comunes en el sector: dermatosis, alergias cutaneas, irritaciones ocula-
res, etc...que podrian tener su origen en el contacto con el corcho y sus
componentes.

Esto nos lleva a considerar que a pesar de la grave incidencia del polvo
de corcho, hongos, esporas del mismo, etc...en la salud de los trabajado-
res, deben existir una serie de aspectos que dificultan el desarrollo de las
enfermedades pulmonares y alérgicas que afecten a los trabajadores del
sector. Es posible que las diferentes especificaciones en el area de calidad,
y los estandares europeos exigidos en la industria taponera, en las diferen-
tes fases y partes del proceso productivo, puedan incidir positivamente en
un control de la exposicion al polvo de corcho.

Aunque con todo esto, no debemos olvidar que la inhalacion de particulas
de corcho, es peligrosa para la salud de los trabajadores, y a pesar de los
bajos indices de incidencia de la enfermedad reconocida en el sector, de-
bemos mostrar especial atencion a todo tipo de medidas que minimicen al
maximo y vayan dirigidas a evitar el riesgo en cualquier fase del proceso
extraccion, tratamiento y elaboracion del corcho.
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CAPITULO 08.

ANALISIS DE LA SITUACION DEL
SECTOR EN MATERIA DE
SEGURIDAD Y SALUD.

«

8.1. PERCEPCION DE LOS TRABAJADORES DEL
SECTOR.

Para extraer informacion referente a la situacion del sector corchero
en materia de seguridad y salud, se divulgaron entre los trabajadores
del sector corchero 200 encuestas de las que se recepcionaron alrede-
dor de 60 cumplimentadas adecuadamente. A continuacidon se especifi-
can algunas de las caracteristicas de este grupo de trabajadores, para
mejorar la comprension de los resultados sobre percepcidon en materia
de seguridad y salud.

En cuanto a la distribucidn por sexos de los encuestados se observa que
existe un porcentaje muy semejante para ambos sexos, con un 55% de mu-
jeres y un 45% de hombres. Esto nos hace determinar que se trata de un
sector muy paritario en lo que se refiere a la distribucién por sexos.

Sexo




Por lo que se refiere a la antigliedad en el puesto de trabajo, se observa
que mas de la mitad de los trabajadores, en concreto un 64% de ellos, lleva
en su puesto mas de 5 anos. Entre 2y 5 anos de antigiiedad estaria forma-
do por el 23% de los trabajadores, y los porcentajes mas bajos correspon-
den a: entre 1y 2 anos con un 9% y menos de 1 ano un 4% de trabajadores.

éCuanto tiempo lleva en su puesto de trabajo?
4%
9%

- Menos de 1 ano
- Entre 1y 2 anos
- Entre 2y 5 anos

Mas de 5 anos

23%

64%

Respecto a la antigiiedad de los trabajadores en la empresa, se observa
que la gran mayoria (un 87%] lleva mas de 5 afios en la empresa, el porcen-
taje de trabajadores que lleva entre 2y 5 anos, es del 6% y un 7% de estos
lleva tan sdlo entre 1y 2 anos.

éCuanto tiempo lleva trabajando en su empresa?

6%

6%
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De las diferentes opciones que se planteaban en la encuesta respecto al
tipo de contrato: fijo a tiempo completo, fijo a tiempo parcial, fijo disconti-
nuo, temporal a tiempo completo, temporal a tiempo parcial y por obray
servicio; los trabajadores se reparten en torno a dos tipos de contratos: un
87% de los trabajadores tiene un contrato fijo a tiempo completo y un 13%
de los mismos un contrato fijo a tiempo parcial.

éComo es su contrato de trabajo?

13%

- Fijo a tiempo parcial
- Fijo a tiempo completo

87%

Observando los resultados referidos al nimero de horas de trabajo sema-
nales dedicadas por parte de los trabajadores, practicamente la mitad de
ellos, el 51%, trabaja entre 31y 40 horas, el 32% mas de 40 horas, un 9%
entre 21y 30 horas, y un 8% hasta 20 horas semanales.

£Qué nimero de horas trabaja a la semana?
9%

S0% Entre 31y 40
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Mientras que sobre los turnos en el trabajo, el 89% de los trabajadores con-
testd que no trabaja por turnos frente al 11% que contestd que si lo hace.

éTrabaja usted por turnos?

11%

Los mismos resultados encontramos al preguntar sobre las funciones que
se realizan en el trabajo, un 89% de los trabajadores contesté que no tiene
una funciones bien definidas, mientras que el 11% contestd que si tiene
unas funciones bien definidas en su trabajo.

éEstan bien definidas las funciones y tareas que tiene que llevar a cabo en
su puesto de trabajo?

1M%

«
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En cuanto a la toma de decisiones en el orden que pueden realizar las ta-
reas los trabajadores, el 45% no puede decidirlo, el 34% si puede y encon-
tramos un 21% que puede decidir en ocasiones.

éPuede decidir en el orden en que realiza las tareas?

Las respuestas sobre la pregunta de adecuacion de las instalaciones y
equipos, el 89% de los trabajadores considera que si son adecuadas para
sus actividades mientras que sélo el 11% considera que no lo son.

éConsidera que las instalaciones, equipos y maquinaria existentes en su
puesto de trabajo reunen las condiciones necesarias de seguridad y salud?

1%

89%

>
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En cuanto a las condiciones de seguridad percibidas por los trabajadores, el
84% considera que las instalaciones, equipos y maquinaria rednen las condi-
ciones necesarias de seguridad y salud, mientras que el 16% piensa que no.

éConsidera que las instalaciones, equipos y maquinaria existentes en su
puesto de trabajo reunen las condiciones necesarias de seguridad y salud?

16%

-
=

84%
Al preguntar sobre las caracteristicas de sus trabajos, el 86% de los traba-

jadores responde que a veces su trabajo es agotador, mientras que el 14%
contestd que siempre es agotador.

éCon que frecuencia diria que su trabajo es fisicamente agotador?

14%

86%

«
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Sobre la pregunta del grado de estrés de sus trabajos, el 88% de los en-
cuestados contesta que su trabajo es estresante a veces mientras que un
12% responde que siempre es estresante.

éCon que frecuencia diria que su trabajo es fisicamente estresante?

12%

88%

Respecto a las caracteristicas de sus trabajos, la mitad de los trabajadores
responde que a veces es mondtono y poco motivador, mientras que el 41%
contestd que su trabajo nunca es monétono y poco motivador y el 9% res-
ponde que siempre es mondtono y poco motivador.

£Con que frecuencia diria que su trabajo es: monétono, poco motivador?

9%

4
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En cuanto a la satisfaccion que le produce su trabajo, el 80% de los tra-
bajadores piensa que a veces es gratificante y satisfactorio, el 11% que
siempre es gratificante y satisfactorio, mientras que el 9% considera que
nunca es gratificante y satisfactorio.

éCon que frecuencia diria que su trabajo es: satisfactorio/gratificante?

1%

80%

Al preguntar sobre el grado de adecuacion de las capacidades del traba-
jador con el puesto o las caracteristicas del trabajo a desarrollar, el 27%
percibe que siempre se adecuan sus capacidades a su trabajo, el 2% piensa
gue nunca, mientras que el 71% piensa que a veces sus capacidades son
adecuadas a su trabajo.

£Con que frecuencia diria que su trabajo es adecuado a sus capacidades?
2%

«
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En cuanto a las posibilidades que ofrece el puesto de trabajo para el desa-
rrollo de las capacidades del trabajador, el 71% de los encuestados percibe
que a veces su puesto de trabajo le permite desarrollar sus habilidades, el
2% percibe que nunca es posible, y el 27% responde que siempre puede
desarrollar sus habilidades y capacidades en su puesto de trabajo.

éCon que frecuencia diria que su trabajo: le permite desarrollar sus habili-
dades/capacidades?

Al preguntar por la peligrosidad de su trabajo, la mayoria de los trabajado-
res responde que a veces es peligroso, con un 66%, mientras que un 30%
responde que nunca lo es; tan sdlo un 4% respondié que siempre es un
trabajo peligroso y perjudicial para su salud.

éCon que frecuencia diria que su trabajo es peligros/perjudicial para su salud?
4%

30%

>
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Al preguntar sobre los principales riesgos que existen en su trabajo las
respuestas mayoritarias han sido:

e exposicion a niveles elevados de ruido, con casi un 15%,
e golpes/cortes con objetos y herramientas, con un 14%,

e exposicion a polvo/particulas de corcho por inhalacién o contacto,
con casi un 14%,

e lesiones musculares o esqueléticas causadas por sobreesfuerzos
con un 12% de respuestas.

El resto de riesgos se dan en menor medida, estando todas las opciones
entre un 4y un 8%: exposicion a productos quimicos, quemaduras/contac-
to térmico, contacto eléctrico, caidas a distinto nivel, y caidas de objetos
por desplome, atrapamientos por maquinaria, y atropellos por vehiculos y
maquinaria movil.

éCuales considera que son los principales riesgos laborales que existen en
su actividad?

Otros

Exposicion a niveles elevados de ruido
Exposicion a polvo/particulas
Exposicion a prodcutos quimicos
Quemaduras/contacto térmico
Contacto eléctrico

Lesiones musculo/esqueléticas
Caidas a distinto nivel

Caidas de objetos por desplome
Atrapamientos por maquinaria

Atropellados por vehiculos y maquinaria

Golpes y cortes con objetos

o
ol

«
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En cuanto a las causas de los riesgos anteriormente indicados, las res-
puestas mayoritarias han sido:

e azar o mala suerte, con 30%

e y ritmo de trabajo elevado, con un 27%.

También se observan otras dos respuestas con un porcentaje algo menor:
e descuidos o falta de atencidn, un 12%

¢ y un 10% de los trabajadores no saben a qué se deben.

No alcanzan el 5% respuestas como: incorrecto estado de las instalacio-
nes, no poner a disposicion de los trabajadores las prendas o equipos de
proteccidon necesarias, el desconocimiento de los riesgos la falta de orga-
nizacion o la falta de cualificacion para realizar la tarea.

éCuales considera que son las principales causas de dichos riesgos?

No sabe/No contesta _
Falta de organizacion/coordinacion -
Falta de cualificacion/experiencia -

Desconocimiento de los riesgos de la
actividad y Descuido o falta de atencién -

No poner a disposicion de los _
trabajadores prendas/equipos necesarios
Mal estado de las instalaciones o equipos .

Ritmo de trabajo elevado .

Excesiva carga de trabajo

0 10 20 30 40

>
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En cuanto a si han sufrido algln accidente o enfermedad relacionada con
el trabajo, el 59% de los trabajdores, indica no haber sufrido ningtn tipo de
accidente ni enfermedad, mientras que el 35% si ha sufrido un accidente de
especial gravedad en su empresa.

éRecuerda que se haya producido algin accidente o enfermedad relacionada
con el trabajo de especial gravedad en su empresa?

7%

35%

Al referirnos a si ha sufrido el trabajador alguna baja por incapacidad, el
96% contesta que no ha tenido ninguna relacionada con el trabajo en el
ultimo afo, mientras que si lo han sufrido un 4% de los trabajadores.

éHa sufrido usted mismo alguna baja por incapacidad temporal, relacionada
con su trabajo en el dltimo aiio?

4%

«
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En relacion a la pregunta anterior, si respondieron en caso afirmativo, el
40% niega haber sufrido alguna baja relacionada con el trabajo en anos
anteriores, por el contrario el 60% afirma haber sufrido alguna baja.

En caso afirmativo éha sufrido alguna baja relacionada con el trabajo en
afios anteriores?

40%

Respecto a la pregunta relacionada con haber sufrido algin caso de su-
berosis en su empresa, el 87% de los encuestados dice no conocer ningun
caso, mientras que el 13% si conoce algun caso.

éSe ha producido algiin caso de suberosis en su empresa que usted conozca?

13%

87%

4
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Al preguntar si en los ultimos 12 meses le ha facilitado su empresa algun
reconocimiento médico, el 93% de los encuestados indica haber recibido
un reconocimiento especifico para su actividad y puesto de trabajo, mien-
tras que el 7% restante niega que su empresa se lo haya facilitado en los
ultimos 12 meses, pero si con anterioridad.

ZEn los ultimos 12 meses, éle ha facilitado su empresa la realizacion de algin
reconocimiento médico especifico para su actividad y su puesto de trabajo?

-
-

7%
" 93%

En cuanto a si han recibido por parte de su empresa informacidn especifica
respecto a los riesgos derivados de su actividad profesional y las medidas

preventivas para evitarlas, el 91% afirma haberlas recibido, mientras el 9%
restante de los entrevistados lo niega.

éHa recibido por parte de su empresa informacion especifica respecto a
los riesgos derivados de su actividad profesional y las medidas preventivas
para evitarlos?

9%
Bl -
L E

91%

«
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Sobre la cuestion de la formacion especifica, la gran mayoria, el 89%, afir-
ma haber recibido por parte de su empresa formacion especifica respecto a
los riesgos derivados de su actividad profesional y las medidas o formas de
actuar para evitarlos, mientras que el 11% restante niega haberlas recibido.

éHa recibido por parte de su empresa informacion especificarespecto a los
riesgos derivados de su actividad profesional y las medidas preventivas
para evitarlos?

9%
e
-
91%

Un 91% de los encuestados considera que la informacion y formacion pro-
porcionada por su empresa es suficiente y adecuada para evitar los posi-
bles riesgos de su actividad profesional, pero el 9% de los encuestados no
esta de acuerdo.

éConsidera que la informacion y formacion proporcionada por su empresa
es suficiente y adecuada para evitar los posibles riesgos de su actividad
profesional?

>
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Al preguntar sobre su actuacion en caso de emergencias, evacuaciony pri-
meros auxilios, el 91% de los encuestados afirma haber recibido formacion
especifica por parte de su empresa, mientras que el restante 9% de los
encuestados lo niega.

éHa recibido formacion especifica por parte de su empresa sobre actuacion
en caso de emergencias, evacuacion y primeros auxilios?

9%
-
-
91%

En relacion a la pregunta anterior, los encuestados que respondieron de
forma afirmativa, el 98% considera que dicha formacidn es suficiente y
adecuada para cubrir las necesidades de su puesto de trabajo, mientras
que el 2% considera que no son suficientes.

En caso afirmativo, éconsidera que dicha formacion es suficiente y adecua-
da para cubrir las necesidades de su puesto de trabajo?

2%

" 98%

«
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Al preguntar por el compromiso por parte de la direcciéon de su empresa
con la prevencidn de riesgos laborales, el 96% afirma que si existe y per-
cibe un compromiso por parte de su empresa, mientras el 4% niega que
lo haya.

En su opinioén, éexiste un compromiso por parte de la direccion de su empre-
sa con la prevencion de riesgos laborales?

4%

e
-
96%

Sobre la cuestion del grado de concienciacion de los trabajadores, el 77%
afirma que estan suficientemente concienciados de la importancia que tie-
ne la prevenciony colaboran en ese tema, mientras el 23% niega que exista
dicha concienciacion.

&Y los trabajadores?, ¢Estan suficientemente concienciados de la importan-
cia que tiene la prevencion, ¢Colaboran en este tema?

23%

77%

>
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En cuanto a la existencia en la empresa de representantes de los trabaja-
dores o delegados de prevencidn, el 81% afirma su existencia, el 17% niega
que en su empresa los haya tal figura, y un 2% lo desconoce.

éExisten en su empresa representantes de los trabajadores o Delegados de
Prevencion?

2%

En relacion a la anterior pregunta, en caso afirmativo, el 93% se siente
representado por los representantes de los trabajadores y/o delegados de
prevencion, mientras que el 7% no se sienten representados por ellos.

En caso de existir en su empresa Representantes de lostrabajadores y/o
Delegados de Prevencion, ése siente representado por ellos?

7%

«
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En cuanto a la valoracion de la actuacion de los mismos en materia de
prevencion de riesgos laborales, el 82% de los encuestados afirma que es
Gtil y adecuada la actuacion de los representantes de los trabajadores y/o
delegados de prevencion, el 11% dice que es poco Util su actuacion y mien-
tras que el 7% restante desconoce su actuacion

éComo valora la actuacion de los representantes de los trabajadores y/o
delegados de prevencion en cuanto a materia de prevencion de riesgos la-
borales?

7%

>
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8.2. PERCEPCION DE LOS RESPONSABLES Y EXPER-
TOS DEL SECTOR.

Para completar la informacion extraida referente a la situacion del sector
corchero en materia de seguridad y salud, se llevaron a cabo entrevistas
personales dirigidas a expertos del sector, técnico de prevencidny respon-
sables de la empresa, ademas de un grupo de discusion convocando a em-
presarios y responsables de las diferentes empresas corcheras. Con estas
técnicas de recogida de datos se pretende realizar una valoracion sobre la
situacion del sector corchero en materia preventiva.

En primer lugar, todos los profesionales resaltan el bajo indice de siniestra-
lidad laboral en el sector corchero; se tiene de referencia el 2,5%, cifra a la
que se costo llegar, pero que actualmente la realidad es que la siniestrali-
dad no llega al 1%. Todos los profesionales y expertos, estan orgullosos de
estas cifras, porque esto determina que las cosas se “estan haciendo bien”.

En este sentido, también se determina que entre estas cifras alrededor
del 5% de los accidentes acaecidos en produccién, “son improbables,
ocasionado por otras causas, pero el trabajador al considerar que el indi-
ce es bajo en ocasiones no duda en determinarlo como accidentes laboral
en vez de como enfermedad comun, para cobrar el 100% del salario. Pero
es algo excepcional”.

En cuanto al tamano de empresas del sector, los profesionales diferencian
entre “empresas grandes” y “empresas pequenas”, se determina que las
empresas mas pequenas tienen peores condiciones de trabajo, debido a
que econdémicamente tienen limitadas determinadas mejoras en materia
de seguridad y salud. Por ejemplo, se alude al puesta en conformidad de
determinadas maquinas, antiguas, que no cumplen los requisitos legales
actuales, y que como solucion al problema, cuando no se dispone de partida
econémica para invertir en la puesta en conformidad “se deja de utilizar”
o se “restringe su uso, al dueno de la empresa -auténomo-", impidiendo
el uso a los trabajadores, evitando de esta manera el riesgo de accidente.

En cuanto al uso de Equipos de Proteccion Individual (EPIS], los expertos
consideran que la situacion ha cambiado, “hace 15 anos, nadie se ponia
nada para protegerse, era una lucha fracasada en la empresa, intentar que
se pusieran unos guantes de proteccion...”; los trabajadores por lo general,
utilizan los EPIS mas habitualmente. En este sentido se alude a la edad

de los trabajadores, los trabajadores jovenes, en general, utilizan los EPIS
con normalidad: calzado de seguridad, guantes contra riesgos mecanico,
guantes de proteccidn contra riesgo quimico, mascarillas y pantallas o ga-
fas....los trabajadores mayores, que tienen una antigiedad en la empresa
de “alrededor de 30-40 anos, suelen poner mas inconvenientes porque no
entiende que algo “que se ha hecho siempre de esta manera, sin equipos
de proteccion, se tenga que hacer de esta otra...”.

En este sentido, los profesionales insisten que para dar solucién a esta
cuestion no hay que ser “amenazante desde la empresa y aludir a amones-
taciones y sanciones...”, sino que promover el didlogo, y mostrar que no es
una imposicién si no algo que busca el bien para el trabajador. Todos los
expertos estan de acuerdo en que hay favorecer la consulta y participacion
de los trabajadores, hay que promover la “posibilidad de eleccion de los
Equipos de Proteccion (EPIS], para que los trabajadores elijan aquellos a
los que mejor se adaptan”.

Por otra parte, se resalta la diferencia de tareas a realizar dependiendo de
la fase de fabricacion de la que se ocupe la empresa corchera. El problema
se dirige hacia las tareas auxiliares de fabricacidon de tapones, concreta-
mente a la fase de unificacion de colores, y concretamente en las tareas de
“colmatado, empastado o rellenado de tapones”. En esta fase del proceso,
es donde existe un mayor riesgo. Los profesionales coinciden en que los
riesgos de atrapamiento, caidas, cortes, etc....estdn minimizados al maxi-
mo, por eso “tenemos estas cifras tan bajas en siniestralidad’; el problema
estd en el colmatado “que si se dan las condiciones ambientales determi-
nadas se puede producir una explosion, y esto si que es gravisisimo...”.

Existen muchos riesgos de los que son conscientes los trabajadores
pero el riesgo de explosion, coinciden los expertos, es mucho mas im-
portantes y poco conocido y temido por los trabajadores y empresa-
rios en las industrias corcheras, y es donde se debe incidir evaluandolo
adecuadamente y estableciendo las medidas preventivas necesarias
para minimizar el mismo: “aunque no sean habituales las explosiones,
pueden producirse en cualquier momento, y esto si que puede ocasio-
nar una verdadera catastrofe...”.

Otro problematica a resaltar, es la situacidn en los almacenes de corcho,
es la manipulacién de cargas pesadas por parte del trabajador, al despla-
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zar fardos de alrededor de “85 0 90kgs”; y por otro lado, “cuando se forman
los fardos y el operario se sube en altura para colocarlos, y puede resbalar
y caerse”. En este sentido es necesario proteger de las caidas en altura,
bien con amarres o con medios auxiliares, tipo cestas, empleados por el
trabajador. En este sentido, también se resaltan los accidentes provocados
por el uso incorrecto de la carretilla elevadora, empleada para “elevar a
los trabajadores” a las areas de almacenamiento de fardos. En este sen-
tido, se destaca el exceso de velocidad en el uso de las carretillas eleva-
doras, “al tratarse de instalaciones muy amplias, el trabajador se confia y
se excede”. Es necesario limitar la velocidad en las naves y almacenes, y
asegurarse “que esto se cumple”.

Otro tipo de accidente a resaltar, es el atrapamiento producido por la ma-
quinaria. Los trabajadores retiran las protecciones de las maquinas, cuan-
do éstas permanecen en marcha, y a continuacion “mete la mano para sa-
car un tapon, y se queda la mano dentro...".

En materia de prevencion de riesgos laborales, los expertos consideran
que hay mucho hecho, pero que aln existe una tarea importante de con-
cienciacion. Los delegados, responsables de turno y expertos “deben expli-
car muy bien a la gente que esta en produccion, que cuando sea necesario
se puede parar la maquina para retirar un tapén, no hacerlo en marcha y
retirar las protecciones...”, es mas importante la salud del trabajador.

Respecto a las enfermedades profesionales se resalta la sordera, aler-
giasy dermatosis, indicando que la suberosis, “al menos en la actualidad’
no tiene gran incidencia en el sector. Se discute el caracter acumulativo
de este tipo de enfermedades, indicando que con el tiempo y el aumento
de la edad de los trabajadores, puede aumentar la incidencia. En este
sentido se debe hacer un gran esfuerzo por “concienciar y ensenar a los
trabajadores que el uso de EPIS es relevante en este tipo de enfermeda-
des”; y por otra parte incidir en la Vigilancia de la Salud, haciendo segui-
miento periddico, mas alla de la obligacidn legal.

Todos los expertos coinciden en que sus empresas no hay problema con
la realizacién de los reconocimientos meédicos, la mayoria de los trabaja-
dores, “por no decir todos” no ponen objecion a la realizacién de los exa-
menes médicos obligatorios. “Siempre y cuando se les explique bien la
finalidad de los mismos, no hay problema’”. Otro punto a resaltar es que es

necesario explicar a los trabajadores que el empresario no tiene acceso a
los resultados médicos “solo conoce quién es apto o no apto, esto es muy
importante informarlo...”.

Es muy importante por otro lado, el papel de la mujer en la industria del
corcho, sobre todo en el drea de escogido, indicando que las trabajadoras
“tienen una sensibilidad por la calidad, mas clara que el trabajador; es
madas organizada, mas metddica...el puesto de escogido, tiende a desapa-
recer, reduciendo el nimero de trabajadoras contratadas, pero se seguira
contratando mujeres, porque ese escogido metddico y ordenado, aunque
acabe mecanizandose, debera estar controlado por mujeres”. Por lo que
se considera que el papel de la mujer pasara a ser mucho mas cualificado
y especializado.

En cuanto a la fase de extraccion todo los entrevistados, indican que es “(a
fase gran desconocida” y tradicional de la industria corchera.

Respecto a la gestion de la prevencion, se considera que el que rige el
buen funcionamiento de la empresa en materia preventiva es el Servicio
de Prevencion Ajeno, se deja en sus manos la gestion documental, “lo que
el SPA haga, bien hecho esta”. En cuanto a la formacion se destaca que
deberia ser mas periddica y presencial, pero que la realidad es otra, “el
tiempo apremia, y a veces no se le da la importancia y dedicacion que se
merece, en horario laboral, aunque se pierda una jornada de trabajo, es lo
mejor para concienciar...”.
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CAPITULO 09.

BREVE RESENA HISTORICA Y
SOCIAL. EL PAPEL DE LA MUJER
EN LA INDUSTRIA DEL CORCHO.

«

A finales del siglo XVII y principios del siglo XVIIl, en Europa comienza a
aumentar el consumo de vino, lo que hace que durante la primera mitad
del XVIII empiecen a llegar a Cataluna taponeros de origen francés, ins-
taldndose en 1789 los primeros talleres en Tossa de Mar (1739) y demas
localidades situadas proximas de la provincia de Gerona. De esta manera,
se produce un cambio importante en el sector de actividad relevante de la
zona, que paso del sector agricola y las actividades del mar, a la dedicacion
a la industria taponera.

La industria taponera ha llevado consigo desde sus origenes, factores de
gran relevancia cultural y socioldgica, sobre todo si analizamos cémo la
implantacion de esta actividad en Cataluna, favorecio el aperturismo hacia
las tendencias culturales europeas de la época. La instalacion de una in-
dustria gestionada por “extranjeros” supuso una clara influencia en varios

aspectos de la vida diaria, asi como en la arquitectura de la épocay el arte.
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Entorno a la industria taponera se comenzaron a crean movimientos de
caracter cultural, como por ejemplo el movimiento de coros de Joseph
Amselm Clavé, que supuso un fuerte intento de culturizacién del pueblo.
Se formd una organizacion coral, cuyo origen se fragué en el entorno de la
industria taponera, y cuyo estandarte estaba fabricado en corcho. Con los
desplazamientos del coro a las diferentes localidades catalanas, se favo-
recian las reuniones, celebraciones y comidas conjuntas, donde se produ-
cia un intercambio de ideas, didlogos sociales, discusiones de tipo laboral,
opiniones de caracter politico, etc... Del seno de estas reuniones y de la
realizacion de tareas en el taller y los patios de las industrias en grupos de
varios trabajadores, parecen surgir ideologias de caracter politico liberal y
otros colectivos con diferentes vertientes e ideas politicas y/o sociales. El
tipo de tareas a realizar [inicialmente ejecutadas a mano) favorecio que el
lugar de trabajo se convirtiera en un lugar de discusidn y didlogo. Con la
llegada de la mecanizacidn, esto ser redujo, y a partir de 1935, empiezan a
desaparecer este tipo de trabajadores para dar paso al inicio de la mecani-
zacion de los procesos.

e CAPITULO 09. Breve resefia histérica y social. EI papel de la mujer en la industria del corcho.

En la industria del corcho, se producen dos oleadas de mecanizacion; en-
tre 1880y 1900, la fabricacidn se llevaba a cabo de manera manualy entre
1900y 1920 se comienza a mecanizar el proceso produciéndose una prime-
ray una segunda mecanizacion.
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Resulta curioso resaltar que en la industria taponera, el puesto de tapo-
nero era el mas bohemio y menos disciplinado, por el tipo de trabajado-
res que ocupaban el puesto, que pretendian la realizacion de tareas muy
mecanicas, monotonas y que supusieran la menor cualificacion posible...
Las mujeres, ocuparon puestos en la industria, pero inicialmente, a pesar
resaltarse sus virtudes de disciplinadas, serias y constantes, estaban peor
remuneradas.

La mujer hace su presencia en la industria taponera, desde los origenes
de la misma, algo que comienza a repercutir en las condiciones laborales
del sector. Los empresarios consideraban que un trabajo mas perfec-
cionista, metddico, detallista, era mas propio del sexo femenino, y la se-
leccion de tapones y control de la fabricacion y acabados de los mismos,
estaba reservado a las mujeres.

«

e CAPITULO 09. Breve resefia histérica y social. EI papel de la mujer en la industria del corcho.

Tradicionalmente la “tria de tapones” (escogido y seleccidn), ha sido tarea
del sexo femenino y durante anos se ha mostrado que los productos reali-
zadas por mujeres aseguraban una mayor calidad y perfeccion en los aca-
bados. Esto determind las condiciones laborales del sector, sobre todo en
lo que se refiere a horarios, la industria tuvo que adaptarse a “los horarios
femeninos”. Por ejemplo, se establecid la hora de salida de las fabricas a
las 12:00 horas; horario que permitia la atencion de la familia, permitiendo
recogida de los ninos a la salida del colegio, y el respeto de los horarios
de comida y la vuelta a la fabrica cuando estas tareas se habian realizado.

Resulta curioso e interesante que este horario se siga manteniendo en las
industrias taponeras actuales, algo que favorece la conciliacion de la vida
laboral y familiar. Es en esta industria donde se percibe la primera incur-
sion de la mujer trabajadora en el mundo laboral, y desde donde se puede
valorar su evolucion en el tiempo.

En la actualidad, el trabajo de “tria” o escogido de tapones y arandelas, se
sigue realizando de manera manual y por parte de trabajadoras, porque
se considera que las calidades conseguidas son mucho mas estrictas, que
con un unico escogido mecanizado, y las empresas clientes asi lo exigen.
Resulta muy probable que este proceso se acabe mecanizando en su tota-
lidad, pero aun con esto, los expertos del sector se inclinan a prever que
seran trabajadoras del sexo femenino las que se encarguen de la supervi-
sion, control y decision de las pautas de seleccion, considerando que esto
conllevara una evolucion del tipo de tarea a realizar y trayendo consigo un
puesto de trabajo mas cualificado.

>
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CAPITULO 10.
CONCLUSION FINAL Y
AGRADECIMIENTOS.

«

En cuanto a la situacion del sector corchero en relacidn a la aplicacion
de la legislacion en materia de prevencion de riesgos laborales, debemos
indicar que parece tratarse de un sector en el que las empresas que lo
componen, cumplen sus obligaciones en materia preventiva. La totalidad
de las empresas visitadas con ocasidon del estudio, tienen como modalidad
preventiva el concierto con un Servicio de Prevencidn Ajeno, con un téc-
nico de prevencion asignado. Paralelamente, en la propiaempresa existe
una persona encargada de la gestion documental preventiva, que suele ser
asignada a un puesto de administracion o gestion.

En lo referente a la gestion preventiva, las empresas analizadas cuen-
tan con la siguiente documentacion en materia de prevencidn de ries-
gos laborales:

e Evaluacion inicial de riesgos tanto de las instalaciones fijas como de
los puestos de trabajo existentes en la empresa, con la propuesta de
medidas preventivas a llevar a cabo.

¢ Acuse de realizacion de informacion de los riesgos a los trabajadores.
e Planificacion de la actividad preventiva.

e Certificados de la formacion impartida a los trabajadores en materia
de prevencion de riesgos laborales, tanto basica como especifica.

e Certificados de aptitud referentes a la realizacion de los reconoci-
mientos médicos realizados a los trabajadores.

¢ Acuse de entrega de equipos de proteccion individual.

e En determinados casos: realizacién de mediciones higiénicas (ruido
y condiciones temohigrométricas, sobre todo, y excepcionalmente me-
diciones de polvo de corcho).

A pesar del cumplimiento en materia documental, se extrae que esta docu-
mentacion es mas un tramite burocratico, por lo que se recomienda dotar
de mayor importancia a esta cuestion, y una dedicacion exhaustiva de las
empresas en cuanto a cuestiones de prevencidn de riesgos laborales se
refiere, llevando a una actualizacion periddica de la documentacion ante-
riormente indicada.




Resaltar por otra parte, la gran importancia que tiene en este sentido la
concienciacion a los trabajadores de la empresa, incidiendo en la impar-
ticion de formacion continua en materia preventiva. De la misma manera,
se incide en la necesidad de aplicar los criterios informativos necesarios
para que los trabajadores conozcan el origen de las obligaciones legales
y colaboren en la aplicacion de la ley de prevencidn de Riesgos Laborales
31/1995.

Tras la valoracion de los datos recogidos en el presente estudio, se deduce

que los trabajadores del sector cuentan con una escasa percepcion de peli-
grosidad en sus tareas habituales, considerando que los riesgos existentes
en su trabajo son minimos. A pesar del aparente control de los riesgos
existentes en las instalaciones de las industrias corcheras, resulta de vital
importancia mostrar a trabajadores y empresarios que estos riesgos estan
presentes y pueden generar graves consecuencias sobre la salud, si no
contamos con unas condiciones de trabajo seguras y no respetamos las
normas basicas de seguridad y salud.

Por ultimo, indicar que en la realizacion del presente estudio, han parti-
cipado diferentes empresas de fabricacion de tapones de corcho, permi-
tiéndonos la visita a sus instalaciones con el fin de mostrarnos las dife-
rentes fases del proceso productivo llevado a cabo en cada una de ellas.
De la misma manera, nos han autorizado la revision de la documentacion
de gestion existente en materia preventiva: a todas estas empresas que-
remos mostrar nuestro mas sincero agradecimiento, asi como a aquellas
organizaciones y entidades que nos han facilitado datos para incluir en
el estudio. Por ultimo, agradecer al Museo del Suro de Palafrugell, su
atencion y su autorizacion en el uso de las imagenes tomadas en la visita
al mismo.
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CAPITULO 12.

«

ANEXOS.

ANEXO 1. GRAFICOS.

Datos cedidos por AECORK, Associacié d'Empresaris Surers de Catalunya

Grafico 1: Distribucion de la Facturacion por Tipo de Producto.
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Grafico 2.1: Estructura de las Exportaciones por Tipo de Producto.
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Grafico 3: Exportaciones de Corcho Espafiolas por Pais de Destino 2009.
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Grafico 2.2: Evolucion de las Exportaciones Espaiiolas de Corcho 2004-2009.
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Grafico 5: Principales Productos Exportados- 2009 Euros (millones)
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Grafico 6: Evolucion Principales Exportaciones- 2004-2009
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Grafico 7: Evolucion Exportaciones de los Tapones de Corcho 2004-2009
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Grafico 8: Principales Paises de Origen de las Importaciones de Corcho 2009
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Grafico 9: Importaciones de Corcho por Tipo de Producto 2009
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Grafico 10: Principales Paises de Origen de las Importaciones de Corcho 2009
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Grafico 11: Importaciones de Corcho por Tipo de Producto 2009
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ANEXO II. GLOSARIO DE TERMINOS.

A continuacion, se recogen algunos conceptos y definiciones relacionados
con la industria corchera, y/o utilizados en su contexto:

e ABERTURA:

Fase del descorche que consiste en abrir las planchas de corcho con el
hacha en sentido vertical y que debe hacerse en lo posible partiendo de
las fendas naturales del arbol, de manera que las planchas obtenidas
puedan extraerse de la manera mas limpia y homogénea posible.

¢ ABRIR:

Practicar la abertura en la fase del descorche.

o ACIDO OXALICO (BIOXALATO DE POTASIO):

Disolucion toxica utilizada en el siglo XIX cuya formula quimica es CO-
OH-COOH, para lavar y limpiar los tapones de toda impureza o grasa
provenientes de su fabricacion.

« ACIDO SULFAMICO:

Disolucidn para lavar los tapones con el objetivo de limpiarlos y des-
infectarlos, cuya formula es NH2-SO3H. Procedimiento de lavado de
tapones empleando acido sulfamico.

o ADITIVO PARA AGLOMERACION:

Sustancia que se anade a la mezcla granulado-cola para asegurar la
lubricacion de ésta, asi como la elasticidad de los tapones.

o ADMINISTRACION FORESTAL:

Direccion o gobierno de la autoridad responsable de los bosques y de
su aprovechamiento. Puede ser Estatal, Autondmica o Regional.

e AECORK:

Siglas de “Asociacion de Empresarios Corcheros de Catalufa”.

e AGLOMERADO DE CORCHO:

Material obtenido industrialmente por aglomeracion o aglutinacion
de todo tipo de corcho, de cualquier formay dimension.

e AGLOMERADO EXPANDIDO PURO DE CORCHO:

Aglomerado negro. Aglomerado constituido por granulado de corcho,
aglutinado entre si por la propia resina natural del corcho. Esta aglu-
tinacion se produce con tratamiento a base de temperatura y presion
adecuadas.

e AGLOMERADO PURO NO EXPANDIDO:

Aglomerado cuyo proceso de fabricacion no ha provocado ninguna
modificacion sensible del tejido suberoso, por ejemplo algunas placas
para revestimiento de paredes o losas para revestimiento de suelos.

e AGLOMERANTE:

Sustancia que se utiliza para mezclar el granulado de corcho con otros
componentes para obtener una masa susceptible de ser aglomerada.

e AGLOMERISTA:

Industrial y trabajador del sector corchero que se dedica a la pro-
duccion de aglomerados. Operador de fabricacion de articulos de
corcho aglomerado.
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e AHUECAR:

Golpear con la parte posterior del hacha en las lineas de abertura y
trazado para facilitar el despegue del corcho.

e ALBURA:

Parte clara y blanda del tronco de un arbol, situada inmediatamente
debajo de la corteza y correspondiente a la zona aun viva del lefo.

e ALCORNOCAL:

Terreno poblado de alcornoques.

e ALCORNOCAL MADURO DENSO:

Estructura que tendria la mayor parte de los alcornocales si no ac-
tuara el hombre sobre ellos, con arboles de gran altura y un soto-
bosque escaso.

e ALCORNOQUE:

Nombre vulgar de Quercus Suber.

e ALCORNOQUE SEGUNDERO:

Alcornoque al que se ha descorchado una sola vez.

e ALCORQUE:

Hoyo que se hace al pie de las plantas para retener el agua en los riegos.

e ALMACENAJE DE CORCHO:

Periodo durante el cual las panas de corcho se encuentran apiladas
en el patio antes de ser transformadas. Periodo comprendido entre la

fabricacion de tapones y arandelas, y la granulacion. Periodo de alma-
cenamiento de los tapones cualquiera que sea la etapa de acabado.

e ALTURA DE DESCORCHE:

Longitud desde el suelo hasta el final de la zona descorchada del arbol.
En los arboles descorchados por encima de la cruz, se mide hasta la
rama con mayor longitud descorchada.

e ALTURA HASTA LA CRUZ:

Longitud desde el suelo hasta la cruz del alcornoque.

e ALVEOLAR:

Relativo a los alveolos de que estd compuesto el corcho.

e ANILLO ANUAL DE CRECIMIENTO:

Anillo de madera o liber producido cada ano por el arbol.

e ANO SECO:

Ano falto de crianza o desarrollo, por escasez de agua o por enferme-
dad del alcornoque.

e APILADOR:

Obrero especializado en la colocacidn de pilas de corcho durante
la saca.

¢ APILAR:

Amontonar, poner una plancha de corcho sobre otra, haciendo pila
0 monton.
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e APRENDIZ DE TAPONERO:

Uno de los grados pertenecientes a la categoria profesional de taponero.

e APROVECHAMIENTO FORESTAL:

Beneficio o producto de montes o dehesas.

e ARANDELA:

Pieza cilindrica de corcho natural de espesor y didmetro variables, fa-
bricada por recorte en el sentido perpendicular a los anillos de creci-
miento de la plancha.

» ARBOL PADRE/ ARBOL SEMILLERO:

Arbol del que procede las semillas utilizadas en la regeneracién natu-
ral del alcornoque.

e ARMILLARIA MELLEA:

Hongo parasito que puede aparecer en el alcornoque e influye en el
llamado “gusto a corcho” del vino.

¢ ARPILLERA:

Envoltorio inicialmente hecho con tejido de cafnamo y posteriormente
con tejido de yute para transportar los tapones.

¢ ARRIERO:

Persona que se dedica al transporte con caballerias, de las panas de
corcho después de la saca en aquellos lugares de dificil acceso.

e ASPERGILLUS FUMIGATUS:

Género de hongos filamentosos pertenecientes al orden Moniliales,
que aparecen a veces en el corcho plancha o en tapones, asociados
a menudo a la “mancha amarilla” y que son considerados un posible
factor en el llamado “gusto a corcho” del vino.

e ASPERGILOSIS:

Enfermedad del corcho provocada por la especie Aspergillus fumigas.

e AZUELA:

Herramienta utilizada en los primeros tiempos de la artesania corche-
ra para raspar las planchas de corcho después de hervirlas.

e BAJO-FINO (BAS-FIN):

Una de las primeras clases de tapdn, del siglo XVIII, que vendian los fa-
bricantes de Gerona en la feria de Beaucaire (Francia) como resultado
de la demanda de sus clientes franceses.

e BALSA DE COCCION:

Recipiente de la caldera donde se sumergen las planchas de corcho
para su coccion.

e BANDA DE CRECIMIENTO:

Espesor de corcho (de otofio o de primavera) comprendido entre dos
lineas de crecimiento que corresponde al crecimiento anual.

o BANDA DE SEPARACION:

Linea bien definida de color pardo que separa los distintos crecimien-
tos anuales de corcho (corcho de otofio) producidos por el alcornoque.
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e BANDA DE AGLOMERADO DEL CORCHO:

Mezcla de granulados de corcho moldeada tubularmente y compacta-
da con la ayuda de un piston.

* BARRINA:

Maquina que perforaba las rebanadas, sin tener que raspar ni cua-
drar el corcho, con una gubia circular, que se usara en Espana a
partir del siglo XX.

e BELLOTA:

Fruto de las especies de género Quercus.

* BISEL:

Corte oblicuo efectuado en el borde de algunos tapones de corcho.
BISELADO: Operacion que consiste en dar un corte o tallado oblicuo
al tapon.

e BODEGA:

Local donde se deposita el corcho después de su coccidn.

* BORNIZO:

Corcho que proviene de la primera saca del tronco y de las ramas del
alcornoque. Alcornoque adulto que no ha sido descorchado.

e CAPA MADRE:

Conjunto de tejidos vegetales existentes entre el corcho y el leno del
alcornoque, constituido por células vivas. De fuera hacia adentro cons-
ta de los siguientes tejidos: feldgeno, felodermis, liber y cdmbium. El

feldgeno es el responsable de la formacion del corcho y de la feloder-
mis, mientras que el cdmbium es el responsable del lefio y del liber.

e CALIBRE:

Espesor que presenta el corcho. Se mide en lineas o en milimetros. Se
puede estimar antes y después de cocer el corcho, en una muestra que
suele sacarse a la altura del pecho. Herramienta con la que se mide
el espesor del corcho. El calibre se mide en el frente de las panas [...].
Para realizar esta medida tradicionalmente se mide con util conocido
como “pie de linea”. “Pie de rey”: Las primeras rebanadas deben me-
dirse con un pie de rey para comprobar que su anchura se ajusta a la
deseada, cambiando la aproximacion del tope hasta que se consiga.

e COLMATAR:

Rellenar las lenticelas de los tapones con una mezcla de polvo de cor-
choy de cola alimentaria.

e CORCHO BUFADO:

Corcho con flojera debida a la cavidad vacia provocada por el des-
pegue de las hileras celulares, que lo inhabilitan para la produccidn
de tapones.

e CORCHO PREPARADO:

Corcho de reproduccion que ha sufrido los procesos de coccion, apla-
nado, escogido y eventualmente, recortado, cominmente designado
“enrasado” y corcho clasificado.

e CORCHO COLMATADO:

Corcho cuyas lenticelas han sido rellenadas de serrin de corchoy
adhesivo.
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e CORCHO COCIDO:

Corcho que se ha sometido a una primera coccion.

e CORCHO CON MANCHA AMARILLA:

Corcho no apto para la fabricacion de tapones por presentar manchas
amarillas (provocadas por el hongo Dreschslena tritici-repentis) que
se desarrollan en un medio himedo elevando el nivel de ciertas sus-
tancias, que dejan mal gusto al vino.

e CORCHO CON MANCHA AZUL.:

Mancha de color azul, de intensidad variable, que aparece después del
lavado y que soélo perjudica al aspecto y la presentacion comercial de
los tapones.

e CORCHO CRIADO:

Corcho que tiene un afio o mas de lo legalmente estipulado para la
saca.

e CORCHO CRUDO:

Corcho que no ha sido sometido a ningun tratamiento después de su
extraccion del arbol.

e CORCHO DE FABRICA:

Corcho que se forma tras la extraccién del bornizo y del segundero a
partir de la tercera pela del alcornoque.

e CORCHO DE MUSICA:

Corcho de muy alta calidad con muy pocas lenticelas para evitar el
paso del aire y por consiguiente, de ruidos.

e CORCHO DE OTONO:

Corcho elaborado por el alcornoque principalmente en otono, caracte-
rizado por unas venas muy apretadas.

« CORCHO DE REPRODUCCION:

Corcho que se forma en las sucesivas sacas tras la extraccion del
bornizo.

« CORCHO DE TRITURACION:

Corcho que proviene de refugo y de bornizo, destinado a ser triturado.

e CORCHO MANUFACTURADO:

Corcho fabricado por medios mecanicos o manuales.

e CORCHO NATURAL:

Denominacion conjunta del corcho crudo, preparado o elaborado por sim-
ple talla. Se utiliza normalmente por oposicién a “corcho aglomerado”.

e CORCHO PREMATURO:

Corcho extraido antes de los nueve anos siguientes a la Ultima saca y
que no posee las cualidades suficientes para la fabricacion de tapones.

e CORCHO PREPARADO:

Corcho de reproduccion cocido y clasificado.

e CORCHO VERDE:

Corcho defectuoso situado sobre todo en la base de los arboles y cau-
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sado por la penetracion de agua en sus células suberosas, lo cual favo-
rece ataques de hongos.

e CORCHO VERDE SECO:

Corcho verde secado al aire durante al menos un ano, que puede ser
utilizado posteriormente, pero es mas permeable a los liquidos, lo que
puede producir cierto gusto acido en el vino.

e COSTADO:

Cada una de las dos partes laterales de una plancha de corcho
cuando esta dispuesta en el mismo sentido en el que se encontraba
antes de haber sido despegada del arbol. En el tapdn, contorno del
cilindro de corcho.

* CRIBAR:

Limpiar el corcho de impurezas o fragmentos no estimables.

e CUADRAR:

Dar a los fragmentos del corcho figura de cuadrado o de cuadro, y me-
jor aun, de hexaedro o paralelepipedo.

e CUCHILLA DE REBANEAR:

Instrumento de hoja ancha en forma de media luna que se utiliza en la
operacion del rebaneo.

e CUELLO:

Zona de union entre el corcho bornizoy el de primera reproduccion
o segundero. Limite superior de la superficie descorchada en un
alcornoque.

e DEHESA:

Monte o bosque aclarado de encinas y alcornoques, con aprovecha-
mientos multiples: agricolas, ganaderos y forestales. Aunque la dehe-
sa siempre es arbolada, también se llama dehesa a explotaciones o
fincas actualmente desarboladas.

o DENSIMETRICA:

Maquina que selecciona la densidad de los serrines o granulados
de corcho.

o DESAGLOMERACION / DESAGREGACION:

Ensayo que se realiza con los tapones aglomerados para compro-
bar la consistencia de las uniones de las particulas de granulado
de corcho mediante su coccion durante 30 minutos. Desintegracion
del corcho aglomerado.

e DESCORCHAR:

Quitar o arrancar el corcho al alcornoque.

e DESCORCHE:

Accion y efecto de extraer el corcho al alcornoque.

e DESPIECE:

Operacion consistente en dividir el corcho del alcornoque en planchas.

e DIPLODIA MUTILA:

Hongo que ataca los alcornoques al ser descorchados. Localizado en
ambientes hiumedos, este hongo se manifiesta a través de manchas
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negruzcas y himedas en la corteza de las ramas y del tronco provo-
cando la desecacidon, primero parcial y luego total, del follaje hasta la
muerte del arbol

* DISCO / ARANDELA:

Pieza cilindrica de corcho natural de espesor y didmetro variables, fa-
bricada por recorte en el sentido perpendicular a los anillos de creci-
miento de la plancha.

e DISLOCADO:

Fase del descorche en la cual el operario comienza a desprender las
planchas de corcho de la capa madre. Un mal dislocado de las panas
puede llevar a que éstas se partan al separarlas del tronco.

* DON PERIGNON:

Monje francés al que se le atribuye la paternidad del champan, por
ser el primero en utilizar el corcho, al intentar conservar las burbujas
accidentales de sus vinos, de manera que la segunda fermentacion se
produzca en la botella.

e ENFARDAR:

Operacion consistente en enfardar el corcho para aplanarlo y para fa-
cilitar su transporte a industrias transformadoras.

e ESPALDA DEL CORCHO:

Parte externa del tejido suberoso del corcho de reproduccién que, en
contacto con el aire, se deseca, se endurece, se hiende e incluso se
agrieta bajo el empuje de las nuevas capas.

e VIENTRE DEL CORCHO:

Parte interna de la plancha de corcho que, en el arbol, estaba en con-
tacto con la capa madre.

» “ESTUFA™:

Recinto cerrado donde se secan las panas del corcho como alternativa
al oreo (dejar al aire el corcho para que se seque o se le quite la hume-
dad o el olor).

e EXTRUSION:

Proceso de fabricacion de tapon aglomerado en el cual una mezcla de
granulado, aglutinante y lubrificante, dispuesta en una tolva, alimenta
a un cilindro sometido ciclicamente a la presion de un pistén. Por el
extremo contrario del cilindro se va obteniendo una barra de aglome-
rado en forma continua, que sera cortada y estara lista para mecanizar
después de un periodo de estabilizacion.

e FARDO:

Paquete de panas de corcho, muy apretado, para poder portarse o
trasladarse, de aproximadamente 80 a 90 kg y de unas dimensiones
aproximadas de 90 x 60 x 60 cm. Unidad de venta del corcho cocido
en plancha.

e FAUNA DEL ALCORNOCAL:

En los bosques y dehesas de alcornoques viven mas de 400 especies de
vertebrados, la mayor parte de ellas protegidas y muchas de ellas en
peligro de extincion a nivel mundial. Entre éstas destacan aves como el
aguila imperial, el buitre negro o la cigliena negra, y mamiferos como
el lince ibérico. Las dehesas de alcornoques y encinas también son un
lugar de gran importancia para la invernada de aves procedentes del
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centro y norte de Europa, destacando la invernada de la casi totalidad
de la poblacion europea occidental de grullas y una parte importante
de las palomas torcaces, zorzales y otras.

e FINO:

Uno de los primeros tipos de tapon, del siglo XVIII, que vendian los fa-
bricantes de Gerona en la feria de Beaucaire (Francia) como resultado
de la demanda de sus clientes franceses.

e FLORA DEL ALCORNOCAL.:

La flora del alcornocal es el tipo de vegetacidon que puebla los alcor-
nocales y que depende de la localizacidon, del clima, del suelo y del tipo
de alcornocal (denso, aclarado, adehesado, etc.). El alcornocal no se
encuentra normalmente en estado puro, sino mezclado con otras es-
pecies arboreas: encinas, quejigos, robles, acebuches, etc.; con otros
estratos arbustivos: madrofos, lentiscos, durillos, etc.; asi como con
matorrales, jaras, brezales, tomillares, escobonales, etc.; con muchas
plantas herbaceas: leguminosas, gramineas, etc. y hasta con hongos
como el Hypoxylon mediterraneum o la Armillaria melea.

* FRENTE:

Cada una de las dos partes que se hallan arriba y abajo en una plancha
de corcho dispuesta en el mismo sentido en el que se encontraba antes
de haber sido despegada del arbol.

e FRIEDELINA:

Producto quimico derivado del corcho con aplicaciones farmacéuticas.

e GALPON:

Almacén o cobertizo grande, con paredes o sin ellas, donde se guarda
el corcho.

e GANIVET / NAVAJA DE RAJAR:

Herramienta utilizada en el descorche para rajar las planchas de cor-
cho consistente en un cuchillo simple, con hoja de acero, de 10-15 cm
de longitud y, con frecuencia, con el extremo truncado, sin punta.

e GARLOPA:

Maquina de hacer tapones de un solo golpe.

* GARRA:

Corcho formado en el arranque de las raices del arbol.

e GAS SULFUROSO:

Gas incoloro que se inyecta en los sacos de embalaje de tapones, de
olor sofocante, soluble en el agua y que se puede licuar facilmente.

e GAVILANES:

Extremos puntiagudos y ligeramente curvos del hacha corchera,
que sirven para tirar de las planchasy, también, para introducirlos
en los cortes practicados en el corcho, lo que facilita el despegue
de las planchas.

e GLICERINA:

Sustancia organica liquida, muy espesa y viscosa, higroscdpica, que
también se deriva del alcornoque.

e GOLLETE:

Cuello estrecho de las botellas.
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e GRANULADO DE CORCHO:

Fragmentos de corcho de dimensiones comprendidas entre 0,25y 45
mm obtenidos por trituracion del corcho preparado o picado, clasifica-
do por granulometria y densidad.

* GRANULADO DE RECUPERACION:

Granulado obtenido por trituracion o recorte del crudo aglomerado ex-
pandido puro o de sus desperdicios.

e GRANULO:

Grano pequeno de corcho.

e GUBIA:

Cuchilla cilindrica que perfora en la direccion de la anchura de la reba-
nada de corcho obteniendo de esta manera tapones naturales.

e GUSTO A CORCHO:

Se denomina gusto a tapdn a la sensacion producida por ciertos com-
ponentes volatiles de caracter contaminante aparecidos en el vino y
que tiene su origen en el tapon de corcho. Desde hace algunos afos
se determind que el “gusto a tapon” que toman algunos vinos se debe
a 2-4-6 tricloroanisol (2-4-6 TCA). Esta molécula es tremendamente
odorifera y pequenas cantidades pueden ceder al vino aromas que lo
hacen muy desagradable. El origen de esta molécula es muy diverso, y
puede contaminar tanto a tapones de corcho, maderas, vinos, etc.

e OFICIAL DE TAPONERO:

Una de las categorias profesionales de los artesanos del corcho, dedi-
cados a la fabricacion de tapones.

e HACHA CORCHERA:

Principal herramienta empleada en el descorche. Se compone de una
hoja o cabeza de acero y de un mango o cabo, ligeramente curvado,
de madera de encina, alcornoque u otra madera resistente, con uno
de sus extremos tallado en bisel y el otro engrosado (mono), para que
encaje perfectamente en el ojo, en forma de cono, de la cabeza.

* HACHA DE CALAR:

Hacha, por lo general pequena, que se utiliza para calar.

e HERVIDOR:

Denominacion profesional del trabajador especializado en el cocido
del corcho.

* PROFESIONALES DE CORCHO (Varios):

Prensador de desperdicios y granulados, fogonero de caldera abier-
ta, hervidor, enfardador de corcho en plancha, bornizo o desperdicio,
“hermanador” de cuadros, pagador y prensador de cuadros y plaque-
tas, “seleccionador” de cuadros y plaquetas, maquinista a garlopa, ta-
ponero de esmeril, “seleccionador” a maquina...

e HIGROMETRIA:

Porcentaje de agua contenida en el corcho, uno de los parametros
controlados en los tapones de corcho natural antes de las opera-
ciones de acabado.

e HILERA RADIAL.:

Nombre aplicado a la disposicion de las células del corcho.
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e HOLT MELT:

Procedimiento muy fiable para adherir una cabeza plastica a la parte
del corcho.

e HORNO:

Equipo para secar las planchas de corcho.

o HUMEDAD DEL TAPON:

Porcentaje que indica el nivel de agua en los tapones.

¢ INDUSTRIA CORCHERA:

Industria de transformacién del corcho.

* INDUSTRIA DE AGLOMERADO DE CORCHO:

Industria dedicada a la produccion de aglomerado.

e INDUSTRIA TAPONERA:

Industria de transformacion del corcho en tapones, tanto para vinos y
bebidas tranquilas o espumosas, como para las espirituosas.

¢ INTENSIDAD DE DESCORCHE:

Valor o indice que se obtiene dividiendo la superficie de descorche del
alcornoque o del alcornocal (m2 / Ha) por el drea basimétrica del mis-
mo. AREA BASIMETRICA: Superficie ocupada por la seccién transver-
sal del tronco de un alcornoque tomada a 1,30 m del suelo o suma de
las 4reas de todos los &rboles de un rodal. En este caso, suele ir referi-
da a una hectarea de terreno y entonces se mide en metros cuadrados.

e JUNTA DE ESTANQUEIDAD:

Pieza de corcho utilizada en la industria mecanica del embotellado.

e LAMINADO:

Accion y efecto de cortar el corcho en ldminas delgadas.

e LAMINADOR:

Denominacion profesional del trabajador especializado en cortar
el corcho.

e LAMINADORA:

Maquina provista de una cuchilla circular giratoria que se aplica sobre
la espalda o raspa de la pana de corcho para poder eliminarla y luego
cortar ldminas de unos 6 mm de espesor.

e LAMINADORA DE REBANADAS:

Maquina que rebana el corcho aglomerado para la obtencion de
arandelas.

* LANA DE CORCHO:

Residuos y pequenas virutas de papel de corcho que por sus cualidades
higiénicas, por sus propiedades fisicas y por su precio podian servir
para el relleno de colchones, almohadas y otros usos.

e LAVADO DE TAPONES:

Operacion consistente en la aplicacion de determinados productos a
los tapones para limpiarlos y desinfectarlos: acido peracético (CH3-
COOH], acido sulfamico, agua sin aditivos, peréxidos (agua oxigenada,
acido peracético), cloruros seguido de un bafio de acido oxélico, solu-
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cién de metabisulfito, ozono, etc... Antes de ser insertados en la bote-
lla, los tapones son lavados con agua o tratados con estas sustancias.

 LENTICELA / LENTICULA:

Canal de perfil cilindrico o conico y de seccion irregular o eliptica, con
paredes tapizadas de células muertas, que surca el tejido suberoso del
corcho en sentido radial, en la mayoria de los casos desde el vientre
hasta la espalda.

o LENTICELA LENOSA:

Lenticela rellena de lignina en el tejido suberoso.

e LENTICELA TERROSA:

Lenticela rellena de materia pulverulenta.

e LIGNINA:

Compuesto quimico presente en el alcornoque.

¢ LIGNOTUBER:

Tejido que se encuentra en el cuello de la raiz del alcornoque con
abundantes reservas energéticas y que facilita el rebrote de cepa del
alcornoque tras la muerte de la parte aérea de la planta.

* LINEA DE ABERTURA / CORTE:

Incision vertical practicada en el alcornoque para facilitar su descorche.

o LINEA DE ABERTURA/ LINEA DE CORTE:

Incision vertical practicada en el alcornoque para facilitar su descorche.

« LINEA DE TRAZADO:

Incision horizontal practicada en el alcornoque a la altura del pecho
para facilitar su descorche.

* LINEA DE CRECIMIENTO:

Lineas paralelas que se aprecian en el costado de la pana del corchoy
que permiten verificar su edad.

e LLAVE:

Nudo entre dos grietas, que permite sacar las planchas sin dar hachazos.

e MAMORA:

Elalcornocal mas amplio de Marruecosy del mundo, cuya superficie es
de 150.000 ha aproximadamente.

o MAQUINA CEPILLADORA:

Herramienta de carpintero que sirve para eliminar por laminas las
irregularidades de una superficie de madera, y que también ha sido
utilizada en la industria taponera.

« MAQUINA DE CALIBRAR:

Maquina que sirve para medir el didmetro de los tapones...

« MAQUINA CORTE DE TAPONES:

Maquina provista de una célula fotoeléctrica que detecta la presen-
cia de tapones mediante un corte eléctrico y transmite esa senal a
un ordenador.
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« MAQUINA DE CRIBAR:

Maquina utilizada para separar los granulados segun su calibre.

» MAQUINA DE CUADRAR:

Maquina que sirve para cortar piezas de forma paralelepipeda rectan-
gular destinadas normalmente para fabricar tapones.

o MAQUINA DE ESPALDAR:

Maquina que sirve para quitar la parte externa del tejido suberoso que
en contacto con el aire se seca, endurece y agrieta.

* MAQUINA DE REBANAR:

Maquina provista de cuchilla circular movida por un motor eléctrico y
que sirve para cortar las rebanadas de corcho. Rebaneadora de tiras
automaticas. Maquina oleodinamica para el corte de tiras -a partir de
ldaminas de corcho natural- para la produccidn de tapones.

e MAQUINA SECADORA:

Equipo que se utiliza para secar los tapones.

« MAQUINA SELECCIONADORA:

Maquina automatica provista de una camara optica, que graba la imagen,
y de un programa informatico que analiza tanto el nimero de poros que
tiene el tapdn como la superficie que representa con respecto al total
para poder separar hasta siete clases de tapones en recipientes distintos.

e MARCADO DE TAPONES:

Impresion a tinta o a fuego del anagrama, logotipo o nombre comercial
en el tapon.

e MARCADO A FUEGO:

Sistema para marcar el tapon de corcho que consiste en quemar la
superficie exterior del mismo con texto y/o dibujos mediante una placa
metalica de acero que se encuentra a una temperatura elevada, proxi-
ma a los 250°.

e MARCADO A TINTA:

Sistema para marcar el tapdn de corcho con tintas de varios colores.

e MARCADOR:

Denominacion profesional del trabajador especializado en estampar
marcas, logotipos, etc., en los tapones y otros productos del corcho.

e SACA POR MESAS:

Forma de realizar la saca de manera gradual o por partes, con el fin de
que el arbol se descorche en dos 0 mas veces, separadas entre si por
varios anos.

o MESA DENSIMETRICA:

Equipo que selecciona la densidad del serrin de corcho.

e MODELO:

Tapon de 20 lineas, de forma recta o cilindrica, conocido también por
“regular” que hizo su aparicion en la feria de Beaucaire, entre 1830y
1835. Se cuenta que un cliente de Paris, que habia adquirido una ma-
quina de embotellar, le pidié a un comerciante que, en lo sucesivo, le
presentase los tapones en forma recta o regular, y mostrandole un ta-
pon recto de 20 lineas, le dijo: “Voila le modeéle...” A este tapén de 20
lineas se le conocid después por “modelo”, derivandolo de esta indica-
cion hecha en la feria de Beaucaire.
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e MOLINO DE CUCHILLAS:

Maquina utilizada en el proceso de fabricacion del granulado de corcho
para cortar las planchas.

e MOLINO DE ESTRELLAS:

Maquina utilizada en el proceso de fabricacion del granulado de corcho
para romper las piezas de corcho natural.

e MOLINO DE PIEDRAS:

Molino donde los pedazos de corcho son molidos o desgarrados. Esta
maquina consta de un pequeno silo de entrada y un conjunto formado
por dos piedras (esmeriles y/o metalicas), una fijay otra mévil, que son
controladas por un volante para cerrarlas o abrirlas, dependiendo del
tamano que se quiera dar al grano.

e MOLINO DE MARTILLOS:

Molino formado por un solo eje al que se le han colgado piezas meta-
licas y una malla también metalica por debajo, que deja pasar soélo los
pedazos de corcho que hayan adquirido el formato de la misma.

e MONTE ALCORNOCAL:

El monte alcornocal es una masa forestal que genera una gran diversi-
dad de actividades y productos, desde la produccion de corcho a otros
aprovechamientos menores tales como la caza, ganaderia, recoleccion
de brezos, extraccion de cepas de brezos, recoleccion de setas, lefas, etc.

» MORDAZA DE COMPRESION:

Maquina compuesta por cuatro mordazas moéviles que pueden reducir
el didmetro del tapon en dos terceras partes.

* NAVAJA DE RAJAR:

Herramienta utilizada en el descorche para rajar las planchas de cor-
cho consistente en un cuchillo simple, con hoja de acero, de 10-15 cm
de longitud y, con frecuencia, con el extremo truncado, sin punta.

* NEOCORCK:

Tapon sintético fabricado y comercializado por la Sociedad Neocork
Technologies (California). Este tapdn, compuesto por polimeros reci-
clables al 100 % y con el color del corcho, pretende preservar los ritos
tradicionales del vino como la utilizacidon del sacacorchos y hasta se
deja colorear por el vino tinto, etc., pero sin los defectos del corcho. Es
mas insipido, incoloro y estanco que el corcho.

o NIVEL DE PENETRACION DEL TAPON:

Nivel al que debe llegar el tapdn en el gollete de la botella, que se sitla,
preferentemente, a ras del plano superior del gollete.

e PALANCA / BURJA:

Palanca de madera resistente (empleada en encina, alcornoque, euca-
lipto, castafio) de 2 a 2,5 m de longitud, hasta 5 cm de didmetroy con un
extremo tallado en bisel que se utiliza en el descorche.

* PANA DE CORCHO:

Cada uno de los pedazos de mas de 20 x 20 cm que se originan a conse-
cuencia del despiece en el descorche. Puede ser utilizado a veces como
sinonimo de plancha, ya que su definicion resulta algo confusa.

e PLANCHA DE CORCHO:

Pieza de corcho de reproduccion de mas de 400 cm?.
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e PAPEL DE CORCHO:

Modalidad de corcho triturado y prensado en laminas llamadas hojas
de papel de corcho.

e PARAFINA:

Sustancia sélida, blanca y facilmente fusible que se obtiene destilando
petroleo o materias bituminosas naturales (que tienen betdn o similar),
para impermeabilizar y lubricar los tapones. APLICACION DE PARAFI-
NA: Operacién que consiste en aplicar una capa de parafina a la super-
ficie del tapdn, sobre una banda con las dimensiones y posicionamiento
definidos contractualmente, por lo general de 16 a 18 mm de longitud.

e PENICILLIUM:

Género de hongos filamentosos perteneciente al orden Moniliales que
aparecen a veces en el corcho plancha o en tapones y que son conside-
rados un posible factor en el llamado “gusto a corcho” del vino. Las es-
pecies mas comunes son Penicillium frequentans y, en menor medida,
P. expansum, ademas de otras mas ocasionales, como P. adametzi, P.
asymetrica velutina, P. brevi-compactum, P. cetrinum, P. citreo-viride,
P. coryophilum, P. fellutanum, P. glaucum, P. granulatum, P. liacinum,
P. multicolor, P. purpurescens y P. spinulosum.

e PERFORACION:

Picado con gubias de la rebanada de corcho. PERFORADOR: Operario
que se ocupa de picar el corcho con gubias.

o PERFORADORA AUTOMATICA:

Maquina de perforar el corcho para hacer tapones.

e PESO AL DiA:

Peso que se realiza en el campo, una vez terminada la saca, apartando
el corcho para planchas de los bornizos, segunderos, agarras, zapatas,
etc., que pueden apilarse juntos o por separado.

e PICADO:

Recorte de las rebanadas de corcho mediante gubia con el fin de ob-
tener un tapon cilindrico sin deformacion en los limites dimensionales
prescritos.

e PILA DE CORCHO:

Conjunto de planchas de corcho amontonadas de forma ordenada para
su estabilizacion o transporte.

e PILA REFUGADA:

Pila de la que se ha excluido el corcho que a simple vista se puede
clasificar como refugo (corcho de baja calidad, no apto para la trans-
formacion en tapdn por perforacion o picado) claro, cuyo destino mas
probable sera la trituracion.

e PIROGRABADO:

Técnica de dibujo sobre corcho en la que se utiliza un punzén metalico
al rojo vivo.

o PLANCHA DE LINOLEO:

Capa de pavimento fabricada con desperdicios de corcho triturados,
unidos por una sustancia gomosa y fuertemente prensados, que for-
man una plancha delgada, homogénea y flexible, de una gran consis-
tencia, que podia usarse para los suelos de las habitaciones.
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« PROCESO DE CURACION:

Periodo de un ano, en el que las planchas de corcho son almacenadas
sin procesar, para permitir su reposo, eliminando la ligninay mejoran-
do sus propiedades.

e POLVO DE CORCHO:

Particulas de corcho de granulometria igual o inferior a 0,25 mm.

* PORO:

Seccion transversal del canal lenticelar. Cuando no existen poros en la
cabeza del tapdn se dice que tiene “cabeza de espejo”. La porosidad y
el calibre son los dos factores determinantes de la calidad del corcho.

e POROXILADO:

Se denomina asi al disco, tapon, etc., de corcho con los poros tapados.
Algunas de las fases de tratamiento del corcho abarcan: escogido o
calibrado, limpieza del tapon, lijado, poroxilado, marcado, embalado...

e PRECINTO DE LA BOTELLA:

Alambre que al cerrarse fija el bozal al gollete de la botella, actuando como
precinto. En 1850 aparece el precinto de alambre que protege el corcho.

e PRENSA:

Maquina destinada a la operacion de prensar o comprimir las planchas
de corcho y amarrarlo con alambre.

e PRENSADOR:

Denominacion profesional del trabajador especializado en el prensado
o compresion de las planchas de corcho.

* PREPARADOR DE CORCHO:

Denominacion de una profesion de la industria del corcho especializada
en la fase de su preparacidn: apilado, transporte, cocido, recorte, etc.

* PRIMERA FASE DE COCIDO/HERVIDO:

Inmersiéon de las planchas de corcho crudo en agua limpia hirviendo.

e PULIDO:

Realizar la operacion de pulido del tapdn. Operacion consistente en
quitar la ovalizacion del tapdn y dejarlo aspecto homogéneo.

e QUERCUS SUBER: ALCORNOQUE:

Quercus: nombre latino de la encina, roble, etc. Suber: nombre antiguo
latino del alcornoque. Arbol siempre verde de la familia de las Faga-
ceas, de 8 a 20 m de altura, copa muy extensa, madera durisima, cor-
teza formada por una gruesa capa de corcho, hojas aovadas, enteras o
dentadas, flores poco visibles y bellotas por frutos.

e RAJADO:

Fase del descorche en la que se comprueban las dimensiones de las
planchas de corcho de los arboles previamente descorchados y se pro-
cede a rajar aquéllas que presentan un tamano excesivo, hasta dejar-
las con unas dimensiones de largo y ancho adecuado, de manera que
puedan ser transportadas y apiladas adecuadamente y asi evitar su
rotura. El recorte es tanto mas necesario cuanto mas irregulares son
los bordes de las panas como consecuencia de un descorche o rajado
defectuoso. RAJADOR: Obrero especializado en realizar el rajado du-
rante el descorche.
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* RASPADO:

Proceso de la industria preparadora del corcho que consiste en raspar
la corteza adherida al corcho propiamente dicho. Cuando han perdi-
do todo su frescor natural, las planchas de corcho son vaporizadas o
escaldadas con agua hirviendo (hoy en dia se utiliza agua desclorada
para el TCA] con objeto de mejorar su elasticidad y cerrar los poros.
De este proceso resultan unas planchas con un 30% mas de volumen,
las cuales vuelven de nuevo a reposar para secarse. Este aumento se
ve compensado con la merma que se produce a resultas del ulterior
raspado para eliminar la corteza exterior.

e REBANADA:

Paralelepipedo rectangular de forma alargada, constituido por un solo
elemento o varios pegados entre si, posteriormente perforado para ob-
tener los tapones. Todas las rebanadas de una plancha son paralelas
entre siy su posicion con respecto al tronco del arbol coincidiria con la
de la circunferencia a la altura correspondiente.

e REBANADOR:

Denominacion profesional del trabajador especializado en cortar las
planchas de corcho en tiras de parte a parte y de una sola vez. El reba-
nador, antes de efectuar el primer corte, determina la direccion de las
rebanadas por examen visual de la plancha.

* REBANAR:

Accion de cortar las planchas de corcho en tiras.

e REFUGO:

Corcho de baja calidad, no apto para la transformacion en tapén por per-
foracion o picado, cuyo destino mas probable sera la trituracion.

 REMATE DE LOS CUELLOS:

Fase del descorche que consiste en igualar el corte del cuello, elimi-
nando cualquier irregularidad.

* REFUGO:

Corcho de baja calidad, no apto para la transformacién en tapén por per-
foracion o picado, cuyo destino mas probable sera la trituracion.

* REPOSO:

Periodo comprendido entre la saca del corchoy el primer cocido de
las planchas.

e RECORTAR:

Seccionar, mediante 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. La operacidn tiene por finalidad re-
cortar (en mesas de recortar) los bordes irregulares de las panas, con
el fin de adecuar su forma a su posterior utilizacidn. Esta operacién no
se practica en corchos destinados a trituracion.

e REUNION:

Fase del descorche que consiste en transportar las planchas y los pe-
dazos de corcho desde el pie del arbol hasta un cargadero situado junto
a una via de saca. La reuniéon puede realizarse manualmente, con ani-
males de carga o mediante tractores.

« REVESTIMIENTO TENIDO:

Aplicacion de una capa coloreada en la superficie del tapon.
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* SACA / DESCORCHE:

Accion y efecto de extraer el corcho al alcornoque que suele llevarse a
cabo en los meses de primavera o a comienzos del verano (segun las
regiones), con hachasy herramientas especiales que permiten separar
las planchas sin dafar el arbol. Se realiza en este periodo por estar el
arbol en un momento de gran actividad vegetativa. Los alcornoques no
se deben podar el mismo ano que su descorche, ya que entonces que-
dan muy debilitados y pueden morir facilmente.

* SACA / EXTRACCION FRACCIONADA:

Tipo de descorche que consiste en dividir la superficie productiva del
alcornoque en dos o mas partes denominadas mesas, que se sacan en
anos diferentes.

» SACA / EXTRACCION PARCIAL:

Saca en el transcurso de la cual se trabaja una proporcion de arboles
(un tercio, un cuarto, la mitad) del mismo alcornocal, que suele reali-
zarse en terrenos susceptibles de sufrir incendios.

e SATINADO:

Operacion consistente en envolver el tapon en parafina. En procesos
habituales los tapones son marcados, a fuego o tinta, satinados con
parafina (u otro producto elastémero lubricante) y acondicionados en
bolsas termosoldadas en vacio.

« SEGUNDO COCIDO / HERVIDO:

Inmersidon de las planchas de corcho preparado en agua hirviendo. Los
fardos antes de pasar a la industria taponeray darle un segundo cocido
deben almacenarse en un lugar ventilado, evitando el contacto de las
planchas con el suelo.

e SELECCION POR CAMARA OPTICA:

Operacidn consistente en seleccionar, tras el lavado, los tapones de
corcho natural de manera fiable y repetitiva, y que permite dar a un
cliente particular una seleccion de tapones que corresponden exacta-
mente a su demanda.

o SELECCION MANUAL:

Seleccion hecha a mano, que permite extraer aquellos tapones que no
son Utiles para el embotellado.

e SELVICULTURA:

Conjunto de técnicas que se aplican a los vegetales que pueblan los
montes de forma que se obtenga de ellos una produccion de bienes y
servicios necesarios para la sociedad.

* SERRIN DE CORCHO:

Particulas que se desprenden del corcho molido. Los tapones aglo-
merados son obtenidos moldeando serrin de corcho, impregnado con
pegamentos adecuados.

e SIERRA DE DESCORCHE:

Herramienta cuya pieza esencial es un cuchilla que sirve para des-
corchar. La sierra de descorche mas corriente tiene una cuchilla
fijay curva puntiaguda.

¢ SILICONADO:

Operacion que consiste en aplicar una capa de silicona a la super-
ficie del tapon. Se emplea silicona u otros productos lubricantes
(parafina) en el tratamiento externo de los tapones para facilitar el
encorchado y descorche.
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* SOBRETAPONADO:

Accion que consiste en cubrir el gollete de una botella con una capsula
prefabricada o recortada en la maquina segun los casos. La capsula
de sobretaponado es una garantia de inviolabilidad del contenido de
la botella. Para lograr este cometido se han disenado diferentes tipos
de capsulas y diferentes sistemas para la correcta aplicacion de las
mismas.

e SUBERICULTOR:

Persona que se dedica al cultivo del alcornoque enfocado principal-
mente a la produccion de corcho.

e SUBERICULTURA:

Selvicultura de los montes de alcornocal enfocada principalmente a la
produccién de corcho y sostenimiento de dichos bosques.

e SUBERIFICACION:

Formacion de tejido protector en los tallos y raices secundarias del al-
cornoque a base de células muertas cuyas paredes estan impregnadas
de suberina.

e SUBERINA:

Sustancia orgéanica, procedente de la transformacion de la celulosa
que forma la membrana de las células componentes del corcho. La
suberina se caracteriza por su impermeabilidad y elasticidad. En la
plancha de corcho, se han reconocido distintos grupos de: suberina,
ceras, lignina, etc.

e SUBEROSIS:

Enfermedad pulmonar que puede afectar a los obreros del corcho,

producida por el hongo Penicillium frequentans. Neumoconiosis por
inhalacion de polvo de madera o corcho.

e SUBEROTECA:

Lugar en donde se almacenan correctamente clasificadas y conserva-
das muestras de corcho procedentes de las explotaciones subericolas
de una regidn y cuyo destino es facilitar las transacciones comerciales
de corcho y su explotacion cientifica.

e SYSTECODE:

Siglas de “Sistema de Certificacion de Empresas conforme al Cddigo
Internacional de Practicas Taponeras”.

e TANINO:

Sustancia astringente que se encuentra en distintas partes de los ve-
getales, como en la corteza de la encina. Al descorchar un alcornoque,
la corteza queda expuesta a las condiciones atmosféricas, teniendo el
alcornoque que exudar liquidos celulares (taninos) que van a formar
una pelicula protectora.

o TAPON:

Producto obtenido de corcho natural o de corcho aglomerado, consti-
tuido por una o varias piezas, destinado a asegurar la estanqueidad de
las botellas o de otros recipientes y a preservar su contenido.

» TAPON AGLOMERADO:

Tapdn obtenido por aglutinaciéon de granulos de corcho, ligantes y
plastificantes, mediante un proceso de extrusidon o de moldeo. Existen
varios procesos de fabricacidn de tapdn aglomerado que tienen en co-
mun la mezcla de los granulados la cola.
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« TAPON AGLOMERADO PARA VINOS ESPUM0SO0S, DE AGUJA Y GA-
SIFICADOS:

Tapon de corcho aglomerado que tiene uno o dos discos de corcho na-
tural pegados sobre la misma cabeza.

o TAPON BISELADO:

Tapon al que se ha dado forma mediante un corte oblicuo en el extremo.

o TAPON CABEZA PLASTICO:

Tapdn en cuya parte posterior se le adhiere un disco de plastico.

o TAPON CABEZUELDO:

Tapdn de corcho natural, natural colmatado, compuesto o aglomerado
cuyo cuerpo cilindrico o conico, tiene un diametro inferior al de la cabeza.

o TAPON COLMATADO:

Tapon de corcho obtenido después de la operacion de colmatado.

o TAPON COMPUESTO:

Tapon de corcho aglomerado que contiene al menos el 51% (en peso)
de granulado de corcho y que se fabrica segun un proceso especifico.

o TAPON COMUN:

Una de las primeras clases de tapdn, del siglo XVIII, que vendian los fa-
bricantes de Gerona en la feria de Beaucaire (Francia) como resultado
de la demanda de sus clientes franceses.

« TAPON CONICO:

Tapon que tiene forma de cono.

o TAPON CORONA:

Capsula de hojalata que tiene alojado en su interior un disco o junta de
corcho. El tapdn corona, o “chapa”, fue el hallazgo que permitié meca-
nizar el sector, reconvirtiéndolo en altamente productivo, al realizar el
descorche mediante congelacion del gollete de botella, con la subsi-
guiente extraccion automatizada de las madres o lias de la fermentacion.

» TAPON AGLOMERADO:

Tapdn obtenido por aglutinacion de granulos de corcho, ligantesy plas-
tificantes, mediante un proceso de extrusion o de moldeo. Hay varios
procesos de fabricacidn de tapdn aglomerado que tienen en comun la
mezcla de los granulados con la cola.

o TAPON DE CORCHO NATURAL:

Tapon totalmente constituido por corcho natural trabajado por recorte.

* TAPON DE DOS PIEZAS:

Tapdn formado por dos piezas unidas por un aglutinante, para evitar
que los gases de las botellas cerradas con tapones de corcho se es-
capen por el espacio existente entre el tapon y el cuello de la botella.
Se fabricaron tapones trefinos de dos piezas alla por los afos 1893-95.
El nombre de “Geminus” lo adoptd el sefior Cama para distinguir este
tapdn gemelo o pegado, formado por dos piezas de corcho de buena
calidad, sacado de las partes altas del descorche.
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o TAPON SINTETICO:

Tapon elaborado por sintesis quimica a partir de elementos diferentes
del corcho natural o del corcho aglomerado.

e TRICLOROANNISOL (TCA):

Molécula responsable del gusto a tapon.

* TRATAMIENTO DE SUPERFICIE:

Operacion destinada a depositar en la superficie del tapon una capa de
parafina y/o silicona.
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