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1. Analise do Posto de Aprendizagem (LSA)

- Um instrumento para relacionar Areas de Atividade ocupacionais (AF) e
Aprendizagem em contexto de trabalho (WBL)

1.1. Introdugao

Aprender em contexto de trabalho difere, em trés aspetos importantes, da aprendizagem formal na sala

de aula ou em oficinas para aprendizes:

e O que pode ou deve ser ensinado ndo depende apenas das decisdes de professores ou
formadores, mas é fortemente determinado pelos processos de trabalho;

e Aauséncia de apoio pedagdgico especializado;

e O numero de mentores (trabalhadores experientes que acompanham os aprendizes,

contribuindo para o desenvolvimento das suas competéncias profissionais).

Este manual, “Andlise do Posto de Aprendizagem — um instrumento para relacionar Areas de Atividade
ocupacionais (AF) e Aprendizagem em contexto de trabalho (WBL)” € uma versao adaptada dum
produto colaborativo da ITB (Universidade de Bremen) e formadores da Airbus que foi desenvolvido
para dois projetos piloto no setor aerondutico ‘Move Pro Europe’ e ‘AERONET’. Este método foi
também ja aprovado noutros setores e noutros projetos europeus tais como o ‘APPRENTSOD’ ou
DUAL TRAIN.

Em particular, alterou-se o método de documentagédo dos resultados analiticos, no que diz respeito aos
objetivos especificos do projeto ICSAS. Os métodos aqui propostos devem ser aplicados a postos de
trabalho representativos na fabricagao de calgado, onde séo realizadas as atividades especificas (AF)
de cada setor, ou em unidades que tenham sido identificadas e selecionadas por serem adequadas

para a implementacao de estruturas duais.
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O processo de “Andlise de Posto de Aprendizagem” (LSA) foi desenvolvido para ajudar a organizar a
formagéo nos locais de aprendizagem de uma forma eficaz, de acordo com as necessidades do
negdcio e com os processos de trabalho. Essencialmente, ajuda os utilizadores a perceber quais sao
os postos de trabalho que sdo importantes, quer em termos da relevancia dos seus processos de
trabalho quer pelas oportunidades de aprendizagem que eles fornecem. Esta abordagem da enfése ao
valor da formacdo que ocorre em postos de trabalho onde operagdes relevantes estédo a ser
executadas: a qualidade da formacdo para preparar aprendizes para as necessidades do trabalho
qualificado de hoje é exponencial, caso esta formacao tenha lugar onde s&o executados 0s processos

operacionais mais relevantes.

As LSAs devem n&o s6 permitir o desenvolvimento de processos formativos focados no processo de

trabalho, como também fornecer suporte para um desenvolvimento positivo dos formandos.

Esta ferramenta, para além de ser utilizada para examinar a qualidade dos postos de trabalho
individuais no &mbito do processo de formagéo, pode, de certa forma, realgar o valor dos que estéo a
ser analisados. Um exemplo simples seria a comparacao entre um posto de trabalho enquadrado num
workshop e 0 mesmo posto de trabalho enquadrado no final de uma linha de que permite ter uma
perspetiva sobre a tecnologia instalada e qualidade dos seus processos produtivos que estdo muito
presentes na industria.

Contudo, para serem capazes de se integrarem num espaco de trabalho com estas caracteristicas, os
jovens necessitam de compreender certos processos produtivos. Sem qualquer experiéncia prévia (por
exemplo, se um formando chegar a um posto de trabalho exigente, num estado de aprendizagem muito
inicial e permanecer |4 durante um curto espago de tempo), ndo seria possivel ensinar-lhe

integralmente todas as tarefas inerentes aquele posto de trabalho.

Como consequéncia sdo desperdigadas boas oportunidades de aprendizagem. Este exemplo ilustra
que a propria organizagao de todo o plano formativo e a ordem do fluxo através das diferentes estagdes

de aprendizagens tém impacto nos resultados da aprendizagem e na qualidade da formacao.
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Um aspeto adicional importante do método LSA é que o trabalho qualificado deve ser visto da
perspetiva de um principiante: isto é, elementos que sdo considerados faceis e intuitivos para um
colaborador experiente podem apresentar um desafio consideravel, se ndao insuperavel, para um
formando e precisam de ser comunicados de forma explicita. As LSAs revelam as necessidades de
comunicacgéo e o potencial de aprendizagem de postos de trabalho especificos ao longo do programa
de aprendizagem, e podem contribuir para analisar outros postos de trabalho. A LSA pode ainda
fornecer informacao sobre a sequéncia de movimentos otimizada entre postos de trabalho, que podem
ser representadas num fluxograma.

A LSA é também apropriada para examinar o potencial dos postos de trabalho que ainda nao foram
utilizados para efeitos de formagao. E ndo apenas o potencial dos postos de trabalho ja utilizados

previamente em agdes de formagéo.

e O método LSA foi desenvolvido em conjunto por investigadores e formadores.
e O objetivo principal € avaliar o potencial de aprendizagem dos processos de trabalho.
e Ajuda a configurar planos de formacdo de acordo com os processos de trabalho e promove a

aquisicao de habilidades e competéncias pelos aprendizes.

1.2. Procedimento - Metas

O nome “Andlise de Posto de Aprendizagem” identifica por si préprio o objetivo do método LSA (Learning
Station Analysis) como uma ferramenta. “Postos de aprendizagem” sdo locais onde os formandos adquirem
habilidades e competéncias para realizar o trabalho central da atividade que estd a decorrer. O método
analisa locais de trabalho, cobrindo as areas de atividade (AF). Estas areas de atividade descrevem tarefas
qualificadas em termos de operagdes caracteristicas e contextos de trabalho que sdo necessarios para dar
sentido a aprendizagem e permitir ao formando “crescer” para uma ocupacdo. Sdo tipicas para a profissdo

e, no total, compreendem uma completa especificacdo da aprendizagem necessaria para o formando se
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tornar completamente qualificado. Com esta definicdo, os campos de atividades vocacionais podem ser

especificados como se segue.

N3ao devem ser analisadas atividades ou desempenhos individuais, como por exemplo,
fechar a costura traseira ou ativar a gaspea. Invés disso, devem ser analisadas as tarefas que
estao integradas numa estrutura de processo completa, como por exemplo, corte ou
montagem. O objetivo é obter uma estrutura de processos geral das areas de atividade,
contendo especificacdes de tarefas concretas, incluindo o seu planeamento e realizacao,
bem como a inspecdo e avaliacdo dos resultados de trabalho. O método LSA é baseado nos

seguintes critérios:

- Deve refletir a coeréncia super-ordenada do processo de trabalho vocacional e referir-se a um perfil
profissional distinto;

- Descreve sempre um contexto de trabalho e uma acdo de trabalho completa, realcando o
planeamento, a implementagado e a avaliagao;

- Aformulacdo da documentacdo deve dar enfase ao conteudo e tipo de trabalho qualificado;

- Reflete a fungdo e significado do processo de trabalho no contexto dos processos de negdcios
operacionais super-ordenados;

- Uma atencgdo particular deve ser dada ao potencial criativo no trabalho qualificado.

As analises dos postos de aprendizagem (LSAs) atribuidas a areas de atividade é dividida nas seguintes trés
fases:

- Preparacdo da analise;

- Realizacdo da analise;

- Avaliacdo e documentacdo da analise (os resultados servem para desenvolver um plano de formacgao

respeitando a sequéncia logica e a progressao através dos postos de aprendizagem).

1.3. Andlise do posto de aprendizagem — Abordagem

1.3.1 Preparacgéo da LSA
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Equipa de Investigagao

A seleg&o da equipa LSA é parte da fase preparatoria. E recomendado escolher um grupo de duas

pessoas, contendo um trabalhador qualificado e um investigador ou professor.

Seleg¢ao dos postos de trabalho

Apesar de cada LSA corresponder a uma area de atividade previamente identificada, é
recomendado o seguinte procedimento: deve-se distinguir uma area de atividade de sub-
tarefas. Deve ser verificado se o posto de trabalho preenche a pré-condi¢ao de ser relevante
tanto em termos de desenvolvimento de competéncias como de programa de estudos. O
projeto ICSAS pretende planear um programa de aprendizagem completo: este requer
numerosas analises individuais nos departamentos técnicos e de producado, para que sejam
atingidos os resultados desejados para a formacgao - mas o método LSA também revela o
gue nao pode ser aprendido dentro da empresa e, portanto, deve ser ensinado em escolas

de formacao profissional ou workshops de formacao.

z

E necessario selecionar locais de trabalho operacionais como (possiveis) postos de
aprendizagem na empresa e/ou num departamento, no qual os especialistas qualificados
dominam as tarefas, que sao representativas da drea de atividade. O operacional
representativo na equipa LSA é responsavel pela selecao dos postos de trabalho, ja que
ele/ela possui conhecimento detalhado sobre o negdcio e sobre os processos de trabalho e
pode garantir o desempenho da LSA no local.

Na pratica, as areas de atividade ndo se encontram sempre completamente isoladas umas
das outras. Em muitos locais de trabalho (e consequentemente nos postos de aprendizagem
ou dreas de trabalho), varias areas de atividade encontram-se intimamente ligadas e sao
dominadas em conjunto. Para esta andlise, é aconselhdvel selecionar locais de trabalho com
‘especificacbes centrais’ de uma drea de atividade. Embora, s6 uma drea de atividade

individual seja analisada de cada vez, as interfaces com outras dreas de trabalho tém que
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ser observadas. A andlise simultanea de varias areas pode dificultar a visdao dos processos

mais relevantes em areas diferentes.

Quando, devido a organizacdo do trabalho, diferentes areas de atividade estdao envolvidas
no processo de trabalho, pode ser necessario realizar varias LSAs de diferentes angulos (por
exemplo, no caso de verificagdes funcionais, desmontagem e andlise de defeitos).

Um fator imensamente influente nas LSAs é a cooperagao de com trabalhadores qualificados
nos respetivos locais de trabalho. Aqui é importante deixar particularmente claro que a
analise ndo é conduzida para preparar para medidas de racionalizacao, restruturacao do
pessoal ou avaliacdo do seu desempenho. A participacao de especialistas com experiéncia
profissional substancial é crucial para a elaboracdao de programas de educacao e formacgao
profissional na pratica. Este pedido central deve ser clarificado com o gestor de producao

gue deu o aval para dar seguimento as analises planeadas.

As seguintes quatro etapas devem ser realizadas para completar a LSA:
- Agenda de discussdo (entrevista);
- Preparacdo de um registo (referéncias);
- Preparacdo de fotos e esbocos;
- Materiais e amostras para visualizacdo (esbocos de desenhos, produtos semi-acabados,

componentes).

e |dealmente, uma LSA é conduzida por um trabalhador qualificado e um colega externo.
e O manual da analise deve ser utilizado como uma ferramenta e ndo como uma regra rigida.

e Uma LSA demora vérias (poucas) horas.

1.3.2. Manual para a Analise

Nao sé os investigadores (experientes), mas também o staff qualificado selecionado para a

LSA, devem ler previamente o manual LSA e focar nas seguintes questdes:

- Em que processo de negdcio e de trabalho estd a drea de atividade integrada?
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- Em que local de trabalho é que a tarefa da drea de atividade é executada?
- Queitens sao trabalhados durante o desempenho da tarefa atual?

- Que ferramentas, métodos e formas de organiza¢éo sdo utilizados?

- Que requisitos em termos de trabalho qualificado tém que ser satisfeitos?
- Que interfaces com outras areas de atividade existem?

- Que experiéncia existe no que diz respeito a formagdo neste local de trabalho?

Baseado nestas questdes preliminares, as categorias de analise sao desenvolvidas, as quais

mais tarde podem ser complementadas em detalhe por um catdlogo de perguntas centrais.

Categoria de Andlise: processo de negdcio

A analise de trabalho qualificado nao se pode referir ao local de trabalho sem considerar o
contexto. Sem considerar a integracdo em processos de negdcio e de trabalho, o trabalho
gualificado na sua plena complexidade ndo é produzido apropriadamente. Para esta
categoria de analise, material e fluxogramas do fluxo informacgao, assim como diagramas
esquematicos do fluxo de pedidos, sao muito Uteis. Este material pode ser analisado pela

equipa da LSA na fase de preparacgao, antes que a analise no local comece.

Categoria de Andlise: local de trabalho

Quando se descreve o local de trabalho escolhido, é de especial interesse identificar - para
|4 da localizacdo (departamento, drea de producado e sec¢do) - as condicdes de trabalho nas
guais os especialistas realizam o seu trabalho diariamente. Detalhes relevantes sao as
condicdes de iluminagao, a exposicao ao ruido, as temperaturas ambientais, mas também

os aspetos de ergonomia (por exemplo, posi¢cdes de sentar, cadeiras de trabalho).

Categoria de Andlise: objetivo do trabalho qualificado

De modo a descrever o objetivo do trabalho qualificado, devem ser considerados o contexto
de trabalho e os processos de trabalho. Por exemplo, a realizacao técnica de uma maquina

é frequentemente feita numa base em que o operador da maquina precisa apenas de poucas
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competéncias e conhecimento para a operar. Contudo, a rotina de trabalho do operador da
maquina difere substancialmente da do técnico da manutencdo, apesar de ambos os
processos de trabalho incluirem a mesma mdquina. O operador da maquina ajusta os
pardmetros da maquina necessdrios (por exemplo, modelo e tamanho, se aplicavel),
alimenta o produto e realiza tarefas simples de manuten¢dao. O operador depende do
funcionamento normal da maquina, e no geral, ndo sabe muito sobre o desenho interior e
os seus detalhes de funcionamento. No caso de avaria, o técnico de manuteng¢do tem que
determinar a causa da avaria e para isso, ao contrario, precisa de um conhecimento
detalhado sobre a construcao da maquina de modo a identificar todas as possiveis causas
do mau funcionamento.

O trabalho qualificado pode conter um surpreendente grau de potencial criativo. Mesmo
que, por exemplo, dois técnicos de manutencao procedam de forma completamente
diferente quando tentam reparar uma avaria, o objetivo é o mesmo: a identificacdo do
defeito e a rapida reparacdo. As LSAs identificam a abordagem metodoldgica de
trabalhadores qualificados no desempenho de tarefas profissionais. Podem ser encontradas
diferengas ndao so na execuc¢ao concreta, mas também no planeamento do trabalho. Em

muitos casos, sao vidveis estratégias diferentes.

Categoria de Andlise: ferramentas e equipamento para o trabalhado qualificado
No que diz respeito a descri¢cdo das ferramentas e equipamento utilizados no trabalho qualificado, o contexto
do processo de trabalho é crucial. Além das ferramentas utilizadas, as instalacGes onde decorre o processo

de trabalho no posto de trabalho também sdo de particular interesse.

Categoria de Andlise: organizagdo do trabalho qualificado

O método de organizacdo do trabalho é uma ferramenta chave para do trabalho qualificado
gue nao pode ser negligenciado. A este respeito, a estrutura operacional e a organiza¢ao
sequencial sdo o centro da atencdo (por exemplo, organizacao de grupo, divisdo do trabalho,
niveis de hierarquia, cooperacdo com outras profissGes). A cooperacdo com outras

profissdes (por exemplo, trabalho de manutencao qualificado; manutenc¢do descentralizada
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versus centralizada) é um aspeto importante para a analise. Variar as formas de organizac¢ao
pode levar a diferencas substanciais em termos de responsabilidade ocupacional, ligacao
entre tarefas e requisitos de cooperacao e comunicac¢do associados ao processo de trabalho.
Além disso, modelos de tempo de trabalho (por exemplo, trabalho por turnos, pausas,

regime part-time) podem afetar consideravelmente a natureza do trabalho qualificado.

Categoria de Andlise: exigéncias do trabalho qualificado e as suas componentes

Nesta fase as exigéncias em relacdo ao processo de trabalho e aos componentes do trabalho,
gue sao feitas por partes interessadas diferentes, sao identificadas. Por exemplo, a empresa
estabelece standards de qualidade, que sdao necessariamente para se manter competitiva e
gue tém de ser respeitados quando se realiza trabalho qualificado. Este pode requerer, entre
outros, ainclusdo de objetivos de tempo e de custo. Adicionalmente, devem ser respeitados
requisitos legais e standards, como por exemplo, requisitos técnicos ou regras em relacao a
saude e seguranca. As possibilidades e requisitos de organizacdo e alinhamento da
tecnologia e do trabalho qualificado sé se tornam claros quando sdao compilados, em

formato de lista, estes requisitos variados e parcialmente contraditérios.

Categoria da analise Questdes principais
Processo de negdcio e de - O posto de aprendizagem pertence a que processos de negocio?
trabalho - Que produtos sao fabricados?

- De onde vém os produtos preliminares?
- Como é que as encomendas sdo aceites?
- Onde serao os produtos utilizados ao longo do processo?

- Como é que sdo processadas as ordens entregues?

- Quem é o cliente do servico?

Local de trabalho Onde é que o local de trabalho estd localizado?

Quais sdo as condicdes de luz predominantes?
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CondicBes climaticas dominantes (e.g. calor, frio, radiacdo,
ventilagdo, gases, vapores, nevoeiro, tipos de poeira)?

Qual a postura dos trabalhadores quando executam as

suas tarefas?

Objetivos e métodos de

trabalho qualificado

O que é que esta efetivamente a ser trabalhado no respetivo posto
de aprendizagem (por exemplo, produtos e processos técnicos,
servigos, documentacgdo, programas de controlo)?

Qual é o papel do objeto produzido no ambito do processo de
trabalho?

Que processos sao utilizados quando se trabalha na

tarefa (por exemplo, manufatura/montagem, detetar

falhas, procedimento de controlo da qualidade)?

Ferramentas/Equipamento

do trabalho qualificado

Que ferramentas e equipamento sdo utilizados para realizar a tarefa

(maquinas, ferramentas, dispositivos, software)?

Como é que a ferramenta/equipamento é utilizado?

Organizagdo do trabalho

qualificado

Organizacdo do trabalho qualificado? (por exemplo, trabalho
individual ou trabalho de grupo, divisdo do trabalho)?

Que hierarquias afetam o trabalho qualificado?

Que cooperagbes e limites existem com outras ocupacbes e

departamentos?

Quais as qualificagdbes que se rednem em
trabalhadores/equipas multi-qualificados no respetivo

posto de aprendizagem?

Requisitos do trabalho

qualificado

Que requisitos operacionais tém que ser cumpridos durante a
realizacao da tarefa?
Quais sao as exigéncias feitas pelo cliente?
Quais sao os requisitos sociais a considerar?
Que regras, leis e especificacbes de qualidade precisam de ser

consideradas?

Que regras e padroes requer a comunidade da pratica?
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Interfaces

Quais sdo as ligacOes e interfaces com outras areas de atividade?
Que comparacgdes podem ser feitas com outras analises nesta area
de atividade que ja tenham sido feitas?

Quais as semelhancas/diferencas com outros locais de trabalho na
empresa ou noutras empresas que se refiram a mesma area de
atividade (realizem as mesmas atividades)?

Como se relacionam a teoria (formacao profissional) e

trabalho pratico, quais sao as “principios basicos

vocacionais” e/ou “competéncias essenciais”?

Experiéncias de formacgéo

O local de trabalho analisado estd a ser utilizado no programa de
formacdo?
Se ndo, porqué?
Em que ano da aprendizagem é que os formandos estdo neste posto
de aprendizagem (ou deveriam estar)?
Durante quanto tempo estdo (ou deviam estar) no posto de
aprendizagem e onde estiveram antes e estardo depois (ou deviam
ter estado/deviam ir)?
Que condicbes preliminares devem encontrar os formandos?
O que é que um formando deve aprender na perspetiva dos
trabalhadores qualificados neste posto de aprendizagem?
Qual sdo as experiéncias dos trabalhadores qualificados com os
formandos/ jovens trabalhadores qualificados nos respetivos
postos de aprendizagem?
De que forma é que os formandos sdao apoiados?
Os formandos trabalham com ordens de produgdo “normais” ou
trabalham com ordens de producdo a parte (por exemplo,

processos de trabalho simulados)?

- Qual é o nivel de autonomia esperado de um formando no

final do seu estagio no posto (apoio/sob instrucGes/sob

vigilancia/independente)?
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Categoria de Andlise: interfaces

Além disso, a andlise deve ser estabelecida num contexto lato. Especialmente interfaces e
sobreposicdes com outras areas de atividade merecem uma atencdo especial. Como foi
previamente mencionado, as areas de atividade raramente sao completamente isoladas;
sao frequentemente associadas a outras, e ndao podem ser claramente delimitadas. Como
consequéncia, os resultados das andlises que dizem respeito as dareas de atividade
escolhidas, que derivam de outros locais de trabalho, podem também ser sujeitos a uma

reflexdo critica.

Categoria de Andlise: experiéncia com a formagdo

As LSAs focam no desenvolvimento de recomendac¢des quanto a ordem sequencial, duracao
e tipo de formac¢ao que um aprendiz pode receber nos postos de trabalho. As experiéncias
de trabalhadores qualificados nas interagdes com formandos sao de particular importancia.
Para o propdsito do projeto ICSAS, sao de especial relevancia a “experiencia com novos

n u

colegas”, “condicOes preliminares” e “niveis de autonomia”:

e Experiéncia com novos colegas: As respostas a esta questao podem revelar fraquezas no sistema
de formacdo, que provavelmente ndo podem ser resolvidas somente ao nivel das areas de

atividade

e Condicdes preliminares: Aumentam significativamente a aceitacdo dos estagios
se as competéncias basicas (por exemplo, salude e seguranca, trabalho em
condicOes fabris) sdo desenvolvidas previamente.

e Nivel de autonomia: este indica os resultados de aprendizagem que se podem
esperar. Por vezes o nivel maximo (autonomia) ndao é atingivel (precondicdes
legais, necessitar de muita experiéncia, etc.) — mas isto ndo diminui o potencial
beneficio da aprendizagem baseada no trabalho; apenas indica o possivel
resultado real. Adicionalmente, a escala do nivel de autonomia é muito util para

documentar as conquistas dos formandos (ver tabela na sec¢ao 1.5). O mentor
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responsavel pelo posto de aprendizagem pode registar numa folha de avaliacao

pessoal qual o nivel de desempenho que o formando atingiu.

O esquema de classificacdao com questdes orientadoras para a LSA é exposto na tabela 1 e
concebido como um modelo principal para guiar a analise. As questdes orientadoras
oferecem sugestdes para a analise. Nao é necessario segui-las de forma estrita em cada
analise e ndo devem ser consideradas como uma checklist. O seu propdsito é sobretudo

fornecer sugestdes que conduzam a resultados significativos da LSA.

1.3.3 Execucao da Anélise e Documentagéo

No inicio de cada LSA, os especialistas, isto é, o pessoal que estd a trabalhar nos locais de
trabalho selecionados cujo trabalho serd analisado, deve ser obrigatoriamente informado
dos objetivos da analise. Devem seguir a sua rotina de trabalho habitual: a analise nao diz
respeito ao desempenho, mas como o trabalhador qualificado organiza e executa as suas
tarefas.

Pode acontecer que no dia da LSA nao acontecam nenhuns “destaques, apenas “trabalho
normal” ndo espetacular. Isto ndo é um problema para a analise; apenas reflete a
normalidade. O local de trabalho é visitado e analisado seguindo as questdes orientadoras,
as quais foram concebidas para obter respostas que tornem visivel o “invisivel”.

Toda as entrevistas da LSA devem ser registadas, de forma a gerir a abundancia de
informac3o. E claro que os registos devem ser previamente autorizados. O tempo necessario
para as entrevistas da LSA dependem da complexidade das tarefas em cada local de

trabalho. A experiéncia revela que uma LSA demora normalmente duas horas.

* O ndcleo de uma LSA ¢ analisar o trabalho diario de um trabalhador qualificado a partir da

perspectiva de um aprendiz.
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 As LSAs ndo sdo uma tentativa de avaliar o desempenho individual de trabalhadores
qualificados.
» +Os trabalhadores qualificados envolvidos nas entrevistas devem rever e dar a sua aprovagao

para publicagdo da documentagao de uma LSA antes de seguir para circulagéo.

1.4. Avaliagao

A ferramenta LSA persegue dois objetivos: primeiro comparar a organizagao do trabalho nos
postos de aprendizagem com areas de atividade (AF), respetivamente unidades no
curriculum, e segundo, para documentar o potencial de aprendizagem dos postos de
aprendizagem. As entrevistas devem cobrir todos os aspetos necessarios para desvendar o
potencial de aprendizagem de cada local de trabalho e descrevé-lo com a clareza necessaria.
Utilizando o manual acima descrito, os dados serdo criadas dos resultados das entrevistas
com trabalhadores qualificados, o que significa que o potencial de aprendizagem de cada
local de trabalho deve ser facilmente identificado e apresentado com a clareza necessaria.
Contudo, a equipa da LSA deve atender a questdo de saber qual o potencial de
aprendizagem que pode ser realisticamente esperado em cada posto de aprendizagem
especifico, tendo em consideragao o progresso individual de cada formando e os requisitos

da formacao profissional.

Seguramente que “potencial” ndo é uma garantia de “aprendizagem”. O termo “potencial”
realgca que uma situacao ou contexto oferece (boas) possibilidades para uma aprendizagem
substancial. Na investigacao qualificada e ensino profissional ‘o potencial de aprendizagem’
ndo sé tem conotacdes de influéncias positivas ao nivel pessoal, mas também significa neste
contexto o aumento das competéncias num objetivo especial ou tarefa - no sentido que
alguém esta capacitado através do processo de aprendizagem para fazer algo que ndo era

capaz de fazer antes. Isto também significa
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gue alguém que nao seja capaz de fazer algo que lhe venha a ser solicitado mais tarde na
sua carreira, ndo esta a ter um comportamento errado. Ele/ela apenas ainda ndo conseguiu
realizar as tarefas em causa.

E expectavel que o individuo chegue ao nivel de desempenho pretendido, ndo através de
ameagas ou exortagdo, mas aprendendo a fazer algo gracas a oportunidades de
aprendizagem adequadas.

O aprendiz tem de tirar vantagens destas oportunidades para ganhar experiéncia e pericia.
A formacao profissional ajuda os formandos a atingir estes objetivos, mas para permitir-lhes
fazé-lo, os responsaveis por organizar a aprendizagem em contexto de trabalho nas
empresas tém que estar bem informados sobre a localizagdo das principais possibilidades
de aprendizagem dentro do processo de trabalho.

O objetivo da aprendizagem em contexto de trabalho é que os formandos atinjam o nivel de
trabalhadores qualificados nas areas de atividade selecionadas. Uma pré-condicdo é que a
area de atividade (AF) seja corretamente descrita e os postos de aprendizagem sejam
selecionados de forma correspondente. Contudo, o trabalho qualificado observado durante
a LSA é, na verdade, baseado em experiéncia de longo-prazo. Assim, mesmo sob condi¢des
ideais num posto de aprendizagem, é praticamente impossivel que um formando atinja o
nivel de um trabalhador qualificado experiente no ambito de um periodo de formacao
limitado.

Outro argumento pedagdgico deve ser considerado: é virtualmente impossivel para um
aprendiz acompanhar a rotina e a experiéncia que um trabalhador qualificado adquiriu
durante 5 a 15 anos de experiéncia profissional — mesmo que a formacgao seja organizada
com maxima eficiéncia.

Mas isto é exatamente a razdao porque os iniciantes no trabalho devem contactar com
trabalhadores qualificados, com “mestres da profissdao”, e devem ser treinados por eles

durante toda a formacao pratica.
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Portanto, mesmo que nao seja possivel um formando tornar-se tao competente como os
trabalhadores qualificados no ambito de uma formacgdo de varias semanas no posto de
aprendizagem, os conteldos que sdo importantes para a profissdo podem ser mais

efetivamente aprendidos a partir dos peritos na area.

Vai sempre existir uma lacuna entre as competéncias e conhecimento dum trabalhador e
um iniciante, mesmo que muito talentoso. Este intervalo sé diminuird com o tempo.

Nao é o principal objetivo da formagao orientada pelo processo capacitar os iniciantes em
“peritos” o mais depressa quanto possivel. Como vimos, as LSAs tém como objetivo
identificar os principais recursos do trabalho qualificado que estdo presentes nos postos de

aprendizagem relevantes, de acordo com a drea de atividade.

Outro objetivo das LSAs é colocar os postos de aprendizagem numa ordem apropriada para
propdsitos de aprendizagem. Por isso, é necessario estar consciente do potencial de
aprendizagem de todas os postos. Por exemplo, considerem o trabalho essencial associado
ao corte das pecas da gaspea na pelaria. Pode ser analisado como as habilidades e

competéncias podem ser adquiridas de uma forma efetiva.

Pode ainda ser identificado que competéncias prévias, conhecimento e atitudes sao
necessarias para um formando aprender eficientemente naquele local de trabalho. Ter uma
atitude cooperativa pode ajudar substancialmente no processo de aprendizagem no corte,
assim como ja ter conhecimento tedrico sobre a pele e ser capaz de criar o posicionamento
das pecas na pele e manusear a faca de corte. Um formando pode aprender todas as
habilidades praticas a partir do envolvimento no processo de trabalho. De forma a organizar
uma progressao efetiva através dos diferentes postos de aprendizagem, as LSAs podem
também servir para criar uma ferramenta de avalia¢do fiavel, liderada por duas questdes

chave:
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- Que habilidades podem ser adquiridas no posto de aprendizagem em particular e quais os elementos desse
leque de competéncias que seréio sGo necessdrios nos postos de aprendizagem subsequentes?
- Que habilidades e competéncias o formando ja deve possuir para aumentar a probabilidade de adquirir

um ganho substancial de aprendizagem?

Estas duas perguntas devem ser respondidas para cada LSA. E fundamental identificar o nivel de entrada
inicial de requisitos que o formando deve encontrar em cada posto de aprendizagem, assim como identificar
os resultados de aprendizagem esperados (habilidades e competéncias que o formando deve adquirir apés
a formagcdo num posto de aprendizagem especifico). O resultado da aprendizagem de um posto de

aprendizagem é o pré-requisito para seguir para o posto de aprendizagem seguinte

Uma LSA completamente realizada numa fabrica resultara numa organizagao légica dos
passos necessarios de aprendizagem que podem ser conseguidos por uma progressao
especifica ao longo de diferentes processos de trabalho organizacionais. Esta avaliacao deve,
portanto, ter em conta “a ligacdo interna entre todos os processos de trabalho”. Os passos
de desenvolvimento dos formandos devem estar alinhados com a forma como conseguem
mover-se através dos processos de trabalho organizacionais.

A qualidade da formagao também dependera do tempo que os formandos podem permanecer
em cada posto de aprendizagem. Evidentemente, formac¢des de curta duracdao (poucos
dias/semanas) podem apenas tocar muito pouco em cada etapa do processo e ficara muito
pouco do processo em si. Formandos de curta duragao serao capazes de reportar o que
ouviram e viram, mas nao conseguirao desenvolver um conhecimento profundo ou know-
how porque lhes faltara experiéncia substancial. Uma progressao rapida pelos processos de

trabalho apenas pode produzir conhecimento superficial.

O fluxo entre postos de aprendizagem é guiado por um racional pedagégico. Devemos estar
cientes que as competéncias chave podem requerer uma estrutura hierarquica, por causa
dos niveis crescentes de dificuldade e aumentar a quantidade de tempo necessaria para

aprender. Portanto, faz sentido que estes elementos menos complexos, de uma tarefa maior
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sejam aprendidos em fases prévias. As LSAs investigam o potencial do processo de trabalho
concreto para fornecerem suporte para o desenvolvimento de competéncias pelos

aprendizes.

As LSAs respondem as questdes seguintes:

e O que pode ser aprendido num posto de aprendizagem especifico?

e Que habilidades e competéncias o formando devera ter adquirido antes de entrar num posto
de aprendizagem novo de forma a obter resultados de aprendizagem 6timos?

e Conclus6es e recomendagdes; a implementagdo concreta pode ser afetada pelas condigbes

da estrutura (por exemplo, numero de locais de uma vez).

Abreviaturas:
AF: Area de atividade
LSA: Anélise de posto de aprendizagem

WBL: Formagdo em contexto de trabalho

1.5. Modelo

O modelo abaixo € baseado na tabela 1. Esta semiaberto, o que significa que oferece em qualquer

momento a possibilidade de introduzir novas entradas.

Posto de aprendizagem
Descricao
Data
Local Perfil vocacional
Alocagao Curriculo
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Ambiente do
processo

Tipo de produto/servico

Fornecedor interno

Ordem produc¢do/Aceitacdo
materiais

Cliente interno direto

Cliente final

Fases da producdo ja realizadas

Interfaces com outros passos do
processo

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracdo da execucdo,
organizacao do processo de

Erasmus+
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trabalho, controlo da qualidade,
etc.

Fases do Processo
(descricao
detalhada)

Local de trabalho

Espaco

Erasmus+



Integrar empresas num sistema de aprendizagem sustentavel

PROJETO 2017-1-DE02-KA202-004174

Condicdes de iluminacgao,
ambiente

Postura

Especificidades

Organizagao

N2 operadores no posto de
aprendizagem por turno

N2 de operadores no
departamento

Hierarquia

Tempo de ciclo

Turnos

Postos de trabalho similares

Cooperagao
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Especificidades

Com outras areas de atividade

Com outros locais de
aprendizagem

Interfaces
Workshops de formacdo/
Conhecimento tedrico
Outras
Formacgao ~ .
Dur ren m
Profissional uracdo da aprendizage

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios
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O que devem aprender

Especificidades da formacao

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificados

Apoio / tarefas de trabalho

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser
explorado?

Oportunidades de melhoria

Erasmus+
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N2 formandos por posto de
aprendizagem

Observagdes
. Com instrugao A
Apoiado . - Sob vigilancia Independente
i . de orientagao
Nivel mais alto de
autonomia atingivel
Erasmus+
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2.ANALISE DO POSTO DE APRENDIZAGEM

2.1. Areas nucleares

2.1.1. Corte Automatico
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Descri¢do Posto de Aprendizagem Corte Automatico de Calcado
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de Corte Automatico de
Calcado
Alocagao Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calgado
Tipo de produto/servico - Modelos de producgao

- Modelos amostra de marcas prdéprias
- Modelos amostra de confirmacdo para
clientes

Modelos de calgado de Homem

Materiais: essencialmente couro,
sintéticos.
Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece os

planos de producao semanal e as Ordens
de Fabrico para a produgdo dos modelos

de calgado.
Ambiente do
- Armazém: Prepara e fornece os

processo o . _
materiais adequados as respectivas

Ordens de Fabrico e modelos

Ordem de Produg¢do/Material - Plano de Produg¢do/mapa de producgdo
semanal oriundo do Planeamento

- Ordens de Fabrico que acompanham os
materiais dos modelos a cortar.

- Materiais correspondentes a cada
ordem de fabrico e modelo entregues

pelo armazém.

Cliente interno direto Controlo da qualidade

Cliente Final Diversos clientes da empresa
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Departamento Comercial — no caso de

amostras

Fases da producao ja realizadas

- Design: no caso de modelos de marca
propria

- Modelagdo: planificacdo dos modelos
amostras e

varios a partir de

especificagdes dos clientes.

Interfaces com outros passos do

processo

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracao da execugao, organizagao
do processo de trabalho, controlo

da qualidade, etc.

O operador é auténomo no seu posto de
trabalho, é responsavel pela sua
organizagao, considerando as medidas de
Também  é

seguranga  inerentes.

responsavel por verificar a
documentagdo, o0s materiais que
recepciona, as condicdes de
funcionamento dos equipamentos e o
trabalho  executado (qualidade e
quantidade).

Estd sujeito a um controlo de tempo de
producao: Recebe fichas com os tempos
de producdo, retira o ticket das operacgdes
executadas para controlo da sua eficiéncia

diaria.

Fases do
Processo
(descrigao

detalhada)

1. Interpretacio dos dados do Plano/mapa semanal da atividade,

identificando prioridades, modelos e materiais. Relagdo com as Ordens

de Fabrico e notas de materiais.

2. Recepc¢do dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entregues

pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

3. Digitalizacdo do material através de equipamento adequado (mesa de

digitalizacdo), identificando e assinalando eventuais defeitos. Estudo da

disposicdo das pecas do modelo de calcado a cortar correspondente a
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Ordem de Fabrico, considerando as caracteristicas técnicas e requisitos
de qualidade do modelo, assim como, a optimizagdo do material.
Procede a sua codificagdo.

4. Efectuar o corte na respectiva maquina de corte automatico usando o
codigo de programagdo e considerando as coordenadas definidas na
mesa de digitalizacdo.

5. Apos o corte das pegas do modelo - retirar, organizar e controlar as pegas
cortadas em termos de qualidade e quantidade e em fung¢do da Ordem
de Fabrico.

6. Proceder ao encaminhamento do material cortado para o controlo da

qualidade.

Espaco Adequado

Suficiente, mas necessita de melhoria no
Condigdes de iluminagdo /
processo de digitalizagdo para se visualizar

Ambiente
melhor o posicionamento das pecas.
Postura Adequada - de pé.
- Locais definidos para arrumacdo de
Local de trabalho o ‘
materiais, equipamentos e pegas
cortadas.

Especificidades - Mesas de apoio para facilitar a
organizagao e execugao das
operagoes.

- Cavaletes de suporte a materiais a
cortar — couro.
N2 de operadores no posto de 3

Organizagao

aprendizagem por turno

N2 de operadores no 13
departamento
Hierarquia Encarregado do sector de corte de calcado
Tempo de ciclo 8 horas/dia
Turnos 1
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Postos de trabalho similares 1 — Corte automatico de Calgado.

O Operador tem a cooperagdo do
Cooperagao
Encarregado do sector de corte de

calcado.

Especificidades Diversidade de modelos e de materiais

utilizados.

Com outras areas de actividade - Gestdo da Qualidade;
- Seguranca e ambiente de trabalho

- Manutencado de equipamentos

Com outros locais de - Modelagdo e desenvolvimento de
aprendizagem modelos

- Controlo da qualidade

Interfaces Workshops de formagéo / - Tecnologia de materiais
conhecimento tedrico - Tecnologia de modelos de cal¢cado

- Optimizagao de consumos de materiais.

Outras - Equipamentos: tecnologia e
manutengao
- Gestdo da producdo e controlo dos

tempos operatorios.

Formacao Duragdo da aprendizagem A formacao decorre no posto de trabalho
profissional sob orientagdo do encarregado do setor.

A duragdo é varidvel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formando - postura,
motivagdo, capacidade de aprendizagem

e desempenho profissional.

Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objectivo: Executar o corte automatico de

diferentes modelos e diferentes materiais
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de acordo com ordens de fabrico e
optimizando os recursos disponiveis:
- Tecnologia de modelos e de materiais de
calcado.
- Qualidade, Ambiente e Seguranga no
corte de calgado.
- Nogdes de planeamento, métodos e
tempos.
- TIC aplicada (engenharia do calgado e
corte).
- Tecnologia dos equipamentos
(operacionalizacdo e manutencgdo basica).
- Tecnologia das operacées:

e Execugao das operagoes:

digitalizagcdo e corte automatico.

- Controlo da qualidade do material para
cortar e pegas cortadas.
- Organizagdo do posto de trabalho,
aplicando principios basicos de
ergonomia, seguranga, ambiente e
higiene no trabalho.
- Aplicacdo de principios basicos de
manutencao dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formacao - Considerar a aplicacdo pratica e
contextualizada dos conceitos.

- Evolucdo da aprendizagem de gradual
complexidade, potenciando a
responsabilizacdo e a autonomia.

- Promover a motivagao, a participagao e

a autonomia individual.
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Experiéncia com formandos /

Jovens trabalhadores qualificados

Salienta-se a importancia do

acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho

Apoio prestado pelo encarregado do

sector de corte de calgado.

o potencial existente de
aprendizagem esta a ser

explorado?

Sim.

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo) as
praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo ferramentas de
avaliacdo quer para o tutor/formador
quer para o proprio formando, que
refletissem para os decisores os
resultados obtidos e potenciassem a

melhoria do processo utilizado.

N2 de formandos por posto de

aprendizagem

1

Observagoes

A nivel nacional existe um Sistema de
Formagao Certificada para Operador de
Fabrico de Calgado, onde esta integrada a
formacao para este posto  de
aprendizagem, em duas modalidades:

A. Curso EFA:
Percurso de qualificacao nivel 2
Duragdo: 1 ano
Componentes da Formagao:

e Formacdo de base — 900 horas

e Tecnoldgica — 850 horas

e Prdtica em contexto de trabalho -

120 horas
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B. Formacdo Modular: Unidades de

formacao de curta duracgao:

Corte de calcado (os varios tipos de

corte: automatico, mecanico e
manual) — 175 horas + Pratica em

contexto de trabalho (empresa).

Nivel mais alto Apoiado Com instrugao de| Sob vigilancia Independente
de autonomia orientacao
atingivel 3 meses 3-6 meses 6 —12 meses 12 meses

1. Materiais provenientes do
armazém de matérias-primas
preparados por ordem de
fabrico para corte automatico

2. Digitalizagdo da pele e
marcacdo de defeitos
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3. Colocagio de pecas

4. Colocacio de pecas na mesa
de digitaliza¢do

5. Colocagdo da pele na mesa de
corte automatico

6. Pele na mesa de corte
automatico com pecas a
cortar
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7. Corte automatico das pecas

8. Retirar pecas cortadas

9. Contar e agrupar as pegas por
tipo e tamanho
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2.1.2. Corte mecanico

Descricao Posto de Aprendizagem Corte mecanico de calcado

Data 03/2018

Local Perfil vocacional Operador(a) de Corte Mecanico de

Calcado

Alocagao Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calgado

Ambiente do Tipo de produto/servico - Modelos de producgao
processo - Modelos amostra de marcas préprias
- Modelos amostra de confirmacdo para
clientes
Modelos de calgado de Homem
Materiais: essencialmente couro,

sintéticos.

Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece as
Ordens de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece os
materiais adequados as respectivas

Ordens de Fabrico e modelos

Ordem de Producdo/Material - Plano de producdo/mapa de produgdo
semanal oriundo do Planeamento

- Ordens de Fabrico que acompanham os
materiais dos modelos a cortar.

- Materiais correspondentes a cada
ordem de fabrico e modelo entregues

pelo armazém.

Cliente interno direto Controlo da qualidade

Cliente final Diversos clientes da empresa

n Erasmus+



Integrar empresas num sistema de aprendizagem sustentavel

PROJETO 2017-1-DE02-KA202-004174

Departamento Comercial — no caso de

amostras

Fases da produgao ja realizadas - Design: no caso de modelos de marca
propria

- Modelagao: planificacdo dos modelos
varios a partir de amostras e

especificagdes dos clientes.

Interfaces com outros passos do

processo

Especificidades do processo de | O operador é autonomo no seu posto de
trabalho relacionadas com a | trabalho, é responsavel pela sua
duracao da execugdo, organizagao | organizagao, considerando as medidas de
do processo de trabalho, controlo | seguranca inerentes.  Também é
da qualidade, etc. responsavel por verificar a documentacao,
os materiais que recepciona, as condi¢cdes
de funcionamento dos equipamentos e o
trabalho  executado (qualidade e
quantidade).

Esta sujeito a um controlo de tempo de
producdo: Recebe fichas com os tempos
de producao, retira o ticket das operacdes

executadas para controlo da sua eficiéncia

diaria.
Fases do Processo 7. |Interpretacdo dos dados do Plano/mapa semanal da atividade,
(descrigdo identificando prioridades, modelos e materiais. Relagdo com as Ordens
detalhada) de Fabrico e notas de materiais.

8. Recepcao dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entregues
pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

9. Organizar o posto de trabalho, preparar o equipamento e recursos
inerentes ao corte mecanico.

10. Preparar o corte das pecas: distender o material na mesa do balancé e

identifica eventuais defeitos e d&reas do material a contornar,
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considerando as caracteristicas técnicas e requisitos de qualidade do

modelo, assim como, a optimizacdo do material.

11. Efectuar o corte na respectiva maquina de corte mecanico (balancé de

corte), considerando os requisitos do material e das pegas do modelo.

12. Apds o corte das pegas do modelo - retirar, organizar e controlar as pegas

cortadas em fungao da Ordem de Fabrico.

13. Proceder ao encaminhamento do material cortado para o controlo da

qualidade.
Local de trabalho | Espago Adequado
Condigbes de iluminagdo / | Adequadas
Ambiente
Postura Adequada - de pé.
Especificidades - Locais definidos para arrumacdo de

materiais, equipamentos e pe¢as
cortadas.
- Cavaletes e estantes de suporte a

materiais, cortantes e outros.

Organizagao

N2 de operadores no posto de |1

aprendizagem por turno

Ne de operadores no | 13

departamento

Hierarquia Encarregado do sector de corte.
Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares

8 — Corte mecanico de Cal¢cado

Cooperagao O Operador tem a cooperacdo do
Encarregado do sector de corte.
Especificidades Diversidade de modelos e de materiais

utilizados.

Interfaces

Com outras dareas de atividade?

- Gestdo da Qualidade;
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- Seguranca e ambiente de trabalho
- Manutengdo de equipamentos
Com outros locais de | - Modelagdo e desenvolvimento de
aprendizagem? modelos
- Controlo da qualidade
Workshops de formagdo / | -Tecnologia de materiais
conhecimento tedrico - Tecnologia de modelos de cal¢ado
- Optimizacdo de consumos de materiais.
Outras - Equipamentos: tecnologia e
manutengdo
- Gestdo da producdo e controlo dos
tempos operatorios
Formagao Duragao da aprendizagem A formacgdo decorre no posto de trabalho
profissional sob orientacao do encarregado do setor.

A duragdo é varidvel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de aprendizagem e

desempenho profissional.

Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender?

Objectivo: Executar o corte mecanico de
diferentes modelos e diferentes materiais
de acordo com ordens de fabrico e
optimizando os recursos disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais de
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguranga no
corte de calgado.

- NogOes de planeamento, métodos e

tempos.
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- Tecnologia dos equipamentos
(operacionalizagdao e manutencgdo basica).
- Tecnologia da operagao:

e Execugdo do corte mecanico de

diferentes modelos e materiais.

- Controlo da qualidade do material para
cortar e pegas cortadas.
- Organizagdo do posto de trabalho,
aplicando principios basicos de
ergonomia, seguranca, ambiente e higiene
no trabalho.
- Aplicagdo de principios basicos de
manutencao dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formagao

- Considerar a aplicagdo pratica e
contextualizada dos conceitos.

- Evolucdo da aprendizagem de gradual
complexidade, potenciando a
responsabilizagdo e a autonomia.

- Promover a motivagao, a participagao e a

autonomia individual.

Experiéncia com formandos /

Jovens trabalhadores qualificados

Salienta-se a importancia do

acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho

Apoio prestado pelo encarregado do

sector de corte.

(o] potencial existente de
aprendizagem esta a ser

explorado?

Sim.

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo) as

praticas formativas de modo mais
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estruturado, introduzindo ferramentas de
avaliagdo quer para o tutor/formador quer
para o proprio formando, que reflectissem
para os decisores os resultados obtidos e
potenciassem a melhoria do processo

utilizado.

N2 de formandos por posto de |1

aprendizagem

Observagoes A nivel nacional existe um Sistema de
Formagao Certificada para Operador de
Fabrico de Calgado, onde estd integrada a
formacao para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:

C. Curso EFA:
Percurso de qualificacdo nivel 2
Duragdo: 1 ano
Componentes da Formacao:

e Formacao de base — 900 horas

e Tecnoldgica — 850 horas

e Prdtica em contexto de trabalho —

120 horas

D. Formacdo Modular: Unidades de

formacao de curta duracao:

Corte de calcado (os varios tipos de corte:

automatico, mecanico e manual) — 175

horas + Pratica em contexto de trabalho

(empresa).
Nivel mais alto Apoiado Com instrucdo e| Sob vigilancia Independente
de autonomia orientacdo
atingivel 3 meses 3-6 meses 6 —12 meses 12 meses
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1. Andlise da Ordem de Fabrico
a cortar e colocacdo da
pelaria na mesa de corte

2. Posicionamento do cortante
sobre a pele

3. Movimentacéo do brago do
balancé para efetuar o corte
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4. Pecas cortadas

5. Contar e organizar as pecas
cortadas por tipo e tamanho
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2.1.3. Pré-costura

Descrigao Posto de Aprendizagem Pré-costura de calcado
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de Preparagdo da Costura de
Cal¢cado

Alocagao Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calcado

Ambiente do | Tipo de produto/servigo - Modelos de produgdo

processo - Modelos amostra marcas préprias
- Modelos amostra de confirmacdo para
clientes
Modelos de calgado de Homem
Materiais: essencialmente couro,
sintéticos.

Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Plano
de Produgdo/mapa semanal e as Ordens
de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece os
materiais adequados as respectivas
Ordens de Fabrico e modelos — telas,
cola, fitas de timbrar, ...

- Controlo de Qualidade: fornece as pegas
cortadas dos diversos modelos.

Ordem Producio/Material - Plano de Produgdo/mapa de produgdo
semanal oriundo do Planeamento

- Ordens de Fabrico que acompanham os
materiais dos modelos cortados.

- Materiais correspondentes a cada
ordem de fabrico e modelo entregues
pelo armazém.
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Cliente interno direto

Costura

Cliente final

Diversos clientes da empresa
Departamento Comercial — no caso de

amostras

Fases da producao ja realizadas

- Design: no caso de modelos de marca
propria

- Modelagdo: planificacdo dos modelos
varios a partir de amostras e
especificagdes dos clientes.

- Corte: execucgao do corte das pegas dos

diversos modelos de calcado

Interfaces com outros passos do

processo

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracao da execucgdo, organizagdo
do processo de trabalho, controlo

da qualidade, etc.

A operadora é autdnoma no seu posto de
trabalho, ¢é responsdvel pela sua
organizacao, considerando as medidas de
Também ¢é

seguranga inerentes.

responsavel por verificar a
documentacdo, o0s materiais que
recepciona, as condicdes de
funcionamento dos equipamentos e o
trabalho  executado (qualidade e
guantidade).

Estd sujeita a um controlo de tempo de
produgdo: Recebe fichas com os tempos
de producdo, retira os tickets das
operagdes executadas para controlo da

sua eficiéncia diaria.

Fases do Processo
(descricao

detalhada)

14. Interpretacdo dos dados do Plano de Produgdo/mapa semanal da

atividade, identificando prioridades, modelos e materiais. Relacdo com

as Ordens de Fabrico.
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15. Recepcdo dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entregues
pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

16. Recepcdo dos materiais/pecas cortadas no sector de corte e apds o
controlo da qualidade de acordo com os indices pré-estabelecidos e
Ordens de Fabrico.

17. Organizacdo do posto de trabalho, preparacdo do equipamento e
recursos inerentes as operacOes de preparacdo da costura: Facear,
timbrar, entretelar e riscar (se ndo forem viaveis riscadores nos
cortantes).

18. Faceado de pecas de acordo com o Plano de Faceados de cada modelo.

19. Timbragem de pecas de modelos, considerando indicacBes técnicas
especificas do modelo.

20. Aplicacdo de telas de reforco em pecas de modelos, considerando
especificagdes técnicas do modelo.

21. Encaminhamento do material preparado para a costura.

Local de trabalho | Espaco Adequado
Condicdes de iluminagdo / | Adequadas
Ambiente
Postura Adequada - sentada.
Especificidades - Locais definidos para postos de
trabalho e de arrumacdo de materiais
e equipamentos.

- As pegas dos modelos com as
respectivas ordens de fabrico sdo
condicionadas em caixotes adequados
ao transportador automatico.

- Ha postos de trabalho que apresentam

informacgado sobre medidas de seguranga a

aplicar.

Organizagao N2 de operadores no posto de | 1
aprendizagem por turno
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Ne de operadores no | 9

departamento

Hierarquia Encarregado do sector de corte de
calcado.

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares

2 postos similares /operacdo

Cooperagao A Operadora tem a cooperacdo do
Encarregado do sector de corte de
calcado.

Especificidades Diversidade de modelos, de materiais

utilizados e de operacdes.

Interfaces Com outras areas de atividade - Gestdo da Qualidade;
- Seguranca e ambiente de trabalho
- Manutencao de equipamentos
Com outros locais de aprendizagem | - Controlo da qualidade
- Costura de Calgado
Workshops de formacdo /| - Tecnologia de materiais
conhecimento tedrico - Tecnologia de modelos de cal¢ado
Outras - Equipamentos: tecnologia e
manutencgao
- Gestdo da produgdo e controlo dos
tempos operatorios
Formagao Duracdo da aprendizagem A formacgado decorre no posto de trabalho
profissional sob orientacdo do encarregado do sector.

A duracdo é varidvel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formando - postura,
motivac¢do, capacidade de aprendizagem

e desempenho profissional.
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Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objectivo: Executar a preparagdo da
costura (facear, timbrar e entretelar) de
diferentes modelos e em diferentes
materiais de acordo com ordens de
fabrico e optimizando os recursos
disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais de
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguranga no
corte de calgado.

- Nogdes de planeamento, métodos e
tempos.

- Tecnologia dos equipamentos
(operacionalizagdao e manutencgdo basica).
- Tecnologia das operagoes:

e Execugdo de diferentes tipos de
faceado nas pecas de diferentes
modelos conforme o respectivo
Plano de Faceados.

e Timbrar pecas de modelos de
calcado.

e Aplicar entretelas em pecgas,
considerando elementos técnicos
especificos dos modelos.

- Controlo da qualidade das pecas apds as
operacgdes de preparagdo da costura.

- Organizacdo do posto de trabalho,
aplicando principios basicos de
ergonomia, seguranga, ambiente e

higiene no trabalho.
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- Aplicagdo de principios bdsicos de
manutengdo dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formacdo

- Considerar a aplicagdo prética e
contextualizada dos conceitos.

- Evolucdo da aprendizagem de gradual
complexidade, potenciando a
responsabilizagdo e a autonomia.

- Promover a motivagao, a participacao e

a autonomia individual.

Experiéncia com formandos /

Jovens trabalhadores qualificados

Salienta-se a importancia do

acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho

Apoio prestado pela encarregada de

costura de calgado.

(0] potencial existente de
aprendizagem esta a ser

explorado?

Sim.

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo) as
praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo ferramentas de
avaliacdo quer para o tutor/formador
quer para o préprio formando, que
reflectissem para os decisores os
resultados obtidos e potenciassem a

melhoria do processo utilizado.

N2 de formandos por posto de

aprendizagem

1

Observagoes

A nivel nacional existe um Sistema de
Formacao Certificada para Operador de

Fabrico de Calgado, onde estd integrada a
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formagdo para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:
E. Curso EFA:
Percurso de qualificagdo nivel 2
Duragdo: 1 ano
Componentes da Formacgao:
e Formagao de base — 900 horas
e Tecnoldgica—850 horas
e Prética em contexto de trabalho -
120 horas

F. Formacdo Modular: Unidades de

formacdo de curta duragao:
Pré — costura: 150 horas + Pratica em

contexto de trabalho (empresa).

Nivel mais alto Apoiado Com instrucdo e| Sob vigilancia Independente
de autonomia orientacao
atingivel 3 meses 3-6 meses 6 —12 meses 12 meses

1. Padriao dos faceados por
modelo e peca
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2. Operagio de facear

3. Operacio de facear

4. Operacio de timbrar

5. Operacgao de timbrar
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6. Operacao de entretelar

7. Operacio de entretelar

8. Pecaeriscador
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9. Operacdo de riscar

10.Peca riscada

11.Pegas prontas para costura
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2.1.4. Costura

Descri¢do Posto de Aprendizagem Costura de Calcado

Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de Costura de Calgado
Alocagao Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calgado
Ambiente do | Tipo de produto/servico - Modelos de producgao
processo - Modelos amostra marcas préprias

- Modelos amostra de confirmacdo para

clientes

Modelos de calgado de Homem

Materiais: essencialmente couro,

sintéticos.

Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Plano
de Producéo/mapa semanal e as Ordens
de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece os
materiais adequados as respetivas
Ordens de Fabrico e modelos — Linhas,
reforgos, ...

- Pré-costura de cal¢cado: fornece as pegas
preparadas dos diversos modelos.

Ordem de Producdo/Material - Plano/mapa de produgdo semanal
oriundo do Planeamento

- Ordens de Fabrico que acompanham as
pecas e materiais dos modelos.

- Materiais correspondentes a cada
ordem de fabrico e modelo entregues
pelo armazém.

Cliente interno direto Controlo da qualidade
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Cliente final

Diversos clientes da empresa
Departamento Comercial — no caso de

amostras

Fases da produgdo ja realizadas

- Design: no caso de modelos de marca
propria

- Modelagdo: planificagdo dos modelos
varios a partir de amostras e
especificagdes dos clientes.

- Corte: execucgao do corte das pecgas dos
diversos modelos de calcado

- Pré-costura de diversos modelos de

calgado

Interfaces com outros passos do

processo

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracdo da execugdo, organizagao
do processo de trabalho, controlo

da qualidade, etc.

A operadora é auténoma no seu posto de
trabalho, é responsavel pela sua
organizacgao, considerando as medidas de
Também  é

seguranga  inerentes.

responsavel por verificar a
documentagdo, o0s materiais que
recepciona, as condicbes de
funcionamento dos equipamentos e o
trabalho  executado (qualidade e
quantidade).

Estad sujeita a um controlo de tempo de
producdo: Recebe fichas com os tempos
de producgdo, retira os tickets das
operagOes executadas para controlo da

sua eficiéncia diaria.

Fases do Processo
(descricao

detalhada)

22. Interpretacdo dos dados do Plano de Produg¢do/mapa semanal da

atividade, identificando prioridades, modelos e materiais. Relagdo com

as Ordens de Fabrico.
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23. Recepc¢do dos materiais de acordo com as Ordens de Fabrico entregues
pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

24. Recepcdo dos materiais/pecas preparadas pela pré-costura de acordo
com as Ordens de Fabrico.

25. Organizagao do posto de trabalho, preparacdao dos equipamentos e
recursos inerentes as operagoes de costura: costurar, costurar e rentear,
avivar, orlar, vazar e aplicar testeira e contraforte.

26. Execucdo das operacGes de costura especificas de cada modelo e em
diferentes equipamentos — maquina plana, maquina de coluna ¢/ e sem
programagdo, maquina de costura e rentear, maquina de ponto zig-zag,
magquina de costura dupla, ...

27. Aplicacdo da testeira e contraforte através de colagem.

28. Apontados e colagem de forros manualmente, considerando as
especificidades dos modelos e as Ordens de Fabrico.

29. Executar o avivado de pecas de diferentes modelos, considerando
indicacGes técnicas especificas.

30. Executar o orlado de pecas, considerando especificacdes técnicas dos
modelos.

31. Vazado de pecas em conformidade com especificagdes técnicas de cada
modelo — vazados para aplica¢dao de corddes, outros.

32. Encaminhamento do material apds a costura para o controlo da

qualidade.

Local de trabalho | Espago Adequado

Condicdes de iluminacdo /| Adequadas

Ambiente

Postura Adequada - sentada.

Especificidades - Locais definidos para postos de
trabalho e de arrumacgdo de materiais
e equipamentos.

- As pecas dos modelos com as

respectivas ordens de fabrico sao
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condicionadas em caixotes adequados
ao transportador automatico.
- Ha postos de trabalho que apresentam

informacdo sobre medidas de seguranca a

aplicar.
Organizagao N2 de operadores no posto de | 1

aprendizagem por turno

N2 de operadores no | 30

departamento

Hierarquia Encarregada do sector de costura de
calgado.

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares Costura: 20

Costura e rentear: 2
Costura de ponto zig-zag: 2
Orlar: 2

Vazar: 1

Aplicar testeira e contraforte: 2

Cooperagao A Operadora tem a cooperacao da
Encarregada do sector de costura.
Especificidades Diversidade de modelos, de materiais

utilizados e de operagdes.

Interfaces

Com outras dreas de atividade

- Gestdo da Qualidade;
- Seguranga e ambiente no trabalho

- Manutencdo de equipamentos

Com outros locais de aprendizagem

- Pré-costura de Cal¢ado

- Controlo da qualidade

Workshops de formagio [/

conhecimento tedrico

- Tecnologia de materiais

- Tecnologia de modelos de cal¢cado

Outras

- Equipamentos: tecnologia e

manutengao
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- Gestdo da producdo e controlo dos

tempos operatérios

Formagao Durag¢ao da aprendizagem A formagdo decorre no posto de trabalho
profissional sob orientag¢do da encarregada do sector.
A duragdo é varidvel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de aprendizagem

e desempenho profissional.

Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objectivo: Executar as operacgdes de
costura de diferentes modelos e em
diferentes materiais de acordo com
ordens de fabrico e optimizando os
recursos disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais de
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguranca na
costura de cal¢ado.

- Nogdes de planeamento, métodos e
tempos.

- Tecnologia dos equipamentos
(operacionalizagao e manutencgao basica).
- Tecnologia das operacoes:

e Execugdo de diferentes tipos de
costura nas pecas de diferentes
modelos conforme especificacdes
técnicas dos mesmos e Ordens de

Fabrico.
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e Avivar pegas, considerando
elementos técnicos especificos
dos modelos de calgado.

e Orlar pecas, considerando
elementos técnicos especificos
dos modelos de calcado.

e Aplicar testeira e contraforte
através de colagem.

- Controlo das géaspeas/cortes apds as
operagdes de costura de acordo com as
respectivas Ordens de Fabrico.

- Organizagdo do posto de trabalho,
aplicando principios basicos de
ergonomia, seguranca, ambiente e
higiene no trabalho.

- Aplicagdo de principios basicos de
manutencao dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formacgao - Considerar a aplicacdo pratica e
contextualizada dos conceitos tedricos.

- Evolucdo da aprendizagem de gradual
complexidade, potenciando a
responsabilizacdo e a autonomia.

- Promover a motivacao, a participacao e

a autonomia individual.

Experiéncia com formandos / | Salienta-se a importancia do

Jovens trabalhadores qualificados | acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho Apoio prestado pela encarregada de

costura de cal¢ado.
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(0] potencial existente de | Sim.
aprendizagem esta a ser

explorado?

Oportunidades de melhoria Formalizar (diminuir o informalismo) as
praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo ferramentas de
avaliacdo quer para o tutor/formador
quer para o préprio formando, que
reflectissem para os decisores o0s
resultados obtidos e potenciassem a

melhoria do processo utilizado.

N2 de formandos por posto de | 1

aprendizagem

Observagoes A nivel nacional existe um Sistema de
Formagao Certificada para Operador de
Fabrico de Calgado, onde estd integrada a
formacdo para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:

G. Curso EFA:
Percurso de qualificagdo nivel 2
Duragdo: 1 ano
Componentes da Formacao:

e Formacdo de base — 900 horas

e Tecnoldgica — 850 horas

e Pratica em contexto de trabalho —

120 horas

H. Formacdo Modular: Unidades de

formacdao de curta duracao
UFCDs:

Costura de calcado: 250 horas + Pratica

em contexto de trabalho (empresa).
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Nivel mais alto
de autonomia

atingivel

Apoiado Com instrucdao e| Sob vigilancia Independente
orientacdo
3 meses 3-6 meses 6 —12 meses 12 meses

1. Costura - maquina de coluna

2. Costura - Maquina de coluna
com renteador

3. Costura - Maquina de avivar
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4. Operacdo manual -
colocacgdo do contraforte

5. Operag¢do manual - rebater
costuras

6. Operacido de vazar

7. Gaspeavazada

Erasmus+

64



Integrar empresas num sistema de aprendizagem sustentavel

. \
N,
L\Iga B PROJETO 2017-1-DE02-KA202-004174
— -
i ies in a i i

pis;

ip System

2.1.5. Pré-montagem

Descrigao Posto de Aprendizagem Pré-montagem de Calgcado
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de Pré-montagem de
Calcado
Alocagao Curriculo Operador(a) de Fabrico de Cal¢cado
Ambiente  do | Tipo de produto/servico - Modelos de produgao
processo - Modelos amostra marcas proprias

- Modelos amostra de confirmacao para
clientes

Modelos de calgado de Homem

Materiais: essencialmente couro,
sintéticos.
Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Plano

de Producdo/mapa semanal e as Ordens
de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece os
materiais adequados as respectivas
Ordens de Fabrico e modelos — ilhos,
testeiras, contrafortes, ...

- Controlo da qualidade: fornece as

gaspeas/cortes dos diversos modelos.

Ordem de Producdo/Material - Plano de Produgdo / mapa de produgdo
semanal oriundo do Planeamento

- Ordens de Fabrico que acompanham os
modelos costurados.

- Materiais correspondentes a cada
ordem de fabrico e modelo entregues

pelo armazém.
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Cliente interno direto Montagem de calcado

Cliente final Diversos clientes da empresa
Departamento Comercial — no caso de

amostras

Fases da produgdo ja realizadas - Design: no caso de modelos de marca
propria

- Modelagdo: planificacdo dos modelos
varios a partir de amostras e
especificagdes dos clientes.

- Corte: execugao do corte das pecas dos
diversos modelos de cal¢ado

- Pré-costura de diversos modelos de
calgado

- Costura de diversos modelos de cal¢cado

Interfaces com outros passos do

processo

Especificidades do processo de | O/A operador/a é auténoma no seu posto
trabalho relacionadas com a | de trabalho, é responsavel pela sua
duracdo da execugdo, organiza¢ao | organizacdo, considerando as medidas de
do processo de trabalho, controlo | seguranca  inerentes. @ Também é
da qualidade, etc. responsavel por verificar a
documentagdao, o0s materiais que
recepciona, as condicoes de
funcionamento dos equipamentos e o
trabalho  executado (qualidade e
quantidade).

Estd sujeito/a a um controlo de tempo de
producdo: Recebe fichas com os tempos
de producgdo, retira os tickets das
operagOes executadas para controlo da

sua eficiéncia diaria.
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Fases do 33. Interpretacdo dos dados do Plano de Producdo/mapa semanal da
Processo atividade, identificando prioridades, modelos e materiais. Relagdo com
(descricao as Ordens de Fabrico.

detalhada) 34. Recepc¢ao dos materiais de acordo com as Ordens de Fabrico entregues

pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

35. Recepgdo dos modelos costurados de acordo com as Ordens de Fabrico.

36. Organizacdo do posto de trabalho, preparacdo dos equipamentos e
recursos inerentes as operagGes de preparacdo da montagem: aplicar
ilhos, atar gaspeas/cortes e moldar contrafortes e testeiras.

37. Aplicacdo de ilhds de acordo com as especificidades dos modelos.

38. Atar cortes/gaspeas na abertura dos talGes, fechando os modelos para
um posterior correto posicionamento na forma e uma correcta
montagem dos modelos.

39. Execugdo da operagdo - moldar contraforte e testeira considerando as
especificidades de cada modelo.

40. Encaminhamento dos modelos para a montagem.

Local de Espacgo Adequado
trabalho Condicbes de iluminagdo /| Adequadas
Ambiente
Postura Adequada - sentada.
Especificidades - Locais definidos para postos de

trabalho e de arrumacdo de materiais
e equipamentos.

- As cortes/géaspeas dos modelos com as
respectivas ordens de fabrico sdo
condicionadas em caixotes adequados
ao transportador automatico.

- Ha postos de trabalho que apresentam

informacdo sobre medidas de seguranca a

aplicar.
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Organizagdo

N2 de operadores no posto de

aprendizagem por turno

Ne de operadores no | Departamento de montagem: 18

departamento Pré-montagem: 5

Hierarquia Encarregado do sector de montagem de
calgado

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares

Aplicagao de ilhds: 2
Atar cortes/gaspeas: 2

Moldar contrafortes e testeiras: 1

Cooperagao O/A Operador/a tem a cooperagdo do
Encarregado do sector de montagem de
calcado.

Especificidades Diversidade de modelos, de materiais

utilizados e de operacées.

Interfaces Com outras areas de atividade - Gestdo da Qualidade;
- Seguranca e ambiente no trabalho
- Manutencgdo de equipamentos
Com outros locais de aprendizagem | - Controlo da qualidade
- Montagem de Calgado
Workshops de formagdo /| - Tecnologia de materiais
conhecimento tedrico - Tecnologia de modelos de cal¢cado
Outras - Equipamentos: tecnologia e
manutengao
- Gestdo da producdo e controlo dos
tempos operatorios
Formagao Duracao da aprendizagem A formacdo decorre no posto de trabalho
profissional sob orientacdo do encarregado do sector.

A duragdo é varidvel e depende dos

requisitos do posto de trabalho e do
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potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de aprendizagem

e desempenho profissional.

Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objectivo: Executar as operacgdes de
preparacdao da montagem de diferentes
modelos de acordo com ordens de fabrico
e optimizando os recursos disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais de
cal¢ado.

- Qualidade, Ambiente e Seguranca na
pré-montagem de cal¢ado.

- Nogbdes de planeamento, métodos e
tempos.

- Tecnologia dos equipamentos
(operacionalizagdo e manutencdo basica).
- Tecnologia das operagdes:

e Aplicacdo de ilhés em diferentes
modelos conforme especificagdes
técnicas dos mesmos e Ordens de
Fabrico.

e Atar cortes/gaspeas de diferentes
modelos, preparando-os para a
montagem dos mesmos.

e Execucdo da moldagem da
testeira e do contraforte,
considerando elementos técnicos

especificos dos modelos de

cal¢ado.
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- Controlo da qualidade das
gaspeas/cortes apds as operacBes de
preparagdo da montagem.

- Organizacdo do posto de trabalho,
aplicando principios basicos de
ergonomia, seguranga, ambiente e
higiene no trabalho.

- Aplicacdo de principios basicos de
manutencdo dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formacgao - Considerar a aplicagdo pratica e
contextualizada dos conceitos tedricos.

- Evolucdo da aprendizagem de gradual
complexidade, potenciando a
responsabilizacdo e a autonomia.

- Promover a motivagao, a participagdo e

a autonomia individual.

Experiéncia com formandos /[ | Salienta-se a importancia do

Jovens trabalhadores qualificados | acompanhamento/tutoria.

Assisténcia/ tarefas de Trabalho Apoio prestado pelo encarregado de
montagem.
(0] potencial existente de | Sim.

aprendizagem esta a ser

explorado?

Oportunidades de melhoria Formalizar (diminuir o informalismo) as
praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo ferramentas de
avaliacdo quer para o tutor/formador
quer para o préprio formando, que

reflectissem para os decisores o0s
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resultados obtidos e potenciassem a

melhoria do processo utilizado.

N2 de formandos por posto de | 1

aprendizagem

Observagoes A nivel nacional existe um Sistema de
Formagao Certificada para Operador de
Fabrico de Calgado, onde estd integrada a
formagdo para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:

I.  Curso EFA:
Percurso de qualificacdo nivel 2
Duragado: 1 ano
Componentes da Formagao:

e Formacdo de base — 900 horas

e Tecnoldgica — 850 horas

e Prdtica em contexto de trabalho -

120 horas

J.  Formacdo Modular: Unidades de

formacdo de curta duracao
UFCDs:

Pré-montagem de calcado: 50 horas +

Pratica em contexto de trabalho

(empresa).
Nivel mais alto | Apoiado Com instrucdao e| Sob vigilancia Independente
de autonomia orientacao
atingivel 1 més 1-3 meses 3 -6 meses 6 meses

Erasmus+



Integrar empresas num sistema de aprendizagem sustentavel

PROJETO 2017-1-DE02-KA202-004174

1. Colocagdo ilhos

2. Colocagdo ilhos

3. Atar os cortes
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4. Atar os cortes

5. Moldar contrafortes
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2.1.6. Montagem

Descrigao Posto de Aprendizagem Montagem de Calcado

Data 03/2018

Local Perfil vocacional Operador(a) de Montagem de Cal¢ado

Alocagao Curriculo Operador(a) de Fabrico de Cal¢ado

Ambiente do | Tipo de produto/servigo - Modelos de produgao

processo - Modelos amostra marcas préprias

- Modelos amostra de confirmacgdo para
clientes

Modelos de calcado de Homem
Materiais: essencialmente couro,

sintéticos.

Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Plano
de Produgdo/mapa semanal e as Ordens
de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece os
materiais adequados as respectivas
Ordens de Fabrico e modelos -
palmilhas, solados, colas, ...

- Pré-montagem de calcado: fornece as

gaspeas/cortes dos diversos modelos.

Ordem de produgdo/Material - Plano/mapa de producio semanal
oriundo do Planeamento

- Ordem de Fabrico que acompanham os
modelos preparados para a montagem.

- Materiais correspondentes a cada
ordem de fabrico e modelo entregues

pelo armazém.

Cliente interno direto Aplicacdo do solado ao corte/gaspea
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Cliente final Diversos clientes da empresa
Departamento Comercial — no caso de

amostras

Fases da producao ja realizadas - Design: no caso de modelos de marca
propria

- Modelagdo: planificagdo dos modelos
varios a partir de amostras e
especificagdes dos clientes.

- Corte: execucgao do corte das pecgas dos
diversos modelos de calcado

- Pré-costura de diversos modelos de
calgado

- Costura de diversos modelos de cal¢cado
- Pré-montagem de diversos modelos de

calcado

Interfaces com outros passos do

processo

Especificidades do processo de | O operador é autdnomo no seu posto de
trabalho relacionadas com a | trabalho, é responsavel pela sua
duragdo da execugdo, organizagdo | organizacdo, considerando as medidas de
do processo de trabalho, controlo | segurangca  inerentes. = Também é
da qualidade, etc. responsavel por verificar a
documentacdo, o0s materiais que
recepciona, as condicdes de
funcionamento dos equipamentos e o
trabalho  executado (qualidade e
quantidade).

Estd sujeito a um controlo de tempo de
producdo: Recebe fichas com os tempos
de produgdo, retira os tickets das
operacdes executadas para controlo da

sua eficiéncia diaria.
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Fases do Processo 41. Interpretacdo dos dados do Plano de Producdo/mapa semanal da
(descricao atividade, identificando prioridades, modelos e materiais. Relagdo com
detalhada) as Ordens de Fabrico.

42. Recepgdo dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entregues
pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

43. Recepc¢do dos modelos preparados para a montagem de acordo com as
Ordens de Fabrico.

44. Organizacao do posto de trabalho, preparacdao dos equipamentos e
recursos inerentes as operagées de montagem: enformar o corte,
montar bicos e fechar enfranques e calcanheira.

45. Aplicar a palmilha na forma conforme Ordens de Fabrico e especificagdes
técnicas dos modelos de cal¢ado.

46. Enformar o sapato na forma adequada e conforme Ordens de fabrico.

47. Montagem da biqueira/parte da frente de diversos modelos,
considerando o tipo de montagem e as carateristicas dos modelos e dos
respectivos materiais, em conformidade com as Ordens de Fabrico.
Encaminhamento para a montagem de enfranques e calcanheira através
de tunel de humidificacao.

48. Montagem de enfranques e calcanheira de diversos modelos,
considerando especificagOes técnicas dos modelos e dos materiais, altura
da calcanheira.

49. Encaminhamento dos modelos para a aplicagdo do solado.

Local de trabalho | Espago Adequado
Condicdes de iluminagdo / | Adequadas
Ambiente
Postura Adequada —de pé.
Especificidades - Locais definidos para postos de
trabalho e de arrumacgdo de materiais
e equipamentos.
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- Transportador e tuneis de humidificagao
e de reactivacdo da cola que facultam o

circuito de posto a posto.

Organizagao

N2 de operadores no posto de

aprendizagem por turno

3

Ne de operadores no | Departamento de montagem: 18

departamento

Hierarquia Encarregado do sector de Montagem de
calcado

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares

Aplicar palmilha na forma e enformar o
sapato: 1
Montar bicos: 1

Fechar enfranques e calcanheira: 1

Cooperagao O Operador tem a cooperagdo da
Encarregado do sector de montagem.
Especificidades Diversidade de modelos e de diferente

construcao.

Interfaces

Com outras dareas de atividade

- Gestdo da Qualidade;
- Seguranga e ambiente no trabalho

- Manutengdo de equipamentos

Com outros locais de aprendizagem

- Pré-montagem de Calgado

- Aplicagdo do solado ao corte de Calgado

Workshops de formagdo [/

conhecimento tedrico?

- Conhecimento de materiais
- Conhecimento de modelos e tipos de

montagem de cal¢ado

Outras

- Equipamentos
- Controlo da Qualidade
- Gestdo da producdo e controlo dos

tempos operatorios
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Formacao Duragdo da aprendizagem A formacao decorre no posto de trabalho
profissional sob orientacdo do encarregado do sector.
A duracdo é varidvel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formando - postura,
motivagdo, capacidade de aprendizagem

e desempenho profissional.

Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objectivo: Executar as operagdes de
montagem de diferentes modelos de
acordo com ordens de fabrico e
optimizando os recursos disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais de
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguran¢a na
montagem de calcado.

- Nogdes de planeamento, métodos e
tempos.

- Tecnologia dos equipamentos
(operacionalizacdo e manutencgao basica).
- Aplicacdo da palmilha na forma para a
montagem de diferentes modelos
conforme especificagdes técnicas dos
mesmos e Ordens de Fabrico.

- Enformar os cortes na forma,
considerando elementos técnicos
especificos dos modelos de cal¢cado.

- Execucdo da montagem da biqueira de
diferentes modelos, considerando o tipo
de montagem e especificidades técnicas

dos modelos e dos materiais.
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- Execucdo do fecho dos enfranques e
calcanheira de diferentes modelos,
considerando as especificidades técnicas
dos modelos e dos materiais.

- Controlo da qualidade das operagdes de
montagem.

- Organizagdo do posto de trabalho,
aplicando principios basicos de
ergonomia, seguranga, ambiente e
higiene no trabalho.

- Aplicagdo de principios basicos de
manutencao dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formagao

- Considerar a aplicacdo pratica e
contextualizada dos conceitos tedricos.

- Evolucdo da aprendizagem de gradual
complexidade, potenciando a
responsabilizacdo e a autonomia.

- Promover a motivagao, a participagao e

a autonomia individual.

Experiéncia com formandos /

Jovens trabalhadores qualificados

Salienta-se a importancia do

acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho

Apoio prestado pelo encarregado.

(o] potencial existente de
aprendizagem esta a ser

explorado?

Sim.

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo) as
praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo ferramentas de

avaliacdo quer para o tutor/formador

n Erasmus+
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guer para o préprio formando, que
reflectissem para os decisores os
resultados obtidos e potenciassem a

melhoria do processo utilizado.

Ne de formandos por posto de |1

aprendizagem

Observacoes A nivel nacional existe um Sistema de
Formacao Certificada para Operador de
Fabrico de Calgado, onde estd integrada a
formacdo para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:

K. Curso EFA:
Percurso de qualificacdo nivel 2
Duragdo: 1 ano
Componentes da Formacao:

e Formacdo de base — 900 horas

e Tecnoldgica— 850 horas

e Pratica em contexto de trabalho —

120 horas

L. Formacdo Modular: Unidades de

formacdo de curta duracgdo
UFCDs:

Montagem de calcado: 75 horas + Pratica

em contexto de trabalho (empresa).

Nivel mais alto Apoiado Com instrucdao e| Sob vigilancia Independente
de autonomia orientacao
atingivel 3 meses 3-6 meses 6 — 12 meses 12 meses
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1. Aplicar a palmilha na forma

2. Colocar a gaspea na forma

3. Montagem da biqueira

Erasmus+
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4. Montagem da biqueira

5. Tunel de humidificacdo

6. Montagem enfranques e
calcanheira

Erasmus+
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7. Montagem enfranques e
calcanheira

8. Montagem enfranques e
calcanheira

2.1.7. Aplicagdo do solado ao corte/gaspea

Erasmus+
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Descricao Posto de Aprendizagem Aplicagdo do solado ao corte/gdspea
de Calcado

Data 03/2018

Local Perfil vocacional Operador(a) de Montagem de Calcado —

Aplicagao de solado

Alocagao Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calcado
Ambiente do | Tipo de produto/servigo - Modelos de produgdo
processo - Modelos amostra marcas préprias

- Modelos amostra de confirmacdo para

clientes

Modelos de calgado de Homem

Materiais: essencialmente couro,

sintéticos.

Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Plano
de Produg¢do/mapa semanal e as Ordens
de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece os
materiais adequados as respetivas
Ordens de Fabrico e modelos — solas,
colas, fio de costura, ...

- Montagem de calcado: fornece os
diversos modelos de calcado apds a sua
montagem na forma — fechar bicos,
enfranques e calcanheira.

Ordem de Produgdo/Material - Plano/mapa de produgcdo semanal
oriundo do Planeamento

- Ordens de Fabrico que acompanham os
modelos apds a sua montagem.

- Materiais correspondentes a cada
ordem de fabrico e modelo entregues
pelo armazém.
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Cliente interno direto

Controlo da qualidade

Cliente final

Diversos clientes da empresa
Departamento Comercial — no caso de

amostras

Fases da producao ja realizadas

- Design: no caso de modelos de marca
propria

- Modelagdo: planificacdo dos modelos
varios a partir de amostras e
especificagdes dos clientes.

- Corte: execucgao do corte das pegas dos
diversos modelos de calcado

- Pré-costura de diversos modelos de
calgado

- Costura de diversos modelos de cal¢cado
- Pré-montagem de diversos modelos de
calcado

- Montagem de diversos modelos de

calgado

Interfaces com outros passos do

processo

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracao da execugdo, organizagao
do processo de trabalho, controlo

da qualidade, etc.

n Erasmus+

O operador é autdbnomo no seu posto de
trabalho, é responsavel pela sua
organizacgao, considerando as medidas de
Também ¢é

seguranga inerentes.

responsavel por verificar a
documentagdo, o0s materiais que
receciona, as condicoes de
funcionamento dos equipamentos e o
trabalho  executado (qualidade e
quantidade).

Estd sujeito a um controlo de tempo de

producao: Recebe fichas com os tempos
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de producdo, retira os tickets das
operagOes executadas para controlo da

sua eficiéncia diaria.

Fases do Processo 50. Interpretacdo dos dados do Plano de Produgdo/mapa semanal da
(descrigao atividade, identificando prioridades, modelos e materiais. Relacdo com
detalhada) as Ordens de Fabrico.

51. Receg¢do dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entregues
pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

52. Rececdo dos modelos apds a sua montagem de acordo com as Ordens de
Fabrico.

53. Organizagdao do posto de trabalho, preparacdao dos equipamentos e
recursos inerentes as operacdes de fixacdo do solado ao corte/gaspea:
cardagem da sola, cardagem da base dos cortes/géaspeas, limpeza da sola
e do corte/gaspea, aplicacdo de primario, aplicacio de cola nas
superficies a colar, reativacdo da cola, colagem e prensagem,
desenformar sapato, costurar sola.

54. Cardagem da sola através de processo quimico ou através de maquina
de cardar, em conformidade com as Ordens de fabrico e carateristicas
dos materiais.

55. Riscagem da base do corte pela sola.

56. Cardagem da base do corte/gaspea, superficie a aplicar a sola, através de
maquina de cardar ou lixadeira, em conformidade com as Ordens de
fabrico e carateristicas dos materiais.

57. Limpeza das superficies para a colagem, através de pistola de ar
comprimido.

58. Aplicacdo de primdrio manualmente, como preparacao de uma colagem
mais eficaz, em conformidade com as Ordens de fabrico e carateristicas
dos materiais.

59. Aplicacdo manual de cola, considerando as carateristicas dos materiais e

em conformidade com as Ordens de fabrico.
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60. Encaminhar o produto para o posto seguinte através de um tunel de
reativacdo da cola.

61. Aplicar manualmente a sola ao corte e prensar no respetivo
equipamento, sendo sujeita a determinada pressdao em conformidade
com o tipo e material da sola.

62. Desenformar sapatos de diversos modelos, cortar atilhos, proceder a um
breve controlo da qualidade e quantidade e ao seu encaminhamento
para a costura da sola e/ou diretamente para o controlo inicial do
acabamento de calgado (conforme Ordens de Fabrico).

63. Costura da sola de diversos modelos, considerando o tipo de sola e de
costura, as carateristicas dos modelos e dos respetivos materiais, em
conformidade com as Ordens de Fabrico. Encaminhamento para o posto

de controlo inicial do acabamento de calgado.

Local de trabalho | Espago Adequado
Condicdes de iluminagdo / | Adequadas
Ambiente
Postura De pé.

Postura sentada no posto de costurar sola.

Especificidades - Locais definidos para postos de
trabalho e de arrumacdo de materiais
e equipamentos.

- Transportador e tuneis de humidificacdo

e de reativacdao da cola que facultam o

circuito de posto a posto.

Organizagao N2 de operadores no posto de | 13

aprendizagem por turno

N2 de operadores no | Departamento de Montagem: 18

departamento Aplicagdo de solado: 13

Hierarquia Encarregado do sector de Montagem de
calcado

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1
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Postos de trabalho similares Cardagem da sola: 2

Riscar base do corte pela sola: 1
Cardagem e limpeza do corte/gaspea: 2
Aplicagdo de primadrio: 2

Aplicagdo de cola: 2

Colagem e prensagem da sola: 2
Desenformar, cortar atilhos e controlar: 1

Costurar sola: 1

Cooperagao O Operador tem a cooperagdao da

Encarregado do sector de montagem.

Especificidades Diversidade de modelos e de diferente
construcao.

Diversidade de solados.

Interfaces Com outras areas de atividade - Gestdo da Qualidade;
- Seguranga e ambiente no trabalho

- Manutengdo de equipamentos

Com outros locais de aprendizagem | - Montagem de Cal¢ado

Workshops de formagdo [/ | - Conhecimento de materiais
conhecimento tedrico - Conhecimento de modelos e tipos de

solados de calgado

Outras - Equipamentos
- Controlo da Qualidade
- Gestdo da producdo e controlo dos

tempos operatdrios

Formacao Duragdo da aprendizagem A formacao decorre no posto de trabalho
profissional sob orientagdo do encarregado do setor.
A duragdo é varidvel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de aprendizagem

e desempenho profissional.
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Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objetivo: Executar as operagbes de
aplicagdo de solas em diferentes modelos
de calcado, de acordo com ordens de
fabrico e otimizando os recursos
disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais de
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguran¢a na
montagem de cal¢ado.

- Nogdes de planeamento, métodos e
tempos.

- Tecnologia dos equipamentos
(operacionalizacdo e manutencgdo basica).
- Tecnologia das operacgdes:

e Cardagem da sola para uma
colagem eficaz da sola ao sapato
de diferentes modelos conforme
especificacdes  técnicas  dos
mesmos e Ordens de Fabrico.

e Riscagem da base do corte pela
sola.

e Cardagem dos cortes,
considerando o tipo de sola,
materiais e carateristicas dos
modelos de calcado.

e Aplicagdo de primario nas solas de
diferentes modelos,
considerando a eficaz posterior

aplicacao de cola e
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especificidades  técnicas dos
modelos e dos materiais.

e Aplicagdo de cola na base dos
cortes/gaspeas e nas solas de
diferentes modelos,
considerando as especificidades
técnicas dos modelos e dos
materiais.

e Colagem e prensagem das solas
aos cortes/gaspeas de sapatos de
diversos modelos, considerando
as pressoes adequadas.

e Desenformar sapatos de diversos
modelos e cortar atilhos.

- Controlo da qualidade das operacdes de
aplicacdo de solados aos cortes/gaspeas
montados de diversos modelos de
calcado.

- Organizacdo do posto de trabalho,
aplicando principios basicos de
ergonomia, seguranga, ambiente e
higiene no trabalho.

- Aplicacdo de principios basicos de
manutencdo dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formagao - Considerar a aplicagdo pratica e
contextualizada dos conceitos tedricos.

- Evolucdao da aprendizagem de gradual
complexidade, potenciando a
responsabilizagdo e a autonomia.

- Promover a motivagao, a participagao e

a autonomia individual.

n Erasmus+



Li N
\\'f‘é«ls -

Integrar empresas num sistema de aprendizagem sustentavel

PROJETO 2017-1-DE02-KA202-004174

ip System

Experiéncia com formandos /

Jovens trabalhadores qualificados

Salienta-se a importancia do

acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho

Apoio prestado pelo encarregado de

montagem de calgado.

(o] potencial existente de
aprendizagem esta a ser

explorado?

Sim.

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo) as
praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo ferramentas de
avaliagdo quer para o tutor/formador
quer para o proprio formando, que
reflectissem para os decisores os
resultados obtidos e potenciassem a

melhoria do processo utilizado.

N2 de formandos por posto de

aprendizagem

1

Observagoes

A nivel nacional existe um Sistema de
Formagao Certificada para Operador de
Fabrico de Cal¢ado, onde estd integrada a
formacdo para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:

M. Curso EFA:
Percurso de qualificacdo nivel 2
Duragdo: 1 ano
Componentes da Formacao:

e Formacao de base — 900 horas

e Tecnoldgica — 850 horas

e Pratica em contexto de trabalho —

120 horas

n Erasmus+
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N. Formacdo Modular: Unidades de

formacao
UFCDs:

Aplicacdo do solado: 75 horas + Pratica em

contexto de trabalho (empresa).

curta duragdo

Nivel mais alto
de autonomia

atingivel

Apoiado Com instrucdao e| Sob vigilancia Independente
orientacao
3 meses 3-6 meses 6 —12 meses 12 meses

1. Cardar a base do
corte/gaspea

2. Riscarasolano
corte/gaspea

Erasmus+
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3. Corte/gaspea apoés riscagem
do contorno lateral da sola

4, Cardagem da zona lateral do
corte/gaspea

5. Aplicar cola no corte/gaspea

Erasmus+
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6. Aplicar cola no corte/gaspea

7. Aplicar cola na sola

8. Colocagdo da sola e do
corte/gaspea no tinel de
secagem e reativacao

Erasmus+
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9. Retirar sola e corte/gaspea
do tinel de secagem e
reativacao

10. Aplicar manualmente a sola
no corte/gaspea

11. Prensagem da sola ao
corte/gaspea

Erasmus+
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12. Desenformar

13. Costura da sola ao
corte/gaspea

14. Costura da sola ao
corte/gaspea
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2.1.8. Acabamento

Descri¢do Posto de Aprendizagem Acabamento de Calcado
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de acabamento de Calg¢ado
Alocagao Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calgado
Ambiente do | Tipo de produto/servico - Modelos de producgao
processo - Modelos amostra marcas préprias
- Modelos amostra de confirmacdo para
clientes
Modelos de calgado de Homem
Materiais: essencialmente couro, sintéticos.
Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Plano de

Producdo/mapa semanal e as Ordens de
Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece os materiais
adequados as respectivas Ordens de
Fabrico e modelos — palmilhas de
acabamento, produtos de acabamento de
limpeza, pintura e de polimento,
atacadores, caixa de embalagem, papel,
etiquetas, ...

Aplicacdo de solas nos cortes/gaspeas de

calgado

Ordem de produg¢do/Material Plano/mapa de producdo semanal

oriundo do Planeamento

Ordens de Fabrico que acompanham os

modelos apds a sua montagem.
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- Materiais correspondentes a cada ordem

de fabrico e ao modelo entregues pelo

armazém.
Cliente interno direto Controlo do Produto final
Cliente final Diversos clientes da empresa
Departamento Comercial — no caso de
amostras
Fases da producdo ja realizadas - Design: no caso de modelos de marca
prépria

- Modelagdo: planificacido dos modelos
varios a partir de amostras e especificacdes
dos clientes.

- Corte: execucao do corte das pecgas dos
diversos modelos de calcado

- Pré-costura de diversos modelos de
calgado

- Costura de diversos modelos de cal¢ado

- Pré-montagem de diversos modelos de
calcado

- Montagem de diversos modelos de
cal¢ado

- Aplicacdo de solas no cal¢ado

Interfaces com outros passos do

processo

Especificidades do processo de | O/A operador/aé auténomo/a no seu posto
trabalho relacionadas com a duragdo | de trabalho, é responsdvel pela sua
da execugdo, organizacdo do | organizacdo, considerando as medidas de
processo de trabalho, controlo da | seguranca inerentes. Também é
qualidade, etc. responsavel por verificar a documentacao,
os materiais que recepciona, as condi¢des

de funcionamento dos equipamentos e o
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trabalho executado (qualidade e
quantidade).

Estd sujeito a um controlo de tempo de
producdo: Recebe fichas com os tempos de
produgdo, retira os tickets das operagdes

executadas para controlo da sua eficiéncia

didria.
Fases do Processo 64. Interpretacdo dos dados do Plano de Producdo/mapa semanal da atividade,
(descrigao identificando prioridades, modelos e materiais. Relagdo com as Ordens de

detalhada) Fabrico.

65. Recepgdo dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entregues pelo
armazém e controlo da qualidade e quantidade.

66. Recepcdo dos modelos para o acabamento de acordo com as Ordens de
Fabrico.

67. Organizacdo do posto de trabalho, preparacdo dos equipamentos e recursos
inerentes as operagdes de acabamento de diversos modelos de calgado:
Aplicar almofadados e palmilha de acabamento, limpeza do sapato, pintura,
polimento e introdugdo de atacadores.

68. Aplicar almofadados e palmilha de acabamento em diversos modelos
conforme respectivas Ordens de Fabrico. Caso seja necessario, rentear
excessos de forros, linhas, ...

69. Limpeza de diversos modelos, manualmente e mecanicamente, aplicando
produtos adequados aos materiais dos modelos.

70. Pintura e/ou retocagem de pequenos defeitos de qualidade nos modelos -
manualmente e/ou mecanicamente numa cabine de pintura. Polimento
manualmente e/ou através de pulverizacdo.

71. Introducdo de cordBes/atacadores, em conformidade com as Ordens de
fabrico e modelos de calcado.

72. Encaminhar o produto para o controlo final do produto.

Local de trabalho Espaco Adequado

Condicdes de iluminag¢do / Ambiente | Adequadas

Postura De pé.

n Erasmus+
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Especificidades

- Locais definidos para postos de trabalho

e de arrumacdo de materiais e
equipamentos.
- Transportador que faculta o circuito de

posto a posto.

Organizagao

N2 de operadores no posto de | 13
aprendizagem por turno
N2 de operadores no departamento | 13

Hierarquia

Encarregado do sector de montagem e

acabamento de calcado

Tempo de ciclo

8 horas/dia

Turnos

1

Postos de trabalho similares

- Aplicacdo de almofadados e palmilha de
acabamento, rentear e cortar linhas

- Limpeza do sapato

- Pintura, retocagem e polimento

-Introducgédo de corddes/atacadores

Cooperagio O/A Operador/a tem a cooperacdo do
Encarregado do sector de montagem e
acabamento.

Especificidades Diversidade de modelos e de materiais.

indices de qualidade elevados.

Interfaces

Com outras areas de atividade

- Gestdo da Qualidade;
- Seguranca e ambiente no trabalho

- Manutencao de equipamentos

Com outros locais de aprendizagem

Workshops de formacgao /

conhecimento tedrico

- Conhecimento de materiais

- Conhecimento de modelos

Outras

- Equipamentos

- Controlo da Qualidade

n Erasmus+
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- Gestdo da producdo e controlo dos

tempos operatdrios

Formacao

profissional

Duragao da aprendizagem

A formagdo decorre no posto de trabalho
sob orientac¢do do encarregado do setor.

A duracdo é varidvel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de aprendizagem e

desempenho profissional.

n Erasmus+

Requisitos / postos de aprendizagem

prévios

O que devem aprender

Objectivo: Executar as operagdes de
acabamento de diferentes modelos de
calgado, de acordo com ordens de fabrico e
optimizando os recursos disponiveis.
- Tecnologia de modelos e de materiais de
calcado.
- Qualidade, Ambiente e Seguranga no
acabamento de calgado.
- NogGes de planeamento, métodos e
tempos.
- Tecnologia dos equipamentos
(operacionalizagdo e manutencdo bdsica).
- Tecnologia das operacoes:

e Aplicagdgo de almofadados e
palmilha de acabamento de

diferentes modelos conforme
especificacdes técnicas dos mesmos
e Ordens de Fabrico.

e Limpeza do sapato, seleccdo de

aplicar

produtos a em
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conformidade com as carateristicas
dos materiais e Ordens de Fabrico.

e Pintura, retocagem e polimento de
diferentes modelos, considerando
as carateristicas dos materiais e
Ordens de Fabrico.

e Introducdo de cordBes/atacadores,
em conformidade com as Ordens de
fabrico e modelos de calcado.

- Organizagdo do posto de trabalho,
aplicando principios basicos de ergonomia,
seguranca, ambiente e higiene no trabalho.
- Aplicagdo de principios bdsicos de
manutencao dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formacao

- Considerar a aplicagdo pratica e
contextualizada dos conceitos tedricos.

- Evolucdo da aprendizagem de gradual
complexidade, potenciando a
responsabilizagdo e a autonomia.

- Promover a motivacgao, a participagao e a

autonomia individual.

Experiéncia com formandos / Jovens

trabalhadores qualificados

Salienta-se a importancia do

acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho

Apoio prestado pelo encarregado de

acabamento.

(0] potencial existente de

aprendizagem esta a ser explorado?

Sim.

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo) as

praticas formativas de modo mais

estruturado, introduzindo ferramentas de
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avaliacdo quer para o tutor/formador quer
para o proprio formando, que reflectissem
para os decisores os resultados obtidos e
potenciassem a melhoria do processo

utilizado.

N2 de formandos por posto de |1

aprendizagem

Observagoes A nivel nacional existe um Sistema de
Formagao Certificada para Operador de
Fabrico de Cal¢ado, onde esta integrada a
formacdo para este posto de aprendizagem,
em duas modalidades:
Curso EFA:
Percurso de qualificagdo nivel 2
Duragdo: 1 ano
Componentes da Formacgao:

e Formacao de base —900 horas

e Tecnoldgica — 850 horas

e Prdtica em contexto de trabalho -

120 horas

O. Formacdo Modular: Unidades de

formacao de curta duracao UFCDs:

Acabamento de calcado: 50 horas + Pratica

em contexto de trabalho (empresa).

Nivel mais alto de | Apoiado Com instrugdo e| Sob vigilancia Independente
autonomia orientacdo
atingivel 3 meses 3-6 meses 6 — 12 meses 12 meses
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1. Cortar linhas em
excesso e colocar
palmilha de acabamento

2. Escovar com produto
Ceroso

3. Aplicar brilho
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4. Colocar atacadores

5. Colocar atacadores

2.1.9. Controlo da Qualidade

Descricao

Posto de aprendizagem

Controlo da Qualidade

Data

03/2018

Local

Perfil vocacional

Operador Controlo da Qualidade

Erasmus+
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Alocagdo Curriculo Operador de Fabrico de Calcado

Controlo final Corte - pecas cortadas
prontas para seguir para pré-costura
Controlo final Costura — gaspeas
finalizadas em termos de operacdes
de costura

Controlo final Acabamento - cal¢gado
acabado pronto para controlar e
embalar

Corte - pecas cortadas prontas para
seguir para pré-costura

Costura — gaspeas finalizadas em
Fornecedor interno termos de operacdes de costura
Acabamento - calcado acabado
pronto para controlar e embalar

Tipo de produto/servico

Ordem de producao

Ordem produgdo/Aceitagdo Amostra de confirmacao

. materiais
Ambiente do

processo

Pré-costura
Cliente interno direto Pré-montagem
Posto de embalagem

Armazém de produto acabado que

Cliente final i ) i
prepara o envio para o cliente final

Controlo final Corte — corte das pecas
Controlo final Costura — corte, pré-
Fases da producdo ja realizadas costura e costura

Controlo final Acabamento — todas as
operagdes produtivas

Interfaces com outros passos do
processo

Nenhuma

n Erasmus+
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O operador organiza o seu posto de
trabalho tendo em aten¢ao a
Especificidades do processo de existéncia da amostra de confirmacao
trabalho relacionadas com a para validacdo da producdo a
duracdo da execucdo, controlar e da respetiva ordem de
organizacao do processo de producdo. Para executar o controlo da
trabalho, controlo da qualidade, qualidade deve seguir o
etc. procedimento estabelecido,
separando o produto ndo conforme
detetado.

1. O operador verifica cada pé individualmente e no conjunto do par
2. Compara com a amostra de confirmacdo e com as informacgdes na
ordem de produgdao, nomeadamente em termos de defeitos de

Fases do Processo pele, cor, limpeza interior e exterior, etiquetagem, simetria,
(descrigdo posicionamento das costuras, etc.
detalhada) 3. Identifica os defeitos detetados que impecam o par de seguir para

a sec¢ao ou posto seguinte
4. Coloca o par com defeito num local identificado como produto nao
conforme

Espaco Adequado

Condicdes de iluminacao,

. Adequadas. Luz artificial
ambiente

Local de trabalho

Postura Pé

Local definido para colocacdo da
Especificidades amostra de confirmacado e para
colocagao do produto ndao conforme

Corte—-1
Costura—2
Acabamento - 1

N2 operadores no posto de

Organizagao .
aprendizagem por turno
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Corte-13

N2 de operadores no

departamento Costura - 30

P Acabamento - 13

Hierarquia Encarregado da seccao

Tempo de ciclo 8 horas

Turnos 1

Postos de trabalho similares 3

Cooperagao Superior hierdrquico

Especificidades Diversidade de modelos e materiais
Seguranca e saude no trabalho

Com outras areas de atividade Ambiente ocupacional
Qualidade

Com outros locais de

. Montagem
aprendizagem
Interfaces

Fabrico de calgado
Caracteristicas dos principais

Workshops de formacado/ materiais

Conhecimento tedrico Procedimentos de controlo da
qualidade
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Outras

Nenhuma

Formagao
Profissional

Duracdo da aprendizagem

A formacdo decorre no posto de
trabalho sob orientac¢do do
encarregado do setor.

A duracdo é variavel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum

O que devem aprender

Procedimentos de controlo da
qualidade

Interpretar nas ordens de producao
os requisitos especificados

Especificidades da formagao

Considerando a evolugao da
aprendizagem e o formando, ir
gradualmente aumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promover
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificados

Boa articulacdo entre teoria e pratica
para promover a motivacdo e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutor designado
ou encarregado, comecando pelas
tarefas mais simples e gradualmente
executar as mais complexas

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser
explorado?

Sim

n Erasmus+
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Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo)
as praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliacdo quer para o
tutor/formador quer para o préprio
formando, que reflitam para os
decisores os resultados obtidos e
potenciem a melhoria do processo
utilizado.

N2 formandos por posto de
aprendizagem

A nivel nacional existe um Sistema de
formacao certificada para Operador de
Fabrico de Calcado, onde estd
integrada a formacado para este posto
de aprendizagem, em duas
modalidades:

P. Curso EFA:

Percurso de qualificacdo nivel 2
Duracgao: 3 anos

Componentes da Formagao:

Observacges e Formacdo de base —900h

e Tecnoldgica — 850h

e Pratica em contexto de
trabalho — 120h

Q. Formacdo Modular: Unidades
de formacdo de curta duracao
UFCDs:

e Controlo da Qualidade e
embalamento de calgado —25h

. Com instrugao A
Apoiado . ~ Sob vigilancia Independente
de orientacao
Nivel mais alto de
autonomia atingivel 03 3.6 6-12 1

n Erasmus+
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1. Amostra de confirmagéo

2. Controlo qualidade no final Corte

3. Controlo qualidade no final da
Costura
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4. Controlo qualidade no final da
Costura

5. Controlo qualidade no final da
Costura

6. Controlo da Qualidade no final do
Acabamento - Controlo de cada
pé individualmente
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7. Controlo de cada pé
individualmente

8. Controlo dos dois pés em
simultaneo

9. Controlo dos dois pés em
simultaneo
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10. Controlo dos dois pés em
simultaneo

11. Carro para colocagéo do produto
nao conforme

2.1.10. Embalagem
Posto de aprendizagem Embalagem
Descricao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador Embalagem
Alocagao Curriculo Operador de Fabrico de Calcado
Erasmus+
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Ambiente do
processo

Tipo de produto/servico

Calcado acabado pronto para embalar

Fornecedor interno

Posto final da seccao de acabamento

Ordem producdo/Aceitacdo
materiais

Ordem de producdo
Etiquetagem

Cliente interno direto

Armazém produto acabado

Cliente final

Armazém de produto acabado que
prepara o envio para o cliente final

Fases da producado ja realizadas

Todas as fases de produgao

Interfaces com outros passos do
processo

Nenhuma

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracdo da execucdo,
organizacdo do processo de
trabalho, controlo da qualidade,
etc.

O operador organiza o seu posto de
trabalho tendo em atencao a
existéncia da respetiva ordem de
producdo e qualquer material a
adicionar na embalagem junto com o
calcado. Verifica a identificacdo da
embalagem com o produto que esta a
ser colocado.

n Erasmus+
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Fases do Processo
(descrigao
detalhada)

5. O operador verifica o tamanho do par que vai embalar e se os dois
pés constituem um par.

6. Coloca o par no interior da caixa seguindo o procedimento
estabelecido para embalagem na ordem de producgdo e/ou
instrucdes do encarregado.

7. ldentifica exteriormente a caixa, colocando a informacao adequada
(rétulos disponibilizados).

8. Coloca a caixa no local préprio (estrutura) que vai servir para o
transporte para o armazém de produto acabado.

Local de trabalho

Espaco Adequado

Condigbes de iluminagdo, Adequadas. Luz artificial

ambiente
Postura pé

Local defini | 5
Especificidades ocal definido para colocag¢do das

caixas com o produto embalado

Organizagao

N2 operadores no posto de

aprendizagem por turno 1
N2 de operadores no
13
departamento
Hierarquia Encarregado acabamento
Tempo de ciclo 8 horas

n Erasmus+
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Turnos

Postos de trabalho similares

Cooperagao

Superior hierarquico

Especificidades

Diversidade de modelos e
procedimentos de embalagem

Com outras areas de atividade

Seguranca e saude no trabalho
Ambiente ocupacional
Qualidade

Com outros locais de
aprendizagem

Armazém produto acabado

Interfaces )
Fabrico de calgado
~ Procedimentos de controlo da
Workshops de formacdo/ .
. - qualidade
Conhecimento tedrico .
Procedimentos de embalagem
Outras Nenhuma
A formacdo decorre no posto de
- trabalho sob orientac¢do do
Formagdo Duracdo da aprendizagem encarregado do setor
Profissional ¢ i

A duracdo é variavel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do

Erasmus+
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potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum

O que devem aprender

Procedimentos de embalagem
Interpretar ordens de producao

Especificidades da formacao

Considerando a evolug¢ao da
aprendizagem e o formando, ir
gradualmente aumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promover
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificados

Boa articulagdo entre teoria e pratica
para promover a motivagdo e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutor designado
ou encarregado, comegando pelas
tarefas mais simples e gradualmente
executar as mais complexas

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser
explorado?

Sim

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo)
as praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliacdo quer para o
tutor/formador quer para o préprio
formando, que reflitam para os
decisores os resultados obtidos e
potenciem a melhoria do processo
utilizado.

n Erasmus+
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N2 formandos por posto de
aprendizagem

A nivel nacional existe um Sistema de
formacao certificada para Operador de
Fabrico de Calgado, onde estd
integrada a formacdo para este posto
de aprendizagem, em duas
modalidades:

R. Curso EFA:

Percurso de qualificagdo nivel 2
Duracgao: 3 anos

Componentes da Formagao:
e Formacdo de base —900h

Observagdes A
e Tecnolégica — 850h
e Pritica em contexto de
trabalho — 120h
S. Formacgdo Modular: Unidades
de formacdo de curta duracao
UFCDs:
e Controlo da Qualidade e
embalamento de calgado —25h
. Com instrugao oA
Apoiado . - Sob vigilancia Independente
i . de orientagao
Nivel mais alto de
autonomia atingivel
g 0-3 3.6 6-12 12..
Erasmus+
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1. Preparagao da caixa para embalar
o calgado colocando papel sulfito na
base

2. Colocagao do primeiro pé na caixa

3. Colocagao do segundo pé na caixa
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4. Envolver o par com o papel sulfito

5. Fechar a caixa colocando a tampa

6. Colocar rétulo identificativo na caixa
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7. Colocar a caixa com produto em
carro proprio para seguir para
armazém produto acabado

B @

=
E-3
2

2

2
=

9

2.2. Areas de gestdo

2.2.1. Design
Posto de aprendizagem Design Marcas Préprias
Descricao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Designer
Alocaciio Curriculo Técnico Especialista em Design de
Calgado
Tipo de produto/servigo Protétipos e amostras
Ambiente do
processo
Fornecedor interno Pesc!wsa c!e t.endenaas / Feiras
/ldeias proprias
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Ordem producdo/Aceitacado
materiais

Pedidos de protdtipos e amostras
Materiais adquiridos diretamente aos
fornecedores

Cliente interno direto

Desenvolvimento Marcas Préprias

Cliente final

Comerciais das marcas préprias que
apresentam as amostras diretamente
aos clientes ou em feiras/mostras de
cal¢ado

Fases da producao ja realizadas

Nenhuma

Interfaces com outros passos do
processo

Desenvolvimento marcas proprias
Fabrico de amostras

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracdo da execucdo,
organizagao do processo de
trabalho, controlo da qualidade,
etc.

Trata-se de atividade com um carater
muito criativo pelo que ndo tem uma
duragdao completamente definida e a
organizacao do trabalho e o seu
controlo fica dependente dos critérios
do colaborador.

No entanto dados os timings das
feiras e das apresentagdes aos
clientes/agentes é efetuado um
planeamento da criagdo e
desenvolvimento de cole¢des para as
marcas proéprias

n Erasmus+
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Fases do Processo
(descrigdo
detalhada)

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

Recolha de tendéncias.

Defini¢ao dos temas.

Reunido para inicio do desenvolvimento.
Anadlise de desenhos por linhas/formas
Atividades de modelagdo primeiros protétipos
Producdo primeiros prototipos

Reunido andlise primeiros protétipos
Atividades de modelagao — retificacdes
Producgao segundos protétipos

Reunido analise segundos protdtipos
Produg¢ao amostras de venda

Elaboracdo do catalogo de venda

Elaboracdo de material promocional e catalogo final

Local de trabalho

Espaco

Adequado — gabinete prdprio,
préximo do desenvolvimento e da
producao

Condicbes de iluminacao,

Adequadas. Luz natural e artificial

ambiente
Postura Sentado
Especificidades Postos de trabalho com sistema CAD

Organizagao

N2 operadores no posto de

. 1
aprendizagem por turno
N2 de operadores no 3
departamento
Hierarquia Geréncia
Tempo de ciclo 8 horas

n Erasmus+
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Turnos 1
Postos de trabalho similares 0
Geréncia
Cooperagao Comercial marcas proprias
Desenvolvimento marcas proprias
Especificidades Nenhuma

Interfaces

Com outras areas de atividade

Seguranca e saude no trabalho
Ambiente ocupacional
Qualidade

Com outros locais de
aprendizagem

Desenvolvimento
Producao

Workshops de formacdo/
Conhecimento tedrico

Design de cal¢ado
Modelacdo de calcado
Anatomia do pé
Fabrico de calcado
Materiais

QOutras

Nenhuma

Formagao
Profissional

Duracdo da aprendizagem

A formacdo decorre no posto de
trabalho sob orientac¢do do
responsavel.

A duracdo é variavel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do

Erasmus+
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potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de

. .. Nenhum
aprendizagem prévios

Pesquisa de tendéncias
Pesquisa de materiais
Design primeiros desenhos
Desenvolver prototipos

O que devem aprender

Considerando a evolug¢ao da
aprendizagem e o formando, ir
Especificidades da formacao gradualmente aumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promover
a autonomia e responsabilidade

Boa articulagdo entre teoria e pratica
para promover a motivagdo e o
envolvimento individual

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificados

Apoio prestado pelo tutor designado
comecgando pelas tarefas mais simples
e gradualmente executar as mais
complexas

Apoio / tarefas de trabalho

O potencial existente de
aprendizagem estd a ser Sim
explorado?

Formalizar (diminuir o informalismo)
as praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliacdo quer para o
Oportunidades de melhoria tutor/formador quer para o préprio
formando, que reflitam para os
decisores os resultados obtidos e
potenciem a melhoria do processo
utilizado.
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N2 formandos por posto de
aprendizagem

A nivel nacional existe um Sistema de
formacao certificada para Técnico
Especialista em Design de Calgado,
onde estd integrada a formacdo para
este posto de aprendizagem:
T. Curso de Especializacao
Tecnolégica:

Observagdes Percurso de qualificagao nivel 5
Componentes da Formagao:
e Geral e Cientifica — 150h
e Tecnolégica — 850h
e Pritica em contexto de
trabalho
. Com instrugao Al
Apoiado . ~ Sob vigilancia Independente
i . de orientagao
Nivel mais alto de
autonomia atingivel
& 0-3 3-6 6-12 12 ...

1. Primeiros esbogos/desenhos

Erasmus+
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2. Primeiros esbogos/desenhos e
estudo da cor

3. Primeiros esbogos/desenhos e
estudo da cor

4. Planificacdo da forma

5. Planificagédo da forma
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2.2.2. Desenvolvimento Técnico

Posto de aprendizagem

Desenvolvimento técnico

Descrigcao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Modelador
Alocagao Curriculo Técnico de Modelac¢do de Calgado

Ambiente do
processo

Tipo de produto/servigo

Protdtipos

Amostras

Amostras de venda
Amostras de confirmacao
Par em numero

Fornecedor interno

Comercial
Planeamento

Ordem produc¢do/Aceitagdo
materiais

Pedidos de protétipos e amostras
Materiais adquiridos diretamente aos
fornecedores

Materiais fornecidos pelo armazém
matérias-primas

Cliente interno direto

Fabrico de amostras
Comercial — envio amostras aos
clientes

Cliente final

Comerciais e Comerciais das marcas
proprias que apresentam as amostras
diretamente aos clientes ou em
feiras/mostras de calcado

Clientes no caso de amostras de
venda e amostras de confirmacao
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Fases da producdo ja realizadas Design

Interfaces com outros passos do Design
processo Fabrico de amostras

Desenvolvimento dos modelos
atendendo as especificacdes técnicas
e funcionais do calcado e aos
requisitos dos clientes

Controlo através do
acompanhamento do fabrico das
amostras e introducdo de retificacdes
necessarias

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracdo da execucdo,
organizagao do processo de
trabalho, controlo da qualidade,
etc.

22. Desenvolvimento dos modelos utilizando o sistema CAD, e
atendendo as especificacdes técnicas e funcionais do calgado e aos
requisitos dos clientes, o que inclui o desenvolvimento da forma
junto do fornecedor

23. Extracdo de pegas/preparac¢do de moldes/preparagdo do modelo
para corte automatico

24. Colocacdo do protdtipo ou amostra em producdo e

Fases do Processo acompanhamento da sua execucao
(descrigao 25. Introducdo de retificacdes, se necessario
detalhada) 26. Escalamento do modelo se existir encomenda

27. Execuc¢do do par em numero, sua analise e introducao das
retificacGes necessarias

28. Aquisicdo de ferramentas necessdrias - cortantes e formas - sua
recegdo e controlo

29. Definicdo de todas as especificacdes técnicas do modelo com
indicacOes para as diferentes operag¢des produtivas

Adequado — gabinete prdprio,

Local de trabalho | E L. ~
>paco préximo da producdo
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CondigGes de iluminagdo, Adequadas. Luz artificial

ambiente
Postura Sentado
Postos de trabalho com sistema CAD
e Mesa de corte de moldes em cartao
Especificidades

Locais definidos para arquivar
envelopes com pecgas dos modelos

N2 operadores no posto de

. 1
aprendizagem por turno
N2 de operadores no 6
departamento
Geréncia
Hierarquia Comercial
Planeamento
Tempo de ciclo 8 horas
Organizagao
Turnos 1
Postos de trabalho similares 5
Geréncia
Cooperagao Comercial

Fabrico amostras
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Especificidades

Nenhuma

Interfaces

Com outras areas de atividade

Seguranca e saude no trabalho
Ambiente ocupacional
Qualidade

Com outros locais de
aprendizagem

Producdao amostras
Producdo

Workshops de formacdo/
Conhecimento tedrico

Modelacdo de calcado
CAD

Anatomia do pé
Fabrico de calgado
Materiais

Outras

Nenhuma

Formagao
Profissional

Duracdo da aprendizagem

A formacgao decorre no posto de
trabalho sob orientac¢do do
encarregado do setor.

A duragdo é varidvel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formando - postura,
motivagdo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum
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O que devem aprender

Desenvolvimento forma
Desenvolvimento modelos
Industrializacdo

CAD/CAM

Especificidades da formagao

Considerando a evolucdo da
aprendizagem e o formando, ir
gradualmente aumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promover
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificados

Boa articulacdo entre teoria e pratica
para promover a motivacdo e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutor designado
comecando pelas tarefas mais simples
e gradualmente executar as mais
complexas

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser
explorado?

Sim

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo)
as praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliacdo quer para o
tutor/formador quer para o préprio
formando, que reflitam para os
decisores os resultados obtidos e
potenciem a melhoria do processo
utilizado.

N2 formandos por posto de
aprendizagem

Observacoes

A nivel nacional existe um Sistema de
formacgao certificada para Técnico de
Modelacdo de Calcado, onde estd
integrada a formacado para este posto
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de aprendizagem, em duas

modalidades:

U. Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificagdo nivel 2
Duragao: 3 anos
Componentes da Formacgao:

e Séciocultural e cientifica

775h

e Tecnoldgica —1200h

e Pritica em contexto

trabalho — 1500h

de

Nivel mais alto de
autonomia atingivel

Com instruga A
Apoiado om |.ns ru<;~ao Sob vigilancia Independente
de orientacao
0-3 3-6 6-12 12 ...

1. Desenvolvimento das pegas do
modelo no CAD

2. Desenvolvimento das pegas do
modelo no CAD
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3. Desenvolvimento das pegas do
modelo no CAD

4. Escalamento das pecas

&\\\

5. Definigao de linhas para corte
automatico
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6. Moldes em cartdo

7. Arquivo dos envelopes com pegas e
informag&o técnica de cada modelo

2.2.3. Gestao do Planeamento

Posto de aprendizagem Gestdo de Planeamento
Descricao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Gestor de Planeamento
" , Técnico de Gestao da Producdo de
Alocagao Curriculo .
Cal¢ado e de Marroquinaria
Erasmus+
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Ambiente do
processo

Tipo de produto/servico

Rececdo das encomendas private
label e marcas proéprias

Planeamento da producdo
Confirmacao de prazos de entrega aos
clientes

Fornecedor interno

Comerciais
Desenvolvimento

Ordem producdo/Aceitacdo
materiais

Ordens de producdo
Mapa de planeamento semanal

Cliente interno direto

Aprovisionamento
Todas as secgdes produtivas

Cliente final

Clientes finais

Fases da producao ja
realizadas

Desenvolvimento
Fichas Técnicas

Interfaces com outros passos
do processo

Com todos os passos do processo

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracdo da execucdo,
organizacdo do processo de
trabalho, controlo da
qualidade, etc.

A gestdo do planeamento é uma
atividade dinamica em funcdo das
encomendas recebidas, prazos de
entrega, disponibilidade de materiais,
desempenho das sec¢des produtivas
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Fases do
Processo
(descrigcao
detalhada)

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

Recebe as encomendas provenientes dos comerciais quer de
private label quer das marcas prdéprias

Informa gestor aprovisionamento das novas encomendas
planeadas para que possa providenciar a respetiva aquisi¢ao de
materiais e disponibiliza datas de entrega dos fornecedores

Em funcdo da disponibilidade de materiais, confirma prazo de
entrega ao cliente ou propde outro prazo em funcdo da
capacidade da empresa

Informa Desenvolvimento das prioridades para industrializacao
Prepara planeamento semanal para as diferentes secdes
produtivas

Acompanha o desempenho das seccdes monitorizando
diariamente as producdes reais

Atualiza sempre que necessario o planeamento semanal apds
analise conjunta com Gestor Aprovisionamento e Gestor da
Producao

Receciona as reclamacodes dos clientes, regista-as e providencia a
resposta atempada da empresa bem como a tomada de acdes
corretivas

Colabora na preparagao e acompanhamento das auditorias dos
organismos externos e auditorias dos clientes

Local de trabalho

Espaco

Adequado — drea propria no armazém
de matérias-primas

Condicdes de iluminagao,

Adequadas. Luz natural e luz artificial

ambiente
Postura Sentado
Especificidades Mesa e posto de computador

Organizagao

N2 operadores no posto de
aprendizagem por turno
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N2 de operadores no 1
departamento
. . Geréncia
Hierarquia
Tempo de ciclo 8 horas
Turnos 1
Postos de trabalho similares 0
Geréncia
N Aprovisionamento
Cooperagao ~
Producdo
Especificidades Nenhuma
Seguranca e saude no trabalho
Com outras areas de atividade | Ambiente ocupacional
Com outros locais de
aprendizagem
Interfaces

Workshops de formacdo/
Conhecimento tedrico

Conhecimento fabrico calgado
Conhecimento de materiais
Conhecimento de gestdo de stocks
Conhecimento técnicas de
planeamento

Conhecimento das normas
internacionais relacionadas e da
legislagao e standards aplicaveis
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Seguranca, saude e ambiente

Outras

Nenhuma

Formagao
Profissional

Duracdo da aprendizagem

A formacdo decorre no posto de
trabalho sob orientacdo do tutor
externo (consultor).

A duracdo é variavel e depende do
potencial do formando - postura,
motivagdo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum

O que devem aprender

Conhecimento fabrico calgado
Conhecimento de materiais
Conhecimento técnicas de
planeamento

Seguranca, saude e ambiente

Especificidades da formacgao

Considerando a evoluc¢do da
aprendizagem e o formando, ir
gradualmente aumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promover
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores
qualificados

Boa articulagdo entre teoria e pratica
para promover a motivagao e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutor designado
comecando pelas tarefas mais simples
e gradualmente executar as mais
complexas

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser
explorado?

Sim
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Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo)
as praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliacdo quer para o
tutor/formador quer para o préprio
formando, que refletissem para os
decisores os resultados obtidos e
potenciassem a melhoria do processo
utilizado.

N2 formandos por posto de
aprendizagem

Observacgdes

A nivel nacional existe um Sistema de
formacdo certificada para Técnico de
Gestdo da Producdo de Calcado e de
Marroquinaria, onde estd integrada a
formacdo para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:

V. Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificagdo nivel 4
Duracao: 3 anos
Componentes da Formacao:

e Sociocultural e Cientifica — 775

horas

e Tecnolégica — 1250 horas

e Pritica em contexto de

trabalho — 1500 horas

W. Formacdao Modular: Unidades

de formacgdo de curta duracgdo
UFCDs:

e Planeamento da produgdo -
calcado e marroquinaria — 50
horas

Nivel mais alto
de autonomia
atingivel

Com
instrucdo de
orientacao

Apoiado

Independent

Sob vigilancia o

0-3 3-6

6-12 12 ...
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1. Mapa de planeamento

2.2.4. Gestao da Qualidade

Posto de aprendizagem

Gestdo da Qualidade

Descrigao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Gestor da Qualidade
. , Técnico de Gestdo da Producgdo de
Alocagdo Curriculo L
Calg¢ado e de Marroquinaria
Gestdo dos processos da empresa, em
termos de cumprimento de requisitos
da ISO 9001:2015 e de requisitos dos
clientes:
- Processo Estratégico
Ambiente do . . - Processo Comerc~|al
Tipo de produto/servigo - Processo Concegao e
processo

Desenvolvimento

- Processo Tratamento Encomendas e
Planeamento

- Processo Compras e Langamento
Encomendas

- Processo Producao
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- Processo Manutencao

- Processo Recursos Humanos e
Administrativos

- Processo Sistema Integrado de

Gestao
Fornecedor interno Todos os Processos
Ordem producdo/Aceitacdo -
materiais
Cliente interno direto Todos os Processos
Geréncia
Cliente final Clientes

Organismos oficiais

Fases da producao ja realizadas --

Interfaces com outros passos do Processo Ambiente
processo Seguranca e Saude no Trabalho

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracdo da execucdo,
organizacdo do processo de
trabalho, controlo da qualidade,
etc.

Acompanhamento e monitorizagao
mensal e quadrimestral do
desempenho dos diferentes processos
Atencdo as datas das auditorias
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Fases do Processo
(descrigao
detalhada)

39.

40.

41.

42.

43.

44,

Assegurar que cada responsavel dos diferentes processos, cumpre
a atualiza, sempre que necessario, os procedimentos estabelecidos
e, nomeadamente a monitorizacdo do desempenho do seu
processo.

Acompanhar de forma préxima os controladores da qualidade das
secoes produtivas

Tratar estatisticamente os dados recolhidos nos postos de controlo
da qualidade

Assegurar a resposta da empresa a reclamacdes dos seus clientes
orientando a tomada de ag¢les corretivas

Providenciar a realizacao de reunides periddicas com a geréncia e
gestores dos processos para acompanhamento dos objetivos
estabelecidos, analise de desvios e definicdo de medidas a
implementar

Preparar e acompanhar as auditorias dos organismos externos e
auditorias dos clientes

Espaco

Adequado — gabinete proprio,

Condicdes de iluminacgao,

Adequadas. Luz artificial

ambiente

Local de trabalho
Postura Sentado
Especificidades Secretaria

Posto computador

Organizagao

N2 operadores no posto de
aprendizagem por turno

N2 de operadores no
departamento
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. . Geréncia
Hierarquia
Tempo de ciclo 8 horas
Turnos 1
Postos de trabalho similares 0
Geréncia
Cooperagao Comercial
Recursos Humanos
Especificidades Nenhuma
Seguranca e saude no trabalho
Com outras areas de atividade Ambiente ocupacional
Com outros locais de
aprendizagem
Interfaces

Workshops de formacdo/
Conhecimento tedrico

Conhecimento fabrico calgado
Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Conhecimento de linguas (sobretudo
inglés)

Conhecimento das normas
internacionais relacionadas e da
legislagao e standards aplicaveis
Seguranca, salde e ambiente
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Outras

Nenhuma

Formagao
Profissional

Duragdo da aprendizagem

A formacdo decorre no posto de
trabalho sob orientacdo do tutor
externo (consultor).

A duracdo é variavel e depende do
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum

O que devem aprender

Conhecimento fabrico calgado
Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Aplicagdo das normas internacionais
relacionadas (1ISO 9001:2015) e da
legislacao e standards aplicaveis
Seguranca, saude e ambiente

Especificidades da formagao

Considerando a evolucdo da
aprendizagem e o formando, ir
gradualmente aumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promover
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificados

Boa articulacdo entre teoria e pratica
para promover a motivagao e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutor designado
comecando pelas tarefas mais simples
e gradualmente executar as mais
complexas

O potencial existente de
aprendizagem estd a ser
explorado?

Sim
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Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo)
as praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliacdo quer para o
tutor/formador quer para o préprio
formando, que refletissem para os
decisores os resultados obtidos e
potenciassem a melhoria do processo
utilizado.

N2 formandos por posto de

aprendizagem

A nivel nacional existe um Sistema de
formacdo certificada para Técnico de
Gestdo da Producdo de Calcado e de
Marroquinaria, onde estd integrada a
formacdo para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:

X. Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificagdo nivel 4
Duracgao: 3 anos
Componentes da Formacao:

e Sociocultural e Cientifica — 775

Observacgdes horas

e Tecnoldgica — 1250 horas

e Pritica em contexto de
trabalho — 1500 horas

Y. Formagdo Modular: Unidades
de formacgdo de curta duracdo
UFCDs:

e Implementacdo de um Sistema
de Gestdao da Qualidade — 50
horas

Apoiado com |.nstrug?0 Sob vigilancia Independente
de orientacao
Nivel mais alto de
autonomia atingivel
0-3 3-6 6-12 12 ...
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1. Introdugéo de dados dos postos de
controlo da qualidade para
tratamento estatistico

2. Andlise de documentacao
relacionada com auditorias dos
clientes

2.2.5. Gestao de Aprovisionamentos

Descricao

Posto de aprendizagem

Gestdo de aprovisionamentos

Data

03/2018

Local

Perfil vocacional

Gestor de Aprovisionamento
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Alocagdo

Curriculo

Técnico de Gestdo da Producgdo de
Calcado e de Marroquinaria

Ambiente do
processo

Tipo de produto/servico

Aquisicao de materiais e
componentes para abastecimento das
varias seccOes produtivas, mediante
ordens de producdo, planeamento
semanal e consulta de stocks.

Selecdo e avaliacdo de fornecedores

Fornecedor interno

Planeamento
Desenvolvimento
Fichas técnicas

Ordem produc¢do/Aceitacdo
materiais

Mapa de planeamento semanal
Ordens de producgdo

Requisi¢des

Recegdo e controlo de materiais e
componentes

Cliente interno direto

Todos as seccdes produtivas

Cliente final

Clientes finais

Fases da producdo ja
realizadas

Desenvolvimento
Fichas Técnicas
Planeamento da producgao

Interfaces com outros passos
do processo

Com todos os passos do processo
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Fases do
Processo
(descrigcao
detalhada)

Especificidades do processo de | A gestdo de aprovisionamentos é uma
trabalho relacionadas com a atividade dindmica em funcdo das
duracdo da execucdo, ordens de producdo recebidas, prazos
organizacao do processo de de entrega, necessidades de
trabalho, controlo da materiais, desempenho dos
gualidade, etc. fornecedores

45. De acordo com o planeamento da producdo (datas de entrega e

46.

47.

48.

49.

50.

51.

52

datas previstas de entrada em producdo), analisa as necessidades
de materiais para as ordens de producdo e apds verificacdo das
existéncias de materiais em stock, define as ordens de compra e
respetivos prazos de entrega pretendidos junto dos fornecedores
selecionados

Acompanha permanentemente as entregas previstas de cada
fornecedor de forma a assegurar a disponibilidade atempada dos
materiais

Comunica ao responsavel do planeamento os atrasos previstos
gue possam interferir com o planeamento efetuado para a
producao

Distribui, orienta e controla a execuc¢ao dos trabalhos dos
colaboradores do setor, assegurando o abastecimento de todas
as sec¢Oes produtivas e o cumprimento das normas

de qualidade, ambiente, seguranca e salude, tendo em conta o
planeamento da producdo e propondo medidas alternativas em
funcdo dos desvios detetados

Supervisiona a rececdo e controlo dos materiais, intervindo,
sempre que necessario, e articulando a comunicacdo com os
responsaveis da producdo e nomeadamente o do Corte, para
validacdo de materiais, sobretudo peles, através da realizacdo de
testes na producao.

Assegura a identificacdo dos materiais, a sua arrumacdo de
acordo com os critérios pré-definidos e o registo de todos os
movimentos, realizando inventarios periddicos para controlo de
stocks

Colabora na resposta da empresa a reclamacgdes dos seus clientes
relacionadas com a conformidade dos materiais e na tomada de
acoes corretivas

. Colabora na preparagdao e acompanhamento das auditorias dos

organismos externos e auditorias dos clientes
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Adequado — area prdpria no armazém

Espaco . .
pac de matérias-primas

Condigbes de iluminagdo, Adequadas. Luz artificial

ambiente
Local de trabalho
Postura pé
Especificidades Mesa alta e posto de computador

N2 operadores no posto de

i 1
aprendizagem por turno
N de operadores no 1
departamento
i i Geréncia
Hierarquia
Tempo de ciclo 8 horas
Organizagao
Turnos 1
Postos de trabalho similares 0
Geréncia
Cooperacio Planeamento
PETes Produgao
Qualidade
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Especificidades

Nenhuma

Interfaces

Com outras areas de atividade

Seguranca e saude no trabalho
Ambiente ocupacional

Com outros locais de
aprendizagem

Workshops de formacgdo/
Conhecimento tedrico

Conhecimento fabrico calgado
Conhecimento de materiais
Conhecimento de gestdo de stocks
Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Conhecimento das normas
internacionais relacionadas e da
legislagao e standards aplicaveis
Seguranca, saude e ambiente

Outras

Nenhuma

Formacgao
Profissional

Duracdo da aprendizagem

A formacdo decorre no posto de
trabalho sob orientacdo do tutor
externo (consultor).

A duracdo é variavel e depende do
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum
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O que devem aprender

Conhecimento fabrico calgado
Conhecimento de materiais
Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Seguranca, saude e ambiente

Especificidades da formagdo

Considerando a evolucdo da
aprendizagem e o formando, ir
gradualmente aumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promover
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores
qualificados

Boa articulacdo entre teoria e pratica
para promover a motivagao e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutor designado
comecando pelas tarefas mais simples
e gradualmente executar as mais
complexas

O potencial existente de
aprendizagem estd a ser
explorado?

Sim

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo)
as praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliacdo quer para o
tutor/formador quer para o préprio
formando, que refletissem para os
decisores os resultados obtidos e
potenciassem a melhoria do processo
utilizado.

N2 formandos por posto de
aprendizagem

Observacgdes

A nivel nacional existe um Sistema de
formacdo certificada para Técnico de
Gestdo da Producdo de Calcado e de
Marroquinaria, onde estd integrada a
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formacdo para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:

Z. Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificacdo nivel 4
Duragdo: 3 anos
Componentes da Formagao:

e Sociocultural e Cientifica — 775

horas

e Tecnolégica — 1250 horas

e Pritica em contexto de

trabalho — 1500 horas

AA.Formacdo Modular: Unidades
de formacdo de curta duracao

UFCDs:

e Gestdao de materiais — 50 horas

Nivel mais alto

de autonomia
atingivel

Com Independent
Apoiado instrucao de Sob vigilancia pe
orientagao
0-3 3-6 6-12 12 ...

1. Mesa de trabalho e
computadores
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2. Recegéo e controlo de
pelarias/preparagao do
abastecimento do Corte

3. Estantes para arrumacgao das
pelarias

2.2.6. Gestao da Producgao

Posto de aprendizagem

Gestdo da produgao

Descrigcao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Gestor da producao
" , Técnico de Gestao da Producgdo de
Alocagao Curriculo

Calgado e de Marroquinaria

Ambiente do
processo

Tipo de produto/servico

Materiais, componentes, calcado nas
diferentes fases de producdo e calgado
acabado para dar resposta a pedidos de
encomendas
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Planeamento
Fornecedor interno Armazém materiais
Manutencao

Mapa de planeamento semanal
Ordens de producgdo

Ordem producao/Aceitacao .. .
P cdo/ ¢ Materiais rececionados e controlados

materiais , . .

pelo armazém matérias-primas
Cliente interno direto Todos as sec¢des produtivas
Cliente final Clientes finais

Fases da producdo ja

i Planeamento da producao
realizadas

Interfaces com outros passos

Com todos os passos do processo
do processo

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracgdo da execucao,
organizagao do processo de
trabalho, controlo da
gualidade, etc.

A gestdo da producdo é uma atividade
dinamica em fungdo das ordens de
producado recebidas, prazos de entrega,
disponibilidade de materiais e
monitorizacdo da producao
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Fases do
Processo
(descri¢do
detalhada)

53. Distribuir, orientar e controlar a execucdo dos trabalhos das areas
de corte, costura, montagem e acabamento, ao nivel da
gualidade, dos custos de producado, dos prazos de realizacdo e do
cumprimento das normas de ambiente, seguranca e
salde, tendo em conta a programacao da producdo e propondo
medidas alternativas em func¢do dos desvios detetados

54. Controlar a producdo no que se refere a qualidade do produto, aos
custos de producdo e ao cumprimento das normas de qualidade,
seguranca e saude no trabalho

55. Colaborar na resposta da empresa a reclamagdes dos seus clientes
e tomada de ag¢des corretivas

56. Colaborar na preparacdo e acompanhamento das auditorias dos
organismos externos e auditorias dos clientes

Local de trabalho

Espaco

Adequado — gabinete préprio,

Condigdes de iluminagado,
ambiente

Adequadas. Luz artificial

Postura

Sentado

Especificidades

Secretdria e posto de computador

Organizagao

N2 operadores no posto de

. 1
aprendizagem por turno
N2 de operadores no 1
departamento
. . Geréncia
Hierarquia
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Tempo de ciclo 8 horas

Turnos 1

Postos de trabalho similares 0
Geréncia
Comercial

Cooperagao

Planeamento
Recursos Humanos

Especificidades

Nenhuma

Interfaces

Com outras areas de atividade

Seguranca e saude no trabalho
Ambiente ocupacional

Com outros locais de
aprendizagem

Workshops de formacdo/
Conhecimento tedrico

Conhecimento fabrico calgado
Conhecimento de gestdo da produgao
Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Conhecimento de linguas (sobretudo
inglés)

Conhecimento das normas
internacionais relacionadas e da
legislagao e standards aplicaveis
Seguranca, saude e ambiente
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Outras

Nenhuma

Formacgao
Profissional

Duragdo da aprendizagem

A formacdo decorre no posto de trabalho
sob orientacdo do tutor externo
(consultor).

A duracdo é variavel e depende do
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de aprendizagem
e desempenho profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum

O que devem aprender

Conhecimento fabrico calgado
Conhecimento de gestao da producao
Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Seguranca, saude e ambiente

Especificidades da formacgao

Considerando a evoluc¢do da
aprendizagem e o formando, ir
gradualmente aumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promover a
autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores
gualificados

Boa articulagdo entre teoria e pratica
para promover a motivagdo e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutor designado
comecgando pelas tarefas mais simples e
gradualmente executar as mais
complexas

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser
explorado?

Sim
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Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo) as
praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo ferramentas
de avaliacdo quer para o tutor/formador
quer para o proprio formando, que
refletissem para os decisores os
resultados obtidos e potenciassem a
melhoria do processo utilizado.

N2 formandos por posto de
aprendizagem

A nivel nacional existe um Sistema de
formacdao certificada para Técnico de
Gestdo da Producdo de Calgcado e de
Marroquinaria, onde estd integrada a
formacdo para este posto de
aprendizagem, em duas modalidades:

BB. Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificacdo nivel 4
Duracgao: 3 anos
Componentes da Formacao:
e Sociocultural e Cientifica — 775

Observacgdes horas
e Tecnoldgica — 1250 horas
e Pratica em contexto de trabalho -
1500 horas
CC. Formagao Modular: Unidades de
formacdao de curta duracado
UFCDs:
e Gestdo da Producdao Calcado e
Marroquinaria — 50 horas
Com
Nivel mais al Apoiado instrugdo de Sob vigilancia Independente
ivel mais a .to orientaciio
de autonomia
atingivel 0-3 36 6-12 12..

n Erasmus+

160



