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1. Analisedo Posto de Aprendizagem (LSA)

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

1.1.Introdwéo

Aprender em contexto de trabalho difere, em trés aspetos importantes, da aprendsadgem forme

de aula ou em oficinas para aprendizes:

1 O que pode ou deve ser ensinado ndo depende apenas das decisfes de professor
formadores, mas é fortemente determinado pelos processos de trabalho;

1 A auséncia dpoigedagogiespecializad

1 O numero denentores (trabalhadores experientes que acompanham os [aprendiz

contribuindo para o desenvolvimento das suas conpefésmess).

Este manual , *“ Anal i-smeinstiumentd pasatretaciahar Ardap de d\tividade
ocupacionais A F) e Aprendizagem em contexto de t

produto colaborativo da ITB (Universidade de Bremen) e formadores da Airbus que foi dese

para dois projetos piloto no set onétoda®ir on &
também j &4 aprovado noutros setores e nout
DUAL TRAIN.

Em particular, altesauo método de documentacéo dos resultados analiticos, no que diz respeitc
objetivos especificos do projeto ICSASetodos aqui propostos devem ser aplicados a postos d
trabalho representativos na fabricacéo de calcado, onde sao realizadas as atividades especifi
de cada setor, ou em unidades que tenham sido identificadas e selecionadas por serem ade

para a implementacao de estruturas duais.

n Erasmus+ 4



Integrar empresas num sistema dgrendizagem sustentav

(3 A N
{\Iéﬁ. PROJEO20171-DE0ZKA2000417
i ies in a i

D

iceshi System

O processo de “Anéalise de Posto de Aprendi
formacdo nos locais de aprendizagem de uma forma eficaz, de acordo com as necessida
negocio e com os procesdgogabalho. Essencialmente, ajuda os utilizadores a perceber quais ¢
0s postos de trabalho que s&o importantes, quer em termos da relevancia dos seus proce:
trabalho quer pelas oportunidades de aprendizagem que eles fornecem. Esta dasedagem da e
valor da formacdo que ocorre em postos de trabalho onde operagdes relevantes estao
executadas qualidade da formacdo para preparar aprendizes para as necessidades do tral
qualificado de hoje € exponencial, caso esta formacao ereadégaxecutados 0s processos

operacionais mais relevantes

As LSAs devem néo s6 permitir o desenvolvimento de processos formativos focados no proc

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

Esta fammenta, para aléem de ser utilizada para examinar a qualidade dos postos de tra
individuais no ambito do processo de formacéo, pode, de certa forma, realgcar o valor dos que
ser analisados. Um exemplo simples seria a comparacao entre wabalbst@nquadrado num
workshop e o mesmo posto de trabalho enquadrado no final de uma linha de que permite
perspetiva sobre a tecnologia instalada e qualidade dos seus processos produtivos que esté
presentes na industria.

Contudo, pasgrem capazes de se integrarem num espaco de trabalho com estas caracteristic
jovens necessitam de compreender certos processos produtivos. Sem qualquer experiéncia pr
exemplo, se um formando chegar a um posto de trabalho exigentejenaprestihgem muito
inicial e permanecer l& durante um curto espaco de tempo), ndo seria pabsivel ensir

integralmente todas as tarefas inerentes aquele posto de trabalho.

Como consequéncia sédo desperdicadas boas oportunidades de apstadizaggrio Histra
gue a propria organizacéo de todo o plano formativo e a ordem do fluxo através das diferentes

de aprendizagens tém impacto nos resultados da aprendizagem e na qualidade da formacao.
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Um aspeto adicional importante do métodéogu8Ao trabalho qualificado deve ser visto da
perspetiva de um principiante: isto €, elementos que sdo considerados faceis e intuitivos [
colaborador experiente podem apresentar um desafio consideravel, se nao insuperavel, p
formando e premis de ser comunicados de forma explicita. As LSAs revelam as necessidade
comunicacéao e o potencial de aprendizagem de postos de trabalho especificos ao longo do p
de aprendizagem, e podem contribuir para analisar outros postos de trgideoaiAdaSA
fornecer informacgao sobre a sequéncia de movimentos otimizada entre postos de trabalho, qu
ser representadas num fluxograma.

A LSA é também apropriada para examinar o potencial dos postos de trabalho que ainda né
utilizados pardedos de formacdo. E ndo apenas o potencial dos postos de trabalho ja utiliz

previamente em ac¢des de formacéo.

1 O meétodo LSA foi desenvolvido em conjunto por investigadores e formadores.
1 O objetivo principal € avaliar o potencial de aprenolizageressos de trabalho.
1 Ajuda a configurar planos de formacao de acordo com os processos de trabalho e pror

aquisicaéo de habilidades e competéncias pelos aprendizes.

1.2.Procedmento- Metas
h y2YS a!yttAiasS RS t2aiG2 RS ! LINBYRAT I IS Y(EearhiigSy G A T
Station AnalysisP2 Y2 dzYF FSNNI YSydl o at23ad2a8 RS FLINBYRAT I3
habilidades e competéncias para realizar o trabatbatral da atividade que estd a decorrer. O método
analisa locais de trabalho, cobrindo as areas de atividade (AF). Estas areas de atividade descrevem tarefas
gualificadas em termos de operacdes caracteristicas e contextos de trabalho que séo necpasdrilas
ASYdAR2 £ FLINBYRATFISY S LISNNAGANI 2 F2NXIFYyR2 aON

e, no total, compreendem uma completa especificacdo da aprendizagem necesséria para o formando se
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tornar completamente qualificado. Com estafidé;do, os campos de atividades vocacionais podem ser

especificados como se segue.

N&o devem ser analisadas atividades ou desempenhos individuais, como por exemplo,
fechar a costura traseira ou ativar a gaspea. Invés disso, devem ser analisadas sig|t&refa
estdo integradas numa estrutura de processo completa, como por exemplo, corte ou
montagem. O objetivo € obter uma estrutura de processos geral das areas de atividade,
contendo especificacdes de tarefas concretas, incluindo o seu planeamento ega&aliza

bem como a inspecéo e avaliacédo dos resultados de trabalho. O método LSA é baseado nos

seqguintes critérios:

- Deve refletir a coeréncia superdenada do processo de trabalho vocacional e refegin um perfil
profissional distinto;

- Descreve sempre untontexto de trabalho e uma acdo de trabalho completa, realcando o
planeamento, a implementacao e a avaliacao;

- Aformulacdo da documentagéo deve dar enfase ao contetdo e tipo de trabalho qualificado;

- Reflete a funcdo e significado do processo de trababocontexto dos processos de negdcios
operacionais supeordenados;

- Uma atencagarticulardeve ser dada ao potencialiativono trabalho qualificado.

As andlises dos postos de aprendizagem (LSAs) atribuidas a &reas de atividade € dividida nastgsguintes
fases:

- Preparacaala anélise

- Realizacdo dandlise

- Avaliagcdo e documentacgdo da analise (os resultados servem para desenvolver um gtantagéo

respeitando a sequéncia logica e a progressao através dos postos de aprendlizagem

1.3.Analise do postde aprendizagetmAbordagem
1.3.1 Preparacao da LSA

n Erasmus+ 7
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Equipa de Investigacao

A selecdo da equipa LSA é parte da fase prefaratori@zendado escolher um grupo de duas

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

Selecé&o dos postos de trabalho

Apesar de cada LSA corresponder a uma area de atividade previamente identificada, é
recomendado o0 seguinte procedimento: dese distinguir uma area de atividade de sub
tarefas. Deve ser verificado se 0 posto de trabalho pche a précondicdo 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 tésrecde producédo, para que sejam
atingidos os resultados desejados para a formacé@s 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.

E necesséni selecionar locais de trabalho operacimaomo (possiveis) postos de
aprendizagem na empresa e/ou num departamento qual os especialistas qualificados
dominam as tarefas que séo representaths da area de atividade. O operacional
representativona equipalLSAé responsavepela selecdo dos postos de trabalho, ja que
ele/ela possu conhecimento detalhado sobre 0 negocis@reos processos de trabalho e
podegarantir o desempenho da LSA no local

Napratica as areagle atividade ndse encontramsempre completamentésoladas umas
das outras. Em muitos locais de traballe consequentementaospostos deaprendizagem
ou areasde trabalhg, vérias &reasde atividade encontrarse intimamenteligadas e sédo
dominachs em conjuntoPara esta andlise, € 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

n Erasmus+ 8
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ser observadas. A andlise simultanea de varias areas pode dificultar a visdo dos processos

mais relevantes em areas diferentes.

Quandq devido a organizacao do trabalhdiferentesareas de atividadest&do envolvids

no processale trabalho podeser necessario realizar vasLSAsle diferentes angulogor
exemplo, no caso deerificacbeduncionais desnontageme analise de defeitgs

Um fatorimensamente influent@mas LSAS acooperacaale com trabalhadores qualificados
nos respetivos locais de trabalhAqui é importate deixar particularmente claro que a
analisendo é conduzidgara preparampara medidas deacionalizacdorestruturacao do
pessoalou avaliacdo do seu desempenh®dparticipacdode especialistas com experiéncia
profissionalsubstanciak crucialpara aelaboracédo de programas de educacéo e formacéao
profissional na praticaEste pedido central deve ser clarificado com o gestor de producéo

gue deu o aval para dar seguimentoaslises planeadas

As seguintes quatretapasdevem ser realizadgsaracompletar a LSA
- Agenda de discussao (entrevista);
- Preparacado de um registo (reéercias);
- Preparacéo de fotos e esbocos;
- Materiais e amostras para visualizacdo (esbocos de desenhos, produtosacsdrados,

componentes).

Idealmente, uma LSA é condumidarptrabalhador qualificado e um colega externo.
O manual da anélise deve ser utilizado como uma ferramenta e ndo como uma regra ri

Uma LSA demora varias (poucas) horas.

1.3.2Manual para a Analise

N&o s6 osnvestigadoregexperientes)mas também o staff qualificado selecionado para a

LSA, devem ler previamente o manual L$@&car nas seguintes questdes

- Em queprocesso de negdcio e de trabalho estd a drea de atividade integrada?

n Erasmus+ 9
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- Em quéocal de trabalho é que a tarefa da drea de atividade é executada?
- Queijtens sdotrabalhadosdurante o desempenho da tarefa at@al

- Queferramentas, métodos e formas de organizagéo sao utilizado8

- Querequisitos em termos de trabalho qualificaddém que ser satisfeitds
- Queinterfaces com outras areas de atividadeexisten?

- Que experiéncia existe no que diz respéiformacdo neste local de trabalH®

Baseado nestas questdes prelimingras categorias de analise sédo desenvolvidasgjuais

maistarde podem secomplementadas erdetalhe por um celogo de perguntas centrais.

Categoria de Analise: processo de negdcio

A analise de trabalho qualificadém se pode referir ao local de trabalho sem considerar o
contexto.Sem considerar a integracdo em processos de negécio e de trabahabalho
gualificado na sua plena complexidadg&io é produzido apropriadamente. Para esta
categoria de analise, material e fluxogramas do fluxo informacéo, assim como diagramas
esquematicos do fluxo de pedidos, sdo muito Uteis. Este material pode ser analisado pela

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

Categoria de Analise: local de trabalho

Quando se descreve o local de trabalho escolh@éde especial interesddentificar - para

la da localizacéo (depamnento, area de producae seccao) ascondiges de trabalho nas
guais os especialistas realizam o seu trabalho diariamente. Detalhes relevantes sdo a
condicdesde iluminacgéo, a exposi¢cao ao ruido, as temperaturas ambientais, magtamb

0s aspetos de ergonomia (por exemplo, igdss de sentar, cadeiras de trabalho).

Categoria de Analise: 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 realizagdicaée uma maquina

e frequentemente feita numa base em que o operador da maquina precisa apenas de poucas

n Erasmus+ 10
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competéncias e conhecimento para a operar. Contudo, a rotina de trabalho do operador da
maquina difere substancialmenteda do técnico damanuten@o, apesar de ambos os
processosde trabalhoincluirm a mesmamaquina. O operador da maquina ajusta 0s
parametros da maquina necessarios (por exemplo, modelo e tamanho, se aplicavel),
alimenta o produto e realiza tarefas simples de manutencdo. O operadomdepéo
funcionamento normal da maquina no geral, &o sabe muito sobre o desenho interior e

os seus detalhes de funcionamento. No caso de avaria, o técnico de manutentcgoe
determinar a causada avariae para isso, ao contrario, precisa de um conheento
detalhado sobre a construcdo da maquina de modo a identificar todas as possiveis causas
do mau funcionamento.

O trabalho qualificadgpode conter um surpreendente grau de potencial criativo. Mesmo
que, por exemplo, dois técnicos de manutencdo pr@redde forma completamente
diferente quando tentam reparar uma avaria, o objetivo € o mesmo: a identificacdo do
defeito e a rapida reparacdo. As LSAs identificam a abordagem metodologica de
trabalhadores qualificados no desempenho de tarefas profissiodRadem ser encontradas
diferencas ndcso na execucdo concretanas tami@m no planeamento do trabalho. Em

muitos casos, sao viaveis estratégias diferentes.

Categoria de Analise: ferramentas e equipamento para o trabalhado qualificado
No que diz respeito descricdalasferramentas e equipamentotilizados no trabalho qualificado, o context
do processo de trabalhé crucial Além da ferramentas utilizadss, as instéacdesonde decorreo processo

de trabalhono posto de trabalhdambém séo € particularinteresse.

Categoria de Analise: organizacao do trabalho qualificado

O método de organizacao do trabalho é uma ferramenta chavedzsirabalho qualificado

gue ndo pode ser negligenciado. A este respeito, a estrutura operacional e a organizacéo
sequencal s&o o centro da atencéo (por exemplo, organizagéo de grupo, divisao do trabalho,
niveis de hierarquia, cooperacdo com outras profissdes). A cooperacdo com outras

profissdes (por exemplo, trabalho de manutencao qualificado; manutencao descentralizada

n Erasmus+ 11
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versus centralizada) é um aspeto importante para a analise. Variar as formas de organizacéo
pode levar a diferencas substanciais em termos de responsabilidade ocupacional, ligagéao
entre tarefas e requisitos de cooperacéo e comunicacéo associados ao proed¢sgmatho.

Além disso, modelos dempo detrabalho for exemplo,trabalho por turnos, pausas,

regime parttime) podem afetar consideravelmente a natureza do trabalho qualificado

Categoria de Analise: exigéncias do trabalho qualificado e as suas comypese

Nesta fasesexigéncias em relacdo ao processo de trabalhasscamponentesdtrabalho,

gue séao feitapor partes interessadas diferentes, sao identificadas.exemplo, a empresa
estabelece standardde qualichde, quesao necessariamente para s@nter competitiva e
gue tm de ser respeitaos quando se realiza trabalho qualificado. Este pode requentre
outros, aincluséo deobjetivosde tempoe de custo Adicionalmente, devem ser respeitados
requisitos legais standards, como poexemplo,requisitostécnicosou regras em relacao a
saude e segurancaAs possibilidades e requisitos de orgagimae alinhamento d
tecnologia edo trabalho qualificadosd se tornam claros quando sdo compilados, em

formato de lista, estes requisitos variados e j@roente contraditorios.

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

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

- Como € que sao processadas as ordens entregues?

- Quem é o cliente do servi¢co?

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

Quais séo as condicdes de luz predominantes?

n Erasmus+ 12
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Condicdes climaticas dominantes (e.g. calor, frio, radial
ventilacdo, gases, vapores, nevoeiro, tipos de poeira)?

Qual a postura dos trabalhadores quando executan

suas tarefas?

Objetivos e métodos de

trabalho qualificado

O que é gue esta efetivamente a ser trabalhado no respetivo p
de aprendizagem (por exemplo, produtos e processos técn
servicos documentacao, programas de controlo)?

Qual é o papel do objeto produzido no ambito do processa

trabalho?

Que processos séo utilizados quando se trabalha
tarefa (por exemplo, manufatura/montagem, detet

falhas, procedimento de controlo da gjidade)?

Ferramentas/Equipamento

do trabalho qualificado

Que ferramentas e equipamento séo utilizados para realizar a tg

(méquinas, ferramentas, dispositivos, software)?

Como é que a ferramenta/equipamento é utilizado?

Organizagdo do trabalho

qualificado

Organizacdo do trabalho qualificado? (por exemplo, traba
individual ou trabalho de grupo, divisao do trabalho)?
Que hierarguias afetam o trabalho qualificado?

Que cooperagdes e limites existem com outras ocupagoe
departamentos?

Quais as qualificacbes que se reunem
trabalhadores/equipas muhgualificados no respetiv

posto de aprendizagem?

Requisitos do trabalho

qualificado

Que requisitos operacionais tém que ser cumpridos durant
realizacdo da tarefa?
Quais séo as exigéncias feitas pelo cliente?
Quais sao os requisitos sociais a considerar?
Que regras, leis e especificacdes de qualidade precisam d

consideradas?

Que regras e padrbes requer a comunidade da pratic

n Erasmus+
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- Quais sao as ligacdes e interfaces com outras areas de ativida

- Que comparacgfes podem ser feitas com outras analises nestaq
de atividade que ja tenham sido feitas?

- Quais as semelhancas/diferencas com outros locais de trabalk
empresa ou noutras empresas que se refiram a mesma are

Interfaces
atividade (realizenas mesmas atividades)?

- Como se relacionam a teoria (formagéo profissions
OGN OoFfK2 LINY GAO23 |jdzk A3
@20 OA2y I Aaé Sk2dz a02 YL

- O local de trabalho analisado esta a ser zdilio no programa ds
formagéo?

- Se ndo, porqué?

- Em que ano da aprendizagem € que os formandos estdo neste
de aprendizagem (ou deveriam estar)?

- Durante quanto tempo estdo (ou deviam estar) no posto
aprendizagem e onde estiveram antesstagdo depois (ou deviar|
ter estado/deviam ir)?

- Que condi¢des preliminares devem encontrar os formandos?

- O que é que um formando deve aprender na perspetiva

Experiéncias de formacdio trabalhadores qualificados neste posto de aprendizagem?

- Qual sdo as experiéncias dwvabalhadores qualificados com ¢
formandos/ jovens trabalhadores qualificados nos respeti
postos de aprendizagem?

- De que forma é que os formandos sao apoiados?

-hda FT2NXIYyR2a (N}XolftKIFIY O2Y 7
trabalham com ordens de rpducdo a parte (por exempl

processos de trabalho simulados)?

- Qual é o nivel de autonomia esperado de um formandy
final do seu estagio no posto (apoio/sob instrucdes/s

vigilancia/independente)?
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Categoria de Analise: interfaces

Além disso, analisedeve ser estabelecida num contexto laEspecialmente interfaces e
sobreposi¢coes com ouds areasde atividade merecem uma ate&ig especial. Como foi
previamente mencionado, as areds atividaderaramente sdo completamente isoladas;
sdo frequentemente associadas a outras, e ndo podem ser claramente delimitadas. Como
consequéncia, osesultados da andlises que dizm respeito as areasde atividade
escolhichs que derivan de outros locais de trabalhgpodemtambém ser sujeitos a uma

reflexd critica

Categoria de Analise: experiéncia com a formacao

As LSA®cam no desenvolvimento de recomendac¢des quanto a oradeauencialduracao

e tipo de formacdo que um aprendipde recebemos postogde trabalho. As experiéncias

de trabalhadores qudicados nas interagcées com formandos sao de particular importancia.

Para o propésito dprojeto ICSAS &an2 RS S&alLISOALFE NBt SNy OA

O2ft S3l&d¢s aO02yRA®pSa LINBEfAYAYINBaégd S ayNGS
1 Experiéncia com novos colegas: As respostas a esta questdo podem revelar fraquezas no sistema

de formacdo, queprovavelmente ndo poda ser resolvids somente & niveldas areasde

atividade

1 Condi¢bes preliminares: Aumentam significativamente a aceitag&ocedtagios
se as compdncias basicas (por exemplo, saude e seguranca, trabalho em
condicdes fabris) sdo desenvolvidas previamente.

1 Nivel de autonomia: este indica os resultados de aprendizagem que se podem
esperar. Por vezes o nivel maximo (autonomia) Baatingivel (precondicdes
legais, necessitar de muita experiéncia, etcrpas isto ndo diminui o potencial
beneficio da aprendizagem baseada no trabalho; apenas indica o possivel
resultado real. Adicionalmente, a escala do nivel de autonomia € multpara

documentar as conquistas dos formandos (ver tabela na seccaoQl mentor
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responsavel pelo posto de aprendizagem pode registar numa folha de avaliacdo

pessoal qual o nivel de desempenho que o formando atingiu.

O esquema de classificacdo com dbies orientadoras para a LSA € exposto na tabela 1 e
concebido como um modelo principal para guiar a analise. As questdes orientadoras
oferecem sugestfes para a analise. Nao é necessario-lssgdée forma estrita em cada
analise e ndo devem ser consideaadcomo uma checklist. O seu propésito é sobretudo

fornecer sugestdes que conduzam a resultados significativos da LSA.

1.3.3Execucao da Analise e Documentacao

No inicio de cada LSAs especialistadsto €, o pessoajue est atrabalhar nos locais de
trabalho selecionadogujo trabalhoserdanalisadodeve ser obrigatoriamente informado

dos objetivos da analise. Devem seguir a sua rotina de trabalho habitual: a analise ndo diz
respeito ao desempenho, mas como o trabalhador djcallo organiza e executa as suas
tarefas.

t 2RS | O2yGSOSNJ ljdzS y2 RAIF RF [{! yn2 | 02y
V2NNt ¢ ynhrAz2 SaLISal Odz | N» L ad 2 apghaszreflefe adzy |
normalidade. O local de trabalho é visitadaralisadoseguindoas questdes orientadoras

&4 ljdz- Aa F2NI'Y O2yOSO6ARIA LI NI 200GSN) NBaLJ]
Toda as entrevistas da LSA devem ser registadas, de forma a gerir a abundancia de
informac&o. E claro que os registos devem seviamente 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.

A O nucleo de uma LSA é analisar o trabalho diario de um trabalhador qualificado a pe

perspectiva de um aprendiz.
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A As LSAs ndo sdo uma tentativa de avaliar o desempenho individual de |trabalha
qualificados.
A« Os trabal had dosaas entjavistds devemoeval ® dar asua agovagio

para publicacdo da documentacdo de uma LSA antes de seguir para circulacap.

1.4.Avaliacao

A ferramenta LSA persegue dois objetivos: primeiro comparar a organizacgéo do trabalho nos
postos de aprendizagencom &reas 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 dada local de trabalho e descrel@com a clareza necesséria.
Utilizando o manual acima descrito, os dados seréo criadas dos resultados das entrevistas
com trabalhadores qualificados, o que significa que o potencial de aprendizagem de cada
local de trabalb 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
especificotendo em cosideracdm progressandividual decada formando e ogequisitos

daformacéo profissional.

{ S3dzNJ Y S poter®iatin@z® unia garantia déaprendizagera @ G SNXY 2 a L2 (0 S
realca que uma situ@p ou contexto oferece (boas) possibilidades para uma aprendizagem
substancialNa investigacdo qualifidaS Sy aAy 2 LINRPFAAAA2Y I w2 |
nao so tem conotacdes de influéncias positivas ao nivel pessoal, mas também significa neste
contexto o aumento das competéncias num objetivo especial ou tarefa sentido que

alguém esta capacitado através do processo de aprendizagem para fazer algo que néo era

capaz de fazer antes. Isto também significa

n Erasmus+ 17



Integrar empresas num sistema dgrendizagem sustentav

(3 A N
{\Iéﬁ. PROJEO20171-DE0ZKA2000417
i ies in a i

D

iceshi System

gue alguém gque nao seja capaz de fazer glig® 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 expectavetjue o individuochegueao nivel dedesempenho pretendidonéio através de
ameacd ou exortacdo, 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 formacéo profissional ajuds formandos atingir estes objetivosnas para permitihes
fazélo, os responsaveis por organizar a aprendizagem em contexto de trabalho nas
empresas téngue estar bem informadosobrea localizacdo das principais possibilidades

de aprendizagerdentro do processo de trabalho

O objetivo da apendizagem em contexto de trabalho é que os formandos atinjam o nivel de
trabalhadores qualificados nas areas de atividade selecionadas. Untanmti€do € que a

area de atividade (AF) seja corretamente descrita e 0s postos de aprendizagem sejam
selecionads de forma correspondente. Contudo, o trabalho qualificado observado durante
a LSA é, na verdade, baseado em experiéncia de4oragm.Assim, mesmo sob condi¢des
ideaisnum postode aprendizagem, € praticamente impossivel quefamrmandoatinja o

nivel de um trabalhadogualificadoexperiente no ambito de um periodo dermacéo
limitado.

Outro argumento pedagoégico deve ser considerado: € virtualmente impossivel para um
aprendiz acompanhar a rotina e a experiéncia que um trabalhador igadlf adquiriu
durante 5 a 15 anos de experiéncia profissianaiesmo que a formacao seja organizada
com maxima eficiéncia.

Mas isto € exatamente a razdo porque osciantesno trabalhodevem contactar com
GNI ol f KI R2NBa ljdzZ £ A FAGERNRE >0XY REWSari NEBSAINI

durante toda a formacdao pratica.

n Erasmus+ 18



Integrar empresas num sistema dgrendizagem sustentav

(3 A N
ugd PROJEO20171-DE0ZKA2000417
i ies in a i

i

iceshi System

Portanto, mesmo que néo seja possivel um formando teseatdo competente como 0s
trabalhadores qualificadoso ambito de uma formacdo de varias semanas no posto de
aprendizagem os conteudos que sao importantes para a profissdo pode ser mais

efetivamenteaprendidbsa 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 intéovsd diminuira com o tempo.

N&o é o principal objetivo da formacédo orientada pelo processo capacitar 0s iniciantes em
GLISNAR(G2a¢ 2 YIAa RSLINBaal ljdadyd2 LI2aaNgSH
identificar os principais recursos do trabalho quediio que estao presentes nos postos de

aprendizagem relevantes, de acordo com a area de atividade.

Outro objetivo das LSAs é colocar os postos de aprendizagem numa ordem apropriada para
propodsitos de aprendizagem. Por isso, € necessario estar consciente do potencial de
aprendizagem de todas os postos. Por exemplo, considerem o trabalho essencialdassocia
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 séo
necessarias para um formandorapder eficientemente naquele local de trabalho. Ter uma
atitude cooperativa pode ajudar substancialmente no processo de aprendizagem no corte,
assim como ja ter conhecimento teorico sobre a pele e ser capaz de criar 0 posicionamento
das pecas na pele e masear a faca de corte. Um formando pode aprender todas as
habilidades préticas 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 ¢ar uma ferramenta de avaliacao 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 oenivatide

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 apds
a formagdo num posto de aprendizagem esifico). O resultado da aprendizagem de um posto de

aprendizagem é o prEequisito para seguir para o posto de aprendizagem seguinte

Uma LSA completamente realizada numa fabrica resultara numa organizacdo légica dos
passos necessarios de aprendizagene gudem ser conseguidos por uma progressao
especifica ao longo de diferentes processos de trabalho organizacionais. Esta avaliacdo deve,
LR NIOFyGd2z GSNI SY O2ydal a4l fA3Ilcenz2 AYOISNYL
de desenvolvimento dos formaos devem estar alinhados com a forma como conseguem
moverse através dos processos de trabalho organizacionais.

A qualidade da formacéo também depdmdengpo que os formandos podem permanecer

em cada posto de aprendizagem. Evidentemente, formac@suwitta duragdo (poucos
dias/semanas) podem apenas tocar muito pouco em cada etapa do processo e ficara muito
pouco do processo em si. Formandos de curta duracdo serdo capazes de reportar o que
ouviram e viram, mas ndo conseguirdo desenvolver um conhetinmeofundo ou know

how porque Ihes faltara experiéncia substancial. Uma progresséao rapida pelos processos de

trabalho apenas pode produzir conhecimento superficial.

O fluxo entre postos de aprendizagem é guiado por um racional pedagoégico. 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 m
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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 Gassteguintes:

1 O que pode ser aprendidopusto de aprendizagem especifico?

de aprendizagem novo de forma a obter resultados de aprendizagem 6timos?

1 Conclusdes e recomendacdes; a implementacdo coneetHgiada pelas condicoes

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

1 Que habilidades e competéncias o formando devera ter adquirido antes de entrar num |

Abreviaturas:

AF: Area de atividade

LSA: Analise de posto de aprendizagem

WBL: Formagéo em contexto de trabalho

1.5.Modelo

O modelo abaixo € baseado na tabela 1. Es&@rtsenigie significa que oferece em qualquer

momento a possibilidade de introduzir novas entradas.

Posto de aprendizagem

Descricao
Data
Local Perfil vocacional
Alocacéo Curriculo

n Erasmus+
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Ambiente do
processo

Tipo de produto/servico

Fornecedor interno

Ordem producao/Aceitacao
materiais

Cliente interno direto

Cliente final

Fases da producéo ja realizadas

Interfaces com outros passos da
processo

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracao da execugéo,

organizacaalo processo de

Erasmus+
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trabalho, controlo da qualidade,
etc.

Fases do Processc
(descricao
detalhada)

Local de trabalho

Espaco
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Condicdes de iluminacéo,
ambiente

Postura

Especificidades

Organizagao

N° operadores no posto de
aprendizagem por turno

N° de operadores no
departamento

Hierarquia

Tempo de ciclo

Turnos

Postos de trabalho similares

Cooperacao

Erasmus+
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Especificidades

Com outras areas de atividade

Com outros locais de
aprendizagem

Interfaces
Workshops de formagéao/
Conhecimento tedrico
Outras
Formacéao N :
Profissional Duracao da aprendizagem

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Erasmus+
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O que devem aprender

Especificidades da formacéo

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificadc

Apoio /tarefas de trabalho

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser
explorado?

Oportunidades de melhoria

Erasmus+
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N° formandos por posto de
aprendizagem

Observacdes
Apoiado com !nstrug:Nao Sobvigilancia Independente
] . de orientacao
Nivel mais alto de
autonomia atingivel
Erasmus+
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2.ANALISBO POSTO DE APRENDIZAGEM
2.1.Areas nucleares

2.1.1.Corte Automatico

ol Erasmus+
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Descrigédo Posto de Aprendizagem Corte Automatico de Calcado
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de Corte Automatico ¢
Calgado
Alocacédo Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calcado
Tipo de produto/servico - Modelos de producéo

- Modelos amostra de marcas proprias
- Modelos amostra de confirmagéo pa
clientes

Modelos de calcado de Homem

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

planos de producdo semanal e as Ordk
de Fabrico para a producéo dos mode

de calcado.
Ambiente do ]
- Armazém: Prepara e fornece ¢

processo o . _
materiais adequados as respectiv

Ordens de Fabricomodelos

Ordem de Produg&o/Material - Plano de Produgé&o/mapa de produgi
semanal oriundo do Planeamento

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

- Materiais correspondentes a cac
ordem de fabrico e modelo entregue

pelo armazém.

Cliente interno direto Controlo da qualidade

Cliente Final Diversos clientes da empresa
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Departamento Comerciaf, no caso de

amostras

Fases da producéao ja realizadas

- Design: no caso de modelos de mal
prépria

- Modelacéo: planificacdo dos models
amostras

varios a partir de

especificacbes dos clientes.

Interfaces com outros passos d

processo

Especificidades do processo (

trabalho relacionadas com {
duracdo da execucdo, organizaci
do processo de trabalho, control(

da qualidade, etc.

O operador € autbnomo no seu posto (

7

trabalho, ¢é responsavel pela sl
organizacao, considerando as medidas
Também

seguranca inerentes.

responséavel por verificar

documentacdo, 0s materiais qu
recepciona, as condicbes Q
funcionamento dos equipamentog o
trabalho  executado (qualidade
quantidade).

Esta sujeito a um controlo de tempo ¢
producéo: Recebe fichas com os temg
de producdo, retira o ticket das operacd
executadas para controlo da sua eficién

diaria.

Fases do
Processo
(descricéo

detalhada)

1. Interpretagdo dos dados do Plano/mapa semanal da ativid
identificando prioridades, modelos e materiais. Relacdo com as Ot
de Fabrico e notas de materiais.

2. Recepcao dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entrg
peloarmazém e controlo da qualidade e quantidade.

3. Digitalizacdo do material através de equipamento adequado (mes
digitalizacao), identificando e assinalando eventuais defeitos. Estug

disposicdo das pecas do modelo de calgcado a cortar correspondeg
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Ordem de Fabrico, considerando as caracteristicas técnicas e requig
de qualidade do modelo, assim como, a optimizacdo do matg
Procede a sua codificacao.

4. Efectuar o corte na respectiva maquina de corte automatico usan
cbdigo de programacdo e csiderando as coordenadas definidas
mesa de digitalizacéo.

5. Apds o corte das pecas do modetetirar, organizar e controlar as pe¢
cortadas em termos de qualidade e quantidade e em funcéo da O
de Fabrico.

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

qualidade.

Espaco Adequado

o o Suficiente, mas necessita de melhoria
Condicoes de iluminagéo / S ]
processo de digitalizacéo para se visuall

Ambiente -
melhor o posicionamento das pecas.
Postura Adequada de pé.
- Locais definidos para arrumacao |
Local de trabalho
materiais, equipamentos e pecd
cortadas.
Especificidades - Mesas de apoio para facilitar

organizacdo e  execucdao d
operacoes.
- Cavaletes de suporte a materiais

cortar ¢ couro.

N° de operadores no postode 3

aprendizagem por turno

N° de operadores no 13
Organizacéo departamento
Hierarquia Encarregado do sector de corte de calge
Tempo de ciclo 8 horas/dia
Turnos 1
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Postos de trabalho similares

1 ¢ Corte automatico de Calcado.

Cooperacéo

O Operador tem a cooperacdo dd
Encarregado do sector de corte (

calcado.

Especificidades

Diversidade de modelos e de materi:

utilizados.

Interfaces

Com outras areas de actividade

- Gestao da Qualidade;
- Seguranca e ambiente de trabalho

- Manutencao deequipamentos

Com outros locais de

aprendizagem

- Modelagcdo e desenvolvimento d
modelos

- Controlo da qualidade

Workshops de formagéo /

conhecimento tedérico

- Tecnologia de materiais
- Tecnologia de modelos de calcado

- Optimizag&o de consumos deateriais.

Outras

- Equipamentos: tecnologia
manutencao
- Gestdo da producédo e controlo di

tempos operatorios.

Formacéo

profissional

Duracéo da aprendizagem

A formacao decorre no posto de traball
sob orientacdo do encarregado do setol
A duracdo évariavel e depende do
requisitos do posto de trabalho e d
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de aprendizage

e desempenho profissional.

Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender

Objectivo: Executar corte automatico de

diferentes modelos e diferentes materia
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de acordo com ordens de fabrico
optimizando os recursos disponiveis:
- Tecnologia de modelos e de materiais
calcado.
- Qualidade, Ambiente e Seguranca
corte de calcado.
- Nocdes de plaramento, métodos €
tempos.
- TIC aplicada (engenharia do calgad(
corte).
- Tecnologia dos equipamentd
(operacionaliza¢do e manutengéo basiq
- Tecnologia das operacdes:

1 Execucéo das operacde

digitalizac&o e corte automatico.

- Controlo da qualidadeo material para
cortar e pegas cortadas.
- Organizacdo do posto de trabalh
aplicando  principios  bésicos ¢
ergonomia, seguranca, ambiente
higiene no trabalho.
- Aplicagdo de principios basicos
manutenc¢do dos equipamentos.

- Prética de desempenhagfissional.

Especificidades da formacéo - Considerar a aplicagdo pratica
contextualizada dos conceitos.

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

- Promover a motivagéo, a participacag

aautonomia individual.
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Experiéncia com formandos | Salientase a importancia dc

Jovens trabalhadores qualificados acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho Apoio prestado pelo encarregado (

sector de corte de cal¢cado.

@] potencial existente  de| Sim.
aprendizagem estdA a  se€

explorado?

Oportunidades de melhoria Formalizar (diminuir o informalismo) ¢
praticas formativas de modo ma
estruturado, introduzindo ferramentas d
avaliacdo quer para o tutor/formadg
guer para o préprio formando, que
refletissem para o0s decisores |
resultados obtidos e potenciassem

melhoria do processo utilizado.

N° de formandos por posto dq 1

aprendizagem

Observacbes A nivel nacional existe urBistema de
Formacédo Certificadgpara Operador de
Fabrico de Calcadende esté integrada i
formacdo para este posto d
aprendizagem, em duas modalidades:

A. Curso EFA:
Percurso de qualificagdo nivel 2
Duracéo: 1 ano
Componentes da Formacéo:

1 Formacao de basg900 horas

1 Tecnoldgica 850 horas

1 Pratica entontexto de trabalha

120 horas
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B. Formacdo ModularUnidades de

formacéo de curta duracao:

Corte de calcaddos varios tipos de

corte: automatico, mecanico
manual) ¢ 175 horas + Pratica er

contexto de trabalho (empresa).

Nivel mais alto | Apoiado

de autonomia

atingivel 3 meses

Com instrucdo d Sob vigilancia Independente
orientacao
3-6 meses 6¢ 12 meses 12 meses

1. Materiais provenientes do
armazém de matériasprimas
preparados por ordem de
fabrico para corte automatico

2. Digitalizacdo da pele e
marcacéo de defeitos

Erasmus+
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3. Colocacdo de pegas

4. Colocacdo de pecas na mesa
de digitalizacéo

5. Colocacéo da pele na mesa d¢
corte automatico

6. Pelena mesa de corte
automatico com pecas a
cortar

- Erasmus+
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7. Corte automatico das pecas

8. Retirar pecas cortadas

9. Contar e agrupar as pecgas por
tipo e tamanho

Erasmus+
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2.1.2.Corte mecanico

Descrigédo Posto de Aprendizagem Corte mecanico de calgado
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de Corte Mecanico (
Calgado
Alocacéo Curriculo Operador(a) de Fabrico dealcado
Ambiente do | Tipo de produto/servico - Modelos de producéo
processo - Modelos amostra de marcas proprias

- Modelos amostra de confirmagéo pa
clientes

Modelos de calcado de Homem

Materiais: essencialmente court
sintéticos.
Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece i

Ordens de Fabrico
- Armazém: Prepara e fornece ¢
materiais adequados as respectiv

Ordens de Fabrico e modelos

Ordem de Producédo/Material - Plano de producao/mapa de producé
semanal oriundo do Planeamento

- Ordens deFabrico que acompanham (¢
materiais dos modelos a cortar.

- Materiais correspondentes a cac
ordem de fabrico e modelo entregueg

pelo armazém.

Cliente interno direto Controlo da qualidade

Cliente final Diversos clientes da empresa
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Departamento Comerciaf no caso de

amostras

Fases da producéao ja realizadas

- Design: no caso de modelos de mal
prépria

- Modelacéo: planificagdo dos modelt
amostras

varios a partir de

especificacbes dos clientes.

Interfaces com outros passos d

processo

Especificidades do processo ¢

trabalho relacionadas com
duracdo da execucéo, organizaci
do processo de trabalho, controlt

da qualidade, etc.

O operador é autbnomo no seu posto |

7

trabalho, € responsavel pela st
organizacao, considerando as medidas
seguranga  inerentes.  Também
responsavel por verificar a documentagé
0S materiais que recepciona, as condic(
de funcionamento dos equipamentos e
trabalho  executado (qualidade
quantidade).

Esté4 sujeito a um controlo de tempo (
producdo: Recebedhas com os tempo
de producdo, retira o ticket das operac¢d
executadas para controlo da sua eficién

diaria.

Fases do Process
(descricéo
detalhada)

7. Interpretagdo dos dados do Plano/mapa semanal da ativid,
identificando prioridades, modelos materiais. Relagdo com as Orde
de Fabrico e notas de materiais.

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

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

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

identifica eventuais defeitos e areas do material

a contori

n Erasmus+
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considerando as caracteristicas técnicas e requisitos de qualidac
modelo, assim como, a optizacdo do material.

11. Efectuar o corte na respectiva maquina de corte mecanico (balanc
corte), considerando os requisitos do material e das pecas do mode

12. Apés o corte das pecas do modetetirar, organizar e controlar as pegc:i
cortadas em funcdoalOrdem de Fabrico.

13. Proceder ao encaminhamento do material cortado para o control¢

qualidade.

Local de trabalho| Espaco Adequado

Condi¢cdes de iluminacao Adequadas

Ambiente

Postura Adequada de pé.

Especificidades - Locais definidos pararrumacdo de
materiais, equipamentos e pecd
cortadas.

- Cavaletes e estantes de suporte
materiais, cortantes e outros.
Organizacéao N° de operadores no posto d{ 1

aprendizagem por turno

N° de operadores ng 13

departamento

Hierarquia Encarregado deector de corte.

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares 8 ¢ Corte mecénico de Calgado
Cooperacao O Operador tem a cooperagdo (

Encarregado do sector de corte.

Especificidades Diversidade de modelos e de materig
utilizados.
Interfaces Com outras areas de atividade? | - Gestdo da Qualidade;
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- Seguranca e ambiente de trabalho

- Manutencao de equipamentos

Com outros locais d¢ - Modelacdo e desenvolvimento d
aprendizagem? modelos

- Controlo da qualidade
Workshops de formagdo | - Tecnologia de materiais

conhecimento tedérico

- Tecnologia de modelos de cal¢cado

- Optimizagédo de consumos de materiai

Outras

- Equipamentos: tecnologia
manutencao
- Gestdo da producdo e controlo d¢

tempos operatoérios

Formacao

profissional

Duracédo da aprendizagem

A formacao decorre no posto de traball
sob orientag@o do encarregado do setol
A duracdo é varidvel e depende d
requisitos do posto de trabalho e d
potencial do formando - postura,
motivacao, capacidade dgrendizagem €

desempenho profissional.

Requisitos / postos

aprendizagem prévios

de

O que devem aprender?

Objectivo: Executar o corte mecanico |
diferentes modelos e diferentes materia
de acordo com ordens de fabrico
optimizando os recursadisponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguranca
corte de calcado.

- NogOes de planeamento, métodos

tempos.

n Erasmus+
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- Tecnologia dos  equipamentc
(operacionalizacdo e manutencao basic
- Tecnologia daperacéo:

1 Execucdo do corte mecanico t

diferentes modelos e materiais.

- Controlo da qualidade do material pa
cortar e pecas cortadas.
- Organizacdo do posto de trabalh
aplicando principios basicos C
ergonomia, seguranca, ambiente e higie
no trabaho.
- Aplicacdo de principios basicos
manutencao dos equipamentos.

- Préatica de desempenho profissional.

Especificidades da formacao - Considerar a aplicagdo pratica
contextualizada dos conceitos.

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

- Promover a motivagéo, a participacao ¢

autonomia individual.

Experiéncia com formandos | Salientase a importancia dc

Jovens trabalhadores qualificadoq acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas delrabalho Apoio prestado pelo encarregado ¢

sector de corte.

O potencial existente  de Sim.
aprendizagem estd a @ s€

explorado?

Oportunidades de melhoria Formalizar (diminuir o informalismo) ¢

praticas formativas de modo ma
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estruturado,introduzindo ferramentas de
avaliacdo quer para o tutor/formador que
para o proprio formando, que reflectisse
para os decisores os resultados obtido;
potenciassem a melhoria do proces

utilizado.

N° de formandos por posto df 1

aprendizagem

Observacobes A nivel nacional existe urSistema de
Formacédo Certificadgara Operador de
Fabrico de Calcadmnde esta integrada i
formacdo para este posto d
aprendizagem, em duas modalidades:

C. Curso EFA:
Percurso de qualificagdo nivel 2
Duracao: 1 ano
Componentes da Formagéao:

I Formacéo de base900 horas

1 Tecnolégica 850 horas

9 Pratica em contexto de trabalhp

120 horas

D. Formacdo ModularUnidades de

formacgéo de curta duragao:

Corte de calcad¢os varios tipos de corte

automatico, mecanico e manuat) 175

horas + Préatica em contexto de traball

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

2. Posicionamento do cortante
sobre a pele

3. Movimentacg&o do braco do
balancé para efetuar o corte

Erasmus+
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4. Pecas cortadas

5. Contar e organizar as pecas
cortadas por tipoe tamanho

- Erasmus+
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2.1.3.Pré-costura

Descrigéo Posto de Aprendizagem Précostura de calcado

Data 03/2018

Local Perfil vocacional Operador(a) de Preparacao da Costural

Calgado

Alocacéo Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calcado

Ambiente do| Tipo deproduto/servico - Modelos de producédo

processo - Modelos amostra marcas proprias

- Modelos amostra de confirmagéo pa
clientes

Modelos de calcado de Homem
Materiais: essencialmente coury(

sintéticos.

Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Plal
deProducédo/mapa semanal e as Orde
de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece ¢
materiais adequados as respectiv
Ordens de Fabrico e modelastelas,
O2flx FTAGFEaA RS GA

- Controlo de Qualidade: fornece as peg

cortadas dos diversos modelos.

Ordem Producao/Material - Plano de Producdo/mapa de produg;
semanal oriundo do Planeamento

- Ordens de Fabrico que acompanham
materiais dos modelos cortados.

- Materiais correspondentes a cac
ordem de fabrico e modelo entregue

pelo armazém.
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Clienteinterno direto

Costura

Cliente final

Diversos clientes da empresa
Departamento Comerciaf, no caso de

amostras

Fases da producao ja realizadas

- Design: no caso de modelos de mal
prépria

- Modelacgéo: planificacdo dos models
varios a partir de amostras e
especificacbes dos clientes.

- Corte: execuc¢do do corte das pecas (

diversos modelos de calcado

Interfaces com outros passos d

processo

Especificidades do processo ¢
trabalho relacionadas com
duracdo da execugdo, organizaci
do processo de trabalho, control(

da qualidade, etc.

A operadora é auténoma no seu posto

trabalho, ¢é responsavel pela st
organizagao, considerando as medidas
Também

seguranga inerentes.

responsavel por verificar
documentacdo, 0s materiais qu
recepciona, as condigdes (
funcionamento dos equipamentos e
trabalho  executado (qualidade
guantidade).

Esté sujeita a um controlo de tempo (
producdo: Recebéichas com os tempo;
de producdo, retira os tickets d¢g
operacdes executadas para controlo

sua eficiéncia diaria.

Fases do Process
(descricéo
detalhada)

14. Interpretagcdo dos dados do Plano de Produg&do/mapa semang

atividade, identificandgrioridades, modelos e materiais. Relagdo ¢

as Ordens de Fabrico.

n Erasmus+
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15. Recepc¢do dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entr¢
pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

16. Recepcdo dos materiais/pegas cortadas no sector de corte e af
controlo da qualidade de acordo com os indices-pséabelecidos €
Ordens de Fabrico.

17. Organizacdo do posto de trabalho, preparacdo do equipamen
recursos inerentes as operacfes de preparacdo da costura: Fa
timbrar, entretelar e riscar (se ndo foremidveis riscadores no
cortantes).

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

19. Timbragem de pecas de modelos, considerando indicacbes tég
especificas do modelo.

20. Aplicacéo de telas de reforco em pecas de modelos, consider
espeificacdes técnicas do modelo.

21. Encaminhamento do material preparado para a costura.

Local de trabalho| Espago Adequado
Condigcbes de iluminacéo Adequadas
Ambiente
Postura Adequada sentada.
Especificidades - Locais definidos para postos ¢
trabalho e de arrumacéo de materig
e equipamentos.
- As pecas dos modelos com
respectivas ordens de fabrico s
condicionadas em caixotes adequad
ao transportador automatico.
- Ha postos de trabalho que apresents
informacao sobre medidas de segurarg
aplicar.
Organizacéao N° de operadores no posto dq 1
aprendizagem por turno
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Ne de operadores ng 9

departamento

Hierarquia Encarregado do sector de corte (
calcado.

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares 2 postossimilares /operacao

Cooperacao A Operadora tem a cooperacdo (

Encarregado do sector de corte (

calcado.

Especificidades Diversidade de modelos, de materic

utilizados e de operacoes.

Interfaces Com outras areas de atividade - Gestdo da Qualidade;
- Segurancga e ambiente de trabalho

- Manutencao de equipamentos

Com outros locais de aprendizage| - Controlo da qualidade

- Costura de Calcado

Workshops de formacdo | - Tecnologia de materiais

conhecimento tedrico - Tecnologiade modelos de calgado

Outras - Equipamentos: tecnologia
manutencao

- Gestdo da producdo e controlo dt

tempos operatoérios

Formacéo Duracdo da aprendizagem A formacao decorre no posto de traball
profissional sob orientacdo do encarregado do sects
A duracdo € variavel e depende d
requisitos do posto de trabalho e d
potencial do formando - postura,

motivacao, capacidade de aprendizage

e desempenho profissional.
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Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objectivo: Executar a preparacdo ¢
costura (facear, timbrar e entretelar) d
diferentes modelos e em diferente
materiais de acordo com ordens (
fabrico e optimizando 0s recursc
disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais
calcado.

- Qualidade, Ambientee Seguranga n(
corte de calcado.

- Nocdes de planeamento, métodos
tempos.

- Tecnologia dos equipamentd
(operacionalizacdo e manutencao basic
- Tecnologia das operagoes:

1 Execucado de diferentes tipos (
faceado nas pecas de diferenti
modelos conformeo respectivo
Plano de Faceados.

i Timbrar pecas de modelos ¢
calcado.

1 Aplicar entretelas em pecay
considerando elementos técnicc
especificos dos modelos.

- Controlo da qualidade das pecas apés
operacdes de preparacao da costura.
- Organizacdo do postade trabalho,
aplicando  principios  bésicos ¢
ergonomia, seguranca, ambiente

higiene no trabalho.
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- Aplicagdo de principios basicos
manutencao dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formacéao - Considerar a aplicacdo pratica ¢
contextualizada dos conceitos.

- Evolugéo da aprendizagem de gradi
complexidade, potenciando
responsabilizacdo e a autonomia.

- Promover a motivagéo, a participacag

a autonomia individual.

Experiéncia com formandos | Salientase a importancia dq

Jovens tralalhadores qualificados | acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho Apoio prestado pela encarregada ¢

costura de calcado.

O potencial  existente  dg Sim.
aprendizagem estdA a  seg

explorado?

Oportunidades de melhoria Formalizar (diminuir o informalismo) ¢
praticas formativas de modo ma
estruturado, introduzindo ferramentas d
avaliagdo quer para o tutor/formadg
quer para o préprio formando, qu
reflectissem para o0s decisores |
resultados obtidos e potenciassem

melhoria do processo utilizado.

N° de formandos por posto dq 1

aprendizagem

Observacoes A nivel nacional existe urBistema de
Formacgédo Certificadgara Operador de

Fabrico de Calcadonde esté integrada :
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formacdo para este posto d
aprendizagem, em duas modalidades:
E. Curso EFA:
Percurso de qualificagéo nivel 2
Duracédo: 1 ano
Componentes da Formacéo:
i Formacéo de base900 horas
1 Tecnolbgica 850 horas
1 Pratica em contexto de trabalhp
120 horas

F. Formacdo ModularUnidades de

formacéo de curta duracao:
Pré ¢ costura 150 horas + Prética el

contexto de trabalho (empresa).

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

1. Padrao dos faceados por
modelo e peca
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2. Operacéo de facear

3. Operagdo de facear

4. Operacéo de timbrar

5. Operacéo de timbrar

Erasmus+
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6. Operacéo de entretelar

7. Operacao de entretelar

8. Peca e riscador

Erasmus+
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9. Operagéo de riscar

10.Peca riscada

11.Pecas prontas para costura

Erasmus+
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2.1.4.Costura

Descrigédo Posto de Aprendizagem Costura de Calgado

Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de Costura de Calcado
Alocacédo Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calcado
Ambiente do| Tipo de produto/servi¢co - Modelos de producéo
processo - Modelos amostra marcas proprias

- Modelos amostra de confirmagéo pa
clientes

Modelos de calcado de Homem

Materiais: essencialmente courg
sintéticos.
Fornecedor interno - Planeamento: prepara e forned@ano

de Produgdo/mapa semanal e aSrdens
de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece (
materiais adequados as respetiv
Ordens de Fabrico e modelgsLinhas,
NEF2Nx2asz X

- Précostura de calcado: fornece as peg

preparadas dosliversos modelos.

Ordem de Producédo/Material - Plano/mapa de producdo seman
oriundo do Planeamento

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

- Materiais correspondentes a cac
ordem de fabrico e modelo entregue

pelo armazém.

Cliente interno direto Controlo da qualidade

n Erasmus+




(\\I N
\\fé‘ls =

Integrar empresas num sistema dgrendizagem sustentav

PROJEO20171-DE02KA20200417

iceship System

Cliente final

Diversos clientes da empresa
Departamento Comerciat no caso de

amostras

Fases da producao ja realizadas

- Design: no caso de modelos de mal
prépria

- Modelagéo: planificagdo dos modell
varios a partir de amostras
especificacbes dos clientes.

- Corte: execucgédo do corte das pecas (
diversos modelos de cal¢cado

- Précostura de diversos modelos

calcado

Interfaces com outros passos d

processo

Especificidades do processo

trabalho relacionadas com ¢
duracdo da execucdo, organizacq
do processo de trabalho, control(

da qualidade, etc.

A operadora é autbnoma no seu posto

7

trabalho, ¢é responsavel pela s
organizacao, considerando as medidas
Também

segurangca inerentes.

responséavel por verificar
documentacdo, o0s materiais qu
recepciona, as condicbes (
funcionamento dos equipamentos e
trabalho  executado (qualidade
quantidade).

Esta sujeita a um controlo de tempo
producéo: Recebeidhas com os tempo
de producdo, retira os tickets dg
operacOes executadas para controlo

sua eficiéncia diaria.

Fases do Process
(descricao

detalhada)

22. Interpretacdo dos dados

atividade, identificando prioridades, modelos e materiais. Relacao

asOrdens de Fabrico.

d®/lano de Produgdo/mapa semanal de
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23. Recepcado dos materiais de acordo conOagens de Fabrico entregues
pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

24. Recepcao dos materiais/pes;gpreparadas pela préostura de acordd
com asOrdens de Fabrico.

25. Organizacdo do posto de trabalho, preparacdo dos equipament
recursos inerentes as operagdes de costura: costurar, costurar e ref
avivar, orlar, vazar e aplicar testeira@ntraforte.

26. Execucado das operacdes de costura especificas de cada modelc
diferentes equipamentog maquina plana, maquina de coluna c/ e st
programacdo, maquina de costura e rentear, maquina de pontaatg
Yt jdzZAyl RS O02&addzN» RdzLJ | = X

27. Aplicagéo daesteira e contraforte através de colagem.

28. Apontados e colagem de forros manualmente, considerando
especificidades dos modelos e@silens de Fabrico.

29. Executar o avivado de pecgas de diferentes modelos, consider|
indicacdes técnicas especificas.

30. Exeattar o orlado de pecas, considerando especificacdes técnica
modelos.

31. Vazado de pecas em conformidade com especificacdes técnicas d
modelog vazados para aplicacéo de corddes, outros.

32. Encaminhamento do material apdés a costura para o controlo

qualidade.

Local de trabalho| Espaco Adequado

Condi¢cbes de iluminagéo Adequadas

Ambiente
Postura Adequada sentada.
Especificidades - Locais definidos para postos ¢

trabalho e de arrumacéo de materia
e equipamentos.
- As pecas dos modelos com

respectivas ordens de fabrico si
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condicionadas em caixotes adequad
ao transportador automatico.
- Ha postos de trabalho que apresents
informacéo sobre medidas de segurang

aplicar.

Organizacéo

N° de operadores no posto df

aprendizagem por turno

1

N° de operadores ng 30

departamento

Hierarquia Encarregada do sector de costura
calcado.

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares Costura: 20

Costura e rentear: 2
Costura de ponto zigag: 2
Orlar: 2

Vazar: 1

Aplicartesteira e contraforte: 2

Cooperacao

A Operadora tem a cooperagdo (

Encarregada do sector de costura.

Especificidades

Diversidade de modelos, de materie

utilizados e de operacoes.

Interfaces

Com outras areas de atividade

- Gestao da Qualidade;
- Seguranca e ambiente no trabalho

- Manutencao de equipamentos

Com outros locais de aprendizage

- Précostura de Calcado

- Controlo da qualidade

Workshops de formacéo

conhecimento tedrico

- Tecnologia de materiais

- Tecnologia de modelos dml¢ado

Outras

- Equipamentos: tecnologia

manutencao

n Erasmus+
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- Gestdo da producdo e controlo df

tempos operatorios

Formacéo Duracéo da aprendizagem A formacao decorre no posto de trabalt
profissional sob orientacdo da encarregada do secti
A duracdo évariavel e depende do
requisitos do posto de trabalho e d
potencial do formando - postura,
motivacdo, capacidade de aprendizage

e desempenho profissional.

Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objectivo: Executar asoperacbes de
costura de diferentes modelos e e
diferentes materiais de acordo col
ordens de fabrico e optimizando ¢
recursos disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Segurancga

costura de cal¢ado.

- Nogbes de planeamento, métodos |
tempos.

- Tecnologia dos equipamentc
(operacionalizacdo e manutencao basic
- Tecnologia das operacgoes:

1 Execucdo de diferentes tipos (
costura nas pecas de diferents
modelos conforme especificagd¢
técnicas dos mesmos@rdens de

Fabrico.
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1 Avivar pegas, consideranc
elementos técnicos especifice
dos modelos de calcado.

1 Orlar pecas, considerand
elementos técnicos especificc
dos modelos de calcado.

1 Aplicar testeira e contrafortg
através de colagem.

- Controlo das gaspeasirtes apos as
operacgOes de costura de acordo com
respectivas Ordens de Fabrico.

- Organizacdo do posto de trabalh
aplicando  principios  béasicos ¢
ergonomia, seguranca, ambiente
higiene no trabalho.

- Aplicagdo de principios basicos
manutencao de equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formacéao - Considerar a aplicacdo pratica
contextualizada dos conceitos tedricos.
- Evolugdo da aprendizagem de gradi
complexidade, potenciando
responsabilizacdo eautonomia.

- Promover a motivagéo, a participacac

a autonomia individual.

Experiéncia com formandos | Salientase a importancia dc

Jovens trabalhadores qualificados acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho Apoio prestado pela encarregadde

costura de cal¢ado.
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O  potencial existente  dg Sim.
aprendizagem estd a  seg

explorado?

Oportunidades de melhoria Formalizar (diminuir o informalismo) ¢
praticas formativas de modo ma
estruturado, introduzindo ferramentas d
avaliacdo querpara o tutor/formador
quer para o préprio formando, qui
reflectissem para o0s decisores |
resultados obtidos e potenciassem

melhoria do processo utilizado.

N° de formandos por posto dq 1

aprendizagem

Observacobes A nivel nacional existe urBistema de
Formacédo Certificadgpara Operador de
Fabrico de Calcadonde esté integrada :
formacdo para este posto d
aprendizagem, em duas modalidades:

G. Curso EFA:
Percurso de qualificacéo nivel 2
Duracgéo: 1 ano
Componentes da Formacéao:

i Formacéo de base900horas

i Tecnolbgica 850 horas

1 Pratica em contexto de trabalhp

120 horas

H. Formacdo ModularUnidades de

formacdo de curta duracd
UFCDs:

Costura de calcadd?50 horas + Pratic

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

atingivel

Apoiado Com instrugdo | Sob vigilancia Independente
orientacao
3 meses 3-6 meses 6¢ 12 meses 12 meses

1. Costuraz maquina de coluna

2. Costuraz Maquina de coluna
com renteador

3. Costuraz Maquina de avivar

Erasmus+
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4. Operacdo manuak
colocacgéo dacontraforte

5. Operagdo manuaf rebater
costuras

6. Operacdo de vazar

7. Gaspea vazada

Erasmus+
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2.1.5.Prémontagem

Descrigéo Posto de Aprendizagem Prémontagem de Calcado
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de Préhontagem de
Calcado
Alocacéo Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calcado
Ambiente  do| Tipo de produto/servi¢co - Modelos de producéo
processo - Modelos amostra marcas proprias

- Modelos amostra de confirmacéo pa
clientes

Modelos de calcado de Homem

Materiais: essencialmente cour
sintéticos.
Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Pla

de Producdo/mapa semanal e @alens
de Fabrico
- Armazém: Prepara e fornece
materiais adequados as respectiv
Ordens de Fabrico e modelos¢ ilhds,
G§SaiSANIaz O2yidNI
- Controlo da qualidade: fornece &

gaspeas/cortes dos diversos modelos

Ordem de Producédo/Material - Plano de Produgdo | mapa de producad
semanal oriundo do Planeamento

- Ordens de Fabrico que acompanham o
modelos costurados.

- Materiais correspondentes a caq
ordem de fabrico e modelo entregue

pelo armazém.
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Cliente interno direto Montagem de calcado

Cliente final Diversos clientes da empresa
Departamento Comerciat no caso de

amostras

Fases da producdao ja realizadas | - Design: no caso de modelos de ma
prépria

- Modelacéo: planificacdo dos model
varios a partir de amostras
especificacBes dos clientes.

- Corte: execuc¢do do corte das pecas (
diversos modelos de calgcado
- Précostura de diversos modelos ¢
calcado

- Costura de diversos modelos de ealg

Interfaces com outros passos d

processo

Especificidades do processo ( O/A operador/a é autdbnoma no seu pos
trabalho relacionadas com ¢ de trabalho, é responsavel pela su
duracdo da execugdo, organizag{ organizacdo, considerando as medidas
do processo de trabalho, control{ seguranca  inerentes.  Também
da qualidade, etc. responsavel por verificar
documentacdo, 0s materiais qy
recepciona, as condiches q
funcionamento dos equipamentos e
trabalho  executado (qualidade
gquantidade)

Esta sujeito/a a um controlo de tempo ¢
producédo: Recebe fichas com os temg
de producdo, retira os tickets dg
operacbes executadas para controlo

sua eficiéncia diaria.
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Fases dg 33. Interpretacdo dos dados d@®lano de Produgdo/mapa semanal da
Processo atividade, identificando prioridades, modelos e materiais. Relacao
(descricéo as Ordens de Fabrico.

detalhada) 34. Recepcédo dos materiais de acordo conOagens de Fabrico entregues

pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

35. Recepcédo 0s modelos costurados de acordo conOadens de Fabrico.

36. Organizacdo do posto de trabalho, preparacdo dos equipament
recursos inerentes as operacdes de preparagdo da montagem: a
ilhds, atar gaspeas/cortes e moldar contrafortes e testeiras.

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

38. Atar cortes/gaspeas na abertura dos tal6es, fechando os modelos
um posterior correto posicionamento na forma e uma corre
montagem dos modelos.

39. Execucao da operacaanoldar contraforte e ¢steira considerando a
especificidades de cada modelo.

40. Encaminhamento dos modelos para a montagem.

Local de Espaco Adequado
trabalho Condigbes de iluminagéo Adequadas
Ambiente
Postura Adequada sentada.
Especificidades - Locais definidos parapostos de

trabalho e de arrumacéo de materig
e equipamentos.
- As cortes/gaspeas dos modelos com
respectivas ordens de fabrico s:
condicionadas em caixotes adequad
ao transportador automético.
- Ha postos de trabalho que apresentg
informacéo sobre mdidas de seguranca

aplicar.
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Organizagéo N° de operadores no posto d¢5

aprendizagem por turno

N° de operadores ng Departamento de montagem: 18

departamento Prémontagem: 5

Hierarquia Encarregado do sector de montagem
calcado

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares Aplicacéo de ilhos: 2

Atar cortes/gaspeas: 2

Moldar contrafortes e testeiras: 1

Cooperacao O/A Operador/a tem a cooperagdo ¢
Encarregado do sector de montagem

calcado.

Especificidades Diversidade de modelos, de materia

utilizados e de operacoes.

Interfaces Com outras areas de atividade - Gestéo da Qualidade;
- Seguranca e ambiente no trabalho

- Manutencao de equipamentos

Com outros locais de aprendizage| - Controlo da qualidade

- Montagem de Calcado

Workshops de formacéo - Tecnologia de materiais

conhecimento tedrico - Tecnologia de modelos de calcado

Outras - Equipamentos: tecnologia
manutencéo

- Gestdo da producdo e controlo d

tempos operatérios

Formacéo Duracéo da aprendizagem A formacéo decorre no posto de trabal
profissional sob orientacdo do encarregado do sect
A duragdo é variavel e depende d

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

e desempenho profissional.

Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objectivo: Executar as operacdes
preparacdo da montagem de diferenty
modelos de acordo com ordens de fabri
e optimizando os recursos disponiveis.
- Tecnologia de modelos e de materiais
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguranca
pré-montagem de calcado.

- Nocdes de planeamento, métodos
tempos.

- Tecnologia dos  equipamentd
(operacionalizacdo e manutencgao basiqg
- Tecnologia das operacoes:

1 Aplicacéo de ilhés em diferente
modelos conforme especificacde
técnicas dos mesmos e Ordens
Fabrico.

9 Atar cortes/gaspeas de diferente
modelos, preparando@s para a
montagem dos mesmos.

i Execucdo da moldagem ¢
testeira e do contraforte
considerando EEmentos técnicos
especificos dos modelos ¢

calcado.
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-  Controlo da qualidade da
gaspeas/cortes aplds as operacdes
preparacdo da montagem.

- Organizacdo do posto de trabalh
aplicando  principios  basicos ¢
ergonomia, seguranga, ambiente

higiene no tabalho.

- Aplicagcdo de principios basicos

manutencdo dos equipamentos.

- Prética de desempenho profissional.

Especificidades da formacéao - Considerar a aplicacdo prética
contextualizada dos conceitos teodricos.
- Evolugcdo da aprendizagem de grad
complexidade, potenciando
responsabilizacdo e a autonomia.

- Promover a motivagdo, a participacaqg

a autonomia individual.

Experiéncia com formandos | Salientase a importancia dq

Jovens trabalhadores qualificados acompanhamento/tutoria.

Assisténcia/ tarefas de Trabalho | Apoio prestado pelo encarregado ¢

montagem.

O potencial existente dg Sim.
aprendizagem estd a @ se

explorado?

Oportunidades de melhoria Formalizar (diminuir o informalismo) ¢
praticas formativas de modo ma
estruturado, introduzindo ferramentas d
avaliagdo quer para o tutor/formadg
qguer para o proprio formando, qu

reflectissem para o0s decisores
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resultados obtidos e potenciassem

melhoria do processo utilizado.

N° de formandos por posto dq 1

aprendizagen

Observacobes A nivel nacional existe urBistema de
Formacéo Certificadgpara Operador de
Fabrico de Calgcad@nde esta integrada ¢
formacdo para este posto d
aprendizagem, em duas modalidades:

I. Curso EFA:
Percurso de qualificagéo nivel 2
Duragéo: 1 ano
Componentes da Formacao:

i Formacéo de base900 horas

1 Tecnoldgica 850 horas

1 Pratica em contexto de trabalhp

120 horas

J. Formacdo ModularUnidades de

formacdo de curta duraca
UFCDs:

Prémontagem de calcado50 horas +

Pratica em contexto de trabalho

(empresa).
Nivel mais alto | Apoiado Com instrucdo | Sob vigilancia Independente
de autonomia orientacao
atingivel 1 més 1-3 meses 3¢ 6 meses 6 meses
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1. Colocacao ilhés

2. Colocacio ilhés

3. Atar os cortes

Erasmus+
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4. Atar os cortes

5. Moldar contrafortes
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2.1.6.Montagem

Descri¢éo Posto de Aprendizagem Montagem de Calcado

Data 03/2018

Local Perfil vocacional Operador(a) de Montagem de Calcado

Alocacado Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calcado

Ambiente do| Tipo deproduto/servico - Modelos de producédo

processo - Modelos amostra marcas proprias

- Modelos amostra de confirmacéo pa
clientes

Modelos de calgado de Homem
Materiais: essencialmente cour(

sintéticos.

Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Plal
de Produgcé@o/mapa semanal e as Orde
de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece
materiais adequados as respectiv
Ordens de Fabrico e modelog
LI f YAfKIFI&AX az2ftl R2

- Prémontagem de calgado: fornece i

gaspeas/cortes dos diversos modelos

Ordem de pralucdo/Material - Plano/mapa de producdo seman
oriundo do Planeamento

- Ordem de Fabrico que acompanham
modelos preparados para a montagen

- Materiais correspondentes a cac
ordem de fabrico e modelo entregue

pelo armazém.

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

amostras

Fases da producdo ja realizadas | - Design: no caso de modelos de mal
prépria

- Modelagéo: planificagdo dos model
varios a partr de amostras ¢
especificacbes dos clientes.

- Corte: execugédo do corte das pecas (
diversos modelos de calcado

- Précostura de diversos modelos ¢
calcado

- Costura de diversos modelos de calca
- Prémontagem de diversos modelos ¢

calcado

Interfaces com outros passos (

processo

Especificidades do processo ( O operador é autbnomo no seu posto ¢
trabalho relacionadas com ¢ trabalho, € responsavel pelasua
duracdo da execucdo, organizac¢{ organizacdo, considerando as medidas
do processo de trabalho, control{ seguranga  inerentes.  Também
da qualidade, etc. responséavel por verificar
documentagdo, 0s materiais qu
recepciona, as condicbes c
funcionamento dos equipamentos e
trabalho  executado (qualidade
quantidade).

Esta sujeito aum controlo de tempo de
producdo: Recebe fichas com os temg
de producgdo, retira os tickets dg
operacdes executadas para controlo

sua eficiéncia diaria.
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Fases do Process 41. Interpretacdo dos dados do Plano de Producdo/maesmanal da
(descricao atividade, identificando prioridades, modelos e materiais. Relacao
detalhada) as Ordens de Fabrico.

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

43. Recepcédo dos modelos preparagm@ya a montagem de acordo com
Ordens de Fabrico.

44. Organizacdo do posto de trabalho, preparacdo dos equipament
recursos inerentes as operagbes de montagem: enformar o ¢
montar bicos e fechar enfranques e calcanheira.

45. Aplicar a palmilha na form@onforme Ordens de Fabrico e especificag
técnicas dos modelos de calgado.

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

47. Montagem da biqueira/parte da frente de diversos model
considerando o tipo de montagem e as carateristicasnaodelos e dog
respectivos materiais, em conformidade com as Ordens de Fal
Encaminhamento para a montagem de enfranques e calcanheira at
de tinel de humidificagao.

48. Montagem de enfranques e calcanheira de diversos modg
considerando especificaes técnicas dos modelos e dos materiais, alt
da calcanheira.

49. Encaminhamento dos modelos para a aplicacdo do solado.

Local de trabalho| Espaco Adequado

Condigcbes de iluminagéo Adequadas

Ambiente
Postura Adequade; de pé.
Especificidades - Locais definidos para postos (

trabalho e de arrumacéo de materig

e equipamentos.
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- Transportador e tuneis de humidificagé
e de reactivacao da cola que facultam

circuito de posto a posto.

Organizacéao

N° de operadores no posto df 3

aprendizagem poturno

N° de operadores ng Departamento de montagem: 18

departamento

Hierarquia Encarregado do sector de Montagem |
calcado

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

Postos de trabalho similares

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

Fechar enfranques e calcanheira: 1

Cooperacéao O Operador tem a cooperacdo (
Encarregado do sector de montagem.
Especificidades Diversidade de modelos e de diferen

construgao.

Interfaces

Com outras areas de atividade

- Gestdo da Qualidade;
- Seguranca e ambiente no trabalho

- Manutencao de equipamentos

Com outros locais de aprendizage

- Prémontagem de Calcado

- Aplicacdo do solado ao corte de Calca

Workshops de formacdo |

conhecimento tedrico?

- Conhecimentale materiais
- Conhecimento de modelos e tipos (

montagem de calcado

Outras

- Equipamentos
- Controlo da Qualidade

- Gestdo da producdo e controlo dt

tempos operatorios
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Formagéo Duracao da aprendizagem A formacao decorre no posto de traball
profissional sob orientacdo do encarregado do sects
A duragdo é variavel e depende d
requisitos do posto de trabalho e d
potencial do formando - postura,
motivacao, capacidade de aprendizage

e desempenho profissional.

Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

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

- Tecnologia de modelos e de materiais
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguranga
montagem de calc¢ado.

- Nogbes de planeamento, métodos
tempos.

- Tecnologia dos equipamentd
(operacionalizagdo e manutencgéao basiq
- Aplicacao da palmilha na forma para
montagem de diferentes modelo
conforme especificagbes técnicas d
mesmos e Ordens de Fabrico.

- Enformar os cortes na formé
considerando elementos técnicc
especificos dos modelos de cal¢ado.

- Execucdo da montagem da biqueira
diferentes modelos, considerando o tif
de montagem eespecificidades técnica

dos modelos e dos materiais.

n Erasmus+
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- Execucdo do fecho dos enfranques
calcanheira de diferentes modelo
considerando as especificidades técni(
dos modelos e dos materiais.

- Controlo da qualidade das operacgfes
montagem.

- Organiacdo do posto de trabalhg
aplicando principios basicos (
ergonomia, seguranca, ambiente
higiene no trabalho.

- Aplicacdo de principios basicos
manutencdo dos equipamentos.

- Prética de desempenho profissional.

Especificidades da formacéo - Considerar a aplicagdo pratica
contextualizada dos conceitos tedricos.
- Evolugdo da aprendizagem de gradi
complexidade, potenciando
responsabilizacdo e a autonomia.

- Promover a motivagéo, a participacag

a autonomia individual.

Experiéncia com drmandos /| Salientase a importancia dc

Jovens trabalhadores qualificados acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho Apoio prestado pelo encarregado.

@] potencial  existente  dg Sim.
aprendizagem estdA a  se€

explorado?

Oportunidades de melhoria Formalizar (diminuir o informalismo) ¢
praticas formativas de modo ma
estruturado, introduzindo ferramentas d

avaliagdo quer para o tutor/formadg

n Erasmus+
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quer para o proprio formando, qu
reflectissem para o0s decisores |
resultados obtidos e potenciassem

melhoria do processo utilizado.

N° de formandos por posto df 1

aprendizagem

Observacoes A nivel nacional existe urBistema de
Formacgédo Certificadgara Operador de
Fabrico de Calcadonde esté integrada :
formacdo para este posto d
aprendizagem, em duas modalidades:

K. Curso EFA:
Percurso de qualificagéo nivel 2
Duracéo: 1 ano
Componentes da Formacéo:

1 Formacao de base900 horas

1 Tecnoldgica 850 horas

1 Pratica em contexto de trabalhp

120 horas

L. Formacdo ModularUnidades de

formacdo de curta duracay
UFCDs:

Montagem de calcador5 horas + Préatic;

em contexto de trabalho (empresa).

Nivel mais alto | Apoiado Com instrucdo | Sob vigilancia Independente
de autonomia orientacdo
atingivel 3 meses 3-6 meses 6¢ 12 meses 12 meses

n Erasmus+
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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. Tuanel 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.Aplicacao do soladao corte/gaspea

Erasmus+
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Descricao Posto de Aprendizagem Aplicacdo do solado ao corte/gasp
de Calcado
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de Montagem de Calcaglo

Aplicagéo de solado

Alocacéo Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calcado
Ambiente do| Tipo de produto/servico - Modelos de producédo
processo - Modelos amostra marcas proprias

- Modelos amostra de confirmagéo pa
clientes

Modelos de calcado de Homem
Materiais: essencialmente courg

sintéticos.

Fornecedor interno - Planeamento: prepara e fornece Plal
de Producdo/mapa semanal e as Orde
de Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece
materiais adequados as respetiv,
Ordens de Fabrico e modelassolas,
colas, fioded 2 & G dzNJ = X

- Montagem de calgcado: fornece ¢
diversos modelos de calcado apés a ¢
montagem na formag fechar bicos,

enfranques e calcanheira.

Ordem de Produg&o/Material - Plano/mapa de producdo seman
oriundo do Planeamento

- Ordens de Fabrico quecompanham os
modelos apds a sua montagem.

- Materiais correspondentes a cac
ordem de fabrico e modelo entregue

pelo armazém.

n Erasmus+
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Cliente interno direto Controlo da qualidade

Cliente final Diversos clientes da empresa
Departamento Comerciat no caso de

amostras

Fases da producdo ja realizadas | - Design: no caso de modelos de mal
prépria

- Modelacgéo: planificacdo dos models
varios a partir de amostras
especificacbes dos clientes.

- Corte: execuc¢do do corte das pecas (
diversos modelos de calcado

- Précostura de diversos modelos ¢
calcado

- Costura de diversos modelos de calca
- Prémontagem de diversos modelos (
calcado

- Montagem de diversos modelos ¢

calcado

Interfaces com outros passos d

processo

Especificidades do processo ¢ O operador € autbnomo no seu posto (
trabalho relacionadas com ¢ trabalho, €é responsavel pela st
duracdo da execugdo, organizag{ organizacdo, considerando as medidas
do processo de trabalho, control{ seguranga  inerentes.  Também
da qualidade, etc. responsavel por verificar
documentacdo, 0s materiais qU
receciona, as condi¢cbes q
funcionamento dos equipamentos e
trabalho  executado (qualidade
guantidade).

Esta sujeito a um controlo de tempo (¢

producdo: Recebe fi@s com o0s tempoy

n Erasmus+
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de producdo, retira os tickets dg
operagbes executadas para controlo

sua eficiéncia diaria.

Fases do Process 50. Interpretacdo dos dados do Plano de Producdo/mapa semang
(descricéo atividade, identificandgrioridades, modelos e materiais. Relagdo ¢
detalhada) as Ordens de Fabrico.

51. Rececao dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entré
pelo armazém e controlo da qualidade e quantidade.

52. Rececdo dos modelos apés a sua montagem de acordo com as Ord
Fébrico.

53. Organizacdo do posto de trabalho, preparacdo dos equipament
recursos inerentes as operagdes de fixacdo do solado ao corte/gd
cardagem da sola, cardagem da base dos cortes/gaspeas, limpeza
e do corte/gaspea, aplicagcdo de primario,liepcdo de cola na
superficies a colar, reativacdo da cola, colagem e prensa
desenformar sapato, costurar sola.

54. Cardagem da sola através de processo quimico ou através de mé
de cardar, em conformidade com as Ordens de fabrico e caraterig
dosmateriais.

55. Riscagem da base do corte pela sola.

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

57. Limpeza das superficies paea colagem, através de pistola de
comprimido.

58. Aplicacéo de priméario manualmente, como preparagdo de uma colg
mais eficaz, em conformidade com as Ordens de fabrico e carateri
dos materiais.

59. Aplicagdo manual de cola, considerando as caratesisstios materiais ¢

em conformidade com as Ordens de fabrico.

n Erasmus+
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60. Encaminhar o produto para o posto seguinte através de um tlneg
reativacdo da cola.

61. Aplicar manualmente a sola ao corte e prensar no respe
equipamento, sendo sujeita a determinada press@o enformidade
com o tipo e material da sola.

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

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

de ontrolo inicial do acabamento de calgado.

Local de trabalho| Espago Adequado

Condigcbes de iluminagéo Adequadas

Ambiente
Postura De pé.
Postura sentada no posto de costurar sc
Especificidades - Locais definidos para postos (
trabalho e dearrumacgéo de materiais
e equipamentos.
- Transportador e tlneis de humidificacs
e de reativacdo da cola que facultam
circuito de posto a posto.
Organizacéo N° de operadores no posto dq 13

aprendizagem por turno

N° de operadores ng Departamento de Montagem: 18

departamento Aplicacéo de solado: 13

Hierarquia Encarregado do sector de Montagem |
calcado

Tempo de ciclo 8 horas/dia

Turnos 1

n Erasmus+
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Postos de trabalho similares Cardagem da sola: 2

Riscar base do corte pela sola: 1
Cardagem e limpezio corte/gaspea: 2
Aplicacéo de primério: 2

Aplicacédo de cola: 2

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

Costurar sola: 1

Cooperacéao O Operador tem a cooperacdo (

Encarregado do sector de montagem.

Especificidades Diversidade de modelos e de diferen
construcao.

Diversidade de solados.

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

- Manutencao de equipamentos

Com outros locais de aprendizage| - Montagem deCalcado

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

solados de cal¢ado

Outras - Equipamentos
- Controlo da Qualidade
- Gestdo da producédo e controlo di

tempos operatérios

Formagéo Duracéo da aprendizagem A formacao decorre no posto de traball
profissional sob orientacdo do encarregado do setol
A duracdo é varidvel e depende d
requisitos do posto de trabalho e d
potencial do formando - postura,

motivacdo, capacidade daprendizagem

e desempenho profissional.
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Requisitos / postos de

aprendizagem prévios

O que devem aprender Objetivo: Executar as operacdes
aplicacdo de solas em diferentes mode
de calcado, de acordo com ordens
fabrico e otimizando o0s recursos
disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguranga
montagem de calgado.

- Nocdes de planeamento, métodos
tempos.

- Tecnologia dos  equipamentd
(operacionalizagéo e manutencgéao basid
- Tecnologia das operacdes:

{1 Cardagem da sola para un|
colagem eficaz da sola ao sape
de diferentes modelos conform
especificacdes  técnicas  dq
mesmos e Ordens de Fabrico.

1 Riscagem da base do corte p¢
sola.

i Cardagem dos corteg
considerando o tipo de sal
materiais e carateristicas dc
modelos de calcado.

1 Aplicagéo de priméario nas solas
diferentes modelos,
considerando a eficaz posteric

aplicagéo de cola ‘

n Erasmus+
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especificidades  técnicas  dc
modelos e dos materiais.

1 Aplicagdo de cola na base d
cortes/gasgas e nas solas d
diferentes modelos|
considerando as especificidad
técnicas dos modelos e d(
materiais.

1 Colagem e prensagem das so
aos cortes/gaspeas de sapatos
diversos modelos, considerand
as pressdes adequadas.

1 Desenformar sapatos de dives
modelos e cortar atilhos.

- Controlo da qualidade das operagdes
aplicacdo de solados aos cortes/gaspt
montados de diversos modelos (
calcado.

- Organizacdo do posto de trabalh
aplicando  principios  béasicos ¢
ergonomia, seguranca, ambiente
higiene no trabalho.

- Aplicagdo de principios basicos
manutencdo dos equipamentos.

- Pratica de desempenho profissional.

Especificidades da formacéo - Considerar a aplicacdo pratica
contextualizada dos conceitos teoricos.
- Evolugéo da aprendizagem dgadual
complexidade, potenciando
responsabilizacdo e a autonomia.

- Promover a motivacao, a participacac

a autonomia individual.

n Erasmus+
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Experiéncia com formandos | Salientase a importancia dc

Jovens trabalhadores qualificados acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho Apoio prestado pelo encarregado (

montagem de calcado.

@] potencial  existente  dg Sim.
aprendizagem estdA a se€

explorado?

Oportunidades de melhoria Formalizar (diminuir o informalismo) ¢
praticas formativas de modo ma
estruturado, introduzindo ferramentas d
avaliagdo quer para o tutor/formadg
quer para o préprio formando, qu|
reflectissem para o0s decisores |
resultados obtidos e potenciassem

melhoria do processo utilizado.

N° de formandos por posto dq 1

aprendizagm

Observacbes A nivel nacional existe urBistema de
Formacédo Certificadgpara Operador de
Fabrico de Calcadonde esté integrada «
formacdo para este posto d
aprendizagem, em duas modalidades:

M. Curso EFA:
Percurso de qualificacao nivel 2
Duragédo: 1 ano
Componentes da Formagéo:

I Formacéo de base900 horas

1 Tecnoldgica 850 horas

9 Pratica em contexto de trabalhp

120 horas

n Erasmus+
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N. Formacdo ModularUnidades de

formacdo de curta duracay
UFCDs:

Aplicacdo do solad@5 horas + Pratica er

contexto detrabalho (empresa).

Nivel mais alto | Apoiado Com instrucdo | Sob vigilancia Independente
de autonomia orientacdo
atingivel 3 meses 3-6 meses 6 ¢ 12 meses 12 meses

1. Cardar a base do
corte/gaspea

2. Riscar a sola no
corte/gaspea

Erasmus+ 92
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3. Corte/gaspea apos 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. Colocagédo da sola e do
corte/gaspea no tunel de
secagem egeativacao

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

10. Aplicar manualmente asola
no corte/gaspea

11. Prensagem da sola ao
corte/gaspea

Erasmus+ 95
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12. Desenformar

13. Costura da sola ao
corte/gaspea

14. Costura da sola ao
corte/gaspea

Erasmus+ 9%
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2.1.8. Acabamento

Descricdo Posto de Aprendizagem Acabamento de Calcado

Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador(a) de acabamento de Calgado
Alocacéo Curriculo Operador(a) de Fabrico de Calcado
Ambiente do | Tipo de produto/servico - Modelos de produgéo
processo - Modelos amostra marcas proprias

- Modelos amostra de confirmacdo pa
clientes
Modelos de calcado de Homem

Materiais: essencialmente couro, sintéticg

Fornecedor interno - Planeamentoprepara e fornece Plano d
Producdo/mapa semanal e as Ordens
Fabrico

- Armazém: Prepara e fornece os materi
adequados as respectivas Ordens
Fabrico e modelos¢ palmilhas de
acabamento, produtos de acabamento |
limpeza, pintura e de polimentc
atacadores, caixa de embalagem, paf
SGAldzSGlFraz X

- Aplicacao de solas nos cortes/gaspeas

calcado

Ordem de producdo/Material - Plano/mapa de produgdo seman
oriundo do Planeamento
- Ordens de Fabrico que acompanham

modelos apés a sua montagem.

n Erasmus+
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- Materiais correspondentes a cada orde
de fabrico e ao modelo entregues pe

armazém.

Cliente interno direto

Controlo do Produto final

Cliente final

Diversos clientes da empresa
Departamento Comerciak no caso de

amostras

Fases da producdo j&alizadas

- Design: no caso de modelos de mal
propria

- Modelagéo: planificagdo dos models
varios a partir de amostras e especificac(
dos clientes.

- Corte: execucdo do corte das pecas ¢
diversos modelos de calgado

- Précostura de diversosmodelos de
calcado

- Costura de diversos modelos de calgadg
- Prémontagem de diversos modelos (
calcado

- Montagem de diversos modelos ¢
calcado

- Aplicagéo de solas no calgado

Interfaces com outros passos d

processo

n Erasmus+

Especificidades do processo ¢
trabalho relacionadas com a duraca
da

processo de trabalho, controlo d

execucdo, organizacdo (

qualidade, etc.

O/A operador/a € autbnomo/a no seu pos|

s

de trabalho, é responsavel pela s
organizacao, considerando as naak de
seguranca inerentes. Também
responsavel por verificar a documentacé

0S materiais que recepciona, as condic

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

Esta sujeito a um controlo de tempo ¢
producéo: Reebe fichas com os tempos ¢
producao, retira os tickets das operacd
executadas para controlo da sua eficién

diaria.

Fases do Process 64. Interpretacao dos dados do Plano de Producdo/mapa semanal da ativi
(descricao identificandoprioridades, modelos e materiais. Relagdo com as Orden
detalhada) Fabrico.

65. Recepcao dos materiais de acordo com as ordens de trabalho entregue
armazém e controlo da qualidade e quantidade.

66. Recepcao dos modelos para o acabamento de acordo com as Orde
Febrico.

67. Organizacao do posto de trabalho, preparacdo dos equipamentos e rec
inerentes as operacdes de acabamento de diversos modelos de cal
Aplicar almofadados e palmilha de acabamento, limpeza do sapato, pir
polimento e introducédo de atacades.

68. Aplicar almofadados e palmilha de acabamento em diversos mog
conforme respectivas Ordens de Fabrico. Caso seja necessario, fi
SEO0S&4424 RS FT2NNR&S fAYyKIa&azZ X

69. Limpeza de diversos modelos, manualmente e mecanicamente, aplic
produtos adequads aos materiais dos modelos.

70. Pintura e/ou retocagem de pequenos defeitos de qualidade nos mode
manualmente e/ou mecanicamente numa cabine de pintura. Polimg
manualmente e/ou através de pulverizacao.

71. Introdugéo de cordbes/atacadores, em conformidacmm as Ordens df
fabrico e modelos de calcado.

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

Local de trabalho | Espacgo Adequado

Condig¢Ges de iluminagdo / Ambient| Adequadas

Postura De pé.

n Erasmus+
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Especificidades

- Locais definidos para postos ttabalho
e de arrumacdo de materiais
equipamentos.

- Transportador que faculta o circuito ¢

posto a posto.

Organizacéo

N° de operadores no posto dé

aprendizagem por turno

13

N° de operadores no departamento

13

Hierarquia

Encarregado do sector denontagem e

acabamento de calcado

Tempo de ciclo

8 horas/dia

Turnos

1

Postos de trabalho similares

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

- Limpeza do sapato

- Pintura, retocagem e polimento

-Introducéo de corddes/atacadores

Cooperacéo O/A Operador/a tem a cooperagado (
Encarregado do sector de montagem
acabamento.

Especificidades Diversidade de modelos e de materiais.

indices de qualidade elevados.

Interfaces

Com outras areas datividade

- Gestéo da Qualidade;
- Seguranca e ambiente no trabalho

- Manutencéo de equipamentos

Com outros locais de aprendizagen

Workshops de  formacéo

conhecimento tedérico

- Conhecimento de materiais

- Conhecimento de modelos

Outras

- Equipamentos

- Controlo da Qualidade

n Erasmus+
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- Gestdo da producdo e controlo d¢

tempos operatorios

Formacéao

profissional

Duracéo da aprendizagem

A formacgdo decorre no posto de traball
sob orientacdo do encarregado do setor.
A duracdo € varidvel e depende d
requisitos do posto de trabalho e d
potencial do formando - postura,
motivacao, capacidade de aprendizagen

desempenho profissional.

n Erasmus+

Requisitos / postos de aprendizagel

prévios

O que devem aprender

Objectivo: Executar as operagdes
acabamento de diferentes modelos d¢
calcado, de acordo com ordens de fabricy
optimizando os recursos disponiveis.

- Tecnologia de modelos e de materiais
calcado.

- Qualidade, Ambiente e Seguranca
acabamento de cal¢cado.

- Nocdes de planeamento, métodos
tempos.

- Tecnologia dos eguipamentg
(operacionalizacdo e manutencéo basica|
- Tecnologia das operacdes:

1 Aplicacdo de almofadados
palmilha de acabamento d
diferentes modelos conform
especificagcbes técnicas dos mesn
e Ordens de Fabrico.

i Limpeza dosapato, seleccdo d|

produtos a aplicar en|
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n Erasmus+

conformidade com as carateristic;
dos materiais e Ordens de Fabrict

1 Pintura, retocagem e polimento d
diferentes modelos, considerand
as carateristicas dos materiais
Ordens de Fabrico.

1 Introducdo de corddes/aicadores,
em conformidade com as Ordens |
fabrico e modelos de calcado.

- Organizacdo do posto de trabalh
aplicando principios basicos de ergonom
seguranga, ambiente e higiene no trabalh
- Aplicagdo de principios bésicos
manutencao dos equipaméos.

- Préatica de desempenho profissional.

Especificidades da formagéo

- Considerar a aplicacdo pratica
contextualizada dos conceitos tedéricos.

- Evolugcdo da aprendizagem de gradi
complexidade, potenciando
responsabilizacdo e a autonomia.

- Promover a motivacao, a participacao ¢

autonomia individual.

Experiéncia com formandos / Jover

trabalhadores qualificados

Salientase a importancia dc

acompanhamento/tutoria.

Apoio/ Tarefas de Trabalho

Apoio prestado pelo encarregado (

acabamento.

@] potencial existente de

aprendizagem esta a ser explorado

Sim.

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo) &
praticas formativas de modo ma

estruturado, introduzindo ferramentas d
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avaliagcdo quer para tutor/formador quer
para o proprio formando, que reflectisse
para os decisores 0s resultados obtidog
potenciassem a melhoria do proces

utilizado.

N° de formandos por posto dg 1

aprendizagem

Observagoes A nivel nacional existe unfSistema de
Formacéo Certificadgpara Operador de
Fabrico de Calcadmnde esta integrada «
formacéo para este posto de aprendizage
em duas modalidades:
Curso EFA:
Percurso de qualificacéo nivel 2
Duracéo: 1 ano
Componentes da Formacéao:

1 Formacao de base900 horas

1 Tecnoldgica 850 horas

1 Pratica em contexto de trabalhg

120 horas

O. Formacédo Modular:Unidades de

formagéo de curta duragdo UFCD

Acabamento de calcad®0 horas + Pratic;

em contexto de trabalho (empresa).

Nivel mais alto de | Apoiado Com instrucdo | Sob vigilancia Independente
autonomia orientacao
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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Alocacao Curriculo Operador de Fabrico de Calcado

Controlo final Corte pecas cortadas
prontas para seguir para pi@stura
Controlo final Costurg gaspeas
finalizadas em termos de operacdes
de costura

Controlo final Acabamentecalcado
acabado pronto para controlar e
embalar

Corte- pecgas cortadas prontas para
seguir para pré&ostura

Costurag gaspeas finalizadas em
Fornecedor interno termos de operacdes de costura
Acabamento calgado acabado
pronto para controlar e embalar

Tipo de produto/servico

Ordem de producgao

Ordem producéo/Aceitagéo Amostra deconfirmac&o

) materiais
Ambiente do
processo
Précostura
Cliente interno direto Prémontagem
Posto de embalagem
Cliente final Armazém de produto acabado que

prepara o envio para o cliente final

Controlo final Corte corte das pecas
Controlo finalCosturag corte, pré
Fases da producdao ja realizadag costura e costura

Controlo final Acabamentgtodas as
operac0des produtivas

Interfaces com outros passos da
processo

Nenhuma
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Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracéo da execucao,
organizacéo do processo de
trabalho, controlo da qualidade,
etc.

O operador organiza o seu posto de
trabalho tendo em atencéo a
existéncia da amostra de confirmacé
para validagéo da producéo a
controlar e da respetiva ordem de
producédo. Para executar o controlo ¢
qualidade deveeguir o
procedimento estabelecido,
separando o produto ndo conforme
detetado.

Fases do Processc
(descricao
detalhada)

=

O operador verifica cada pé individualmente e no conjunto do

2. Compara com a amostra de confirmacéo e com as informacoey
ordem deproducdo, nomeadamente em termos de defeitos de
pele, cor, limpeza interior e exterior, etiquetagem, simetria,
posicionamento das costuras, etc.

3. ldentifica os defeitos detetados que impecam o par de seguir p
a secgao ou posto seguinte

4. Coloca o par comeadeito num local identificado como produto na

conforme

Espaco

Adequado

Condigdes de iluminagéo,
ambiente

Adequadas. Luz artificial

Local de trabalho

Postura

Especificidades

Local definido para colocagéo da
amostra de confirmacao e para
colocacaado produto ndo conforme

Organizacgao

N° operadores no posto de
aprendizagem por turno

Corteq1
Costurag 2
Acabamento 1

n Erasmus+
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N° de operadores no Corte-13

departamento Costura 30
Acabamento 13

Hierarquia Encarregado da secgéo

Tempo de ciclo 8 horas
Turnos 1
Postos de trabalho similares 3

Cooperacao

Superior hierarquico

Especificidades

Diversidade de modelos e materiais

Interfaces

Com outras areas de atividade

Seguranca e saude no trabalho
Ambiente ocupacional
Qualidade

Com outrodocais de
aprendizagem

Montagem

Workshops de formacéao/
Conhecimento tedrico

Fabrico de cal¢cado
Caracteristicas dos principais
materiais

Procedimentos de controlo da
qualidade

Erasmus+
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Outras Nenhuma

A formagéadecorre no posto de
trabalho sob orientacéo do
encarregado do setor.

A duracao é variavel e depende dos
Duracao da aprendizagem requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formande postura,
motivacéo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Formacéao
Profissional

Requisitos/ Pass de

: " Nenhum
aprendizagem prévios

Procedimentos de controlo da
qualidade

Interpretar nas ordens de producgéo
0s requisitos especificados

O que devem aprender

Considerando a evolucéo da
aprendizagem e o formando, ir
Especificidades da formacéo gradualmente aumentando o grau d«
dificuldade das tarefas para promove
a autonomia e responsabilidade

Boa articulagcéo entre teoria e praticg
para promover a motivagéo e o
envolvimentoindividual

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificadc

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

Apoio / tarefas de trabalho

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser Sim
explorado?
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Oportunidades de melhoria

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

N° formandos por posto de
aprendizagem

A nivel nacional existe um Sistema
formacdo certificada para Operador (
Fabrico de Calcado, onde eg
integrada a formacéo para este pos
de  aprendizagem, em dug
modalidades:

P. Curso EFA:

Percurso de qualificagao nivel 2
Duracéo: 3 anos
Componentes da Formagao:

Observacoes 1 Formacéo de base900h

1 Tecnoldgica 850h

1 Pratica em contexto dg
trabalho¢ 120h

Q. Formag&do Modular: Unidade
de formagéo de curtaluracao
UFCDs:

1 Controlo da Qualidade
embalamento de calgadp25h

Apoiado Com !nstrug~a0 Sob vigilancia Independente
i . de orientacao
Nivel mais alto de
autonomia atingivel 0.3 36 612 MH X ®

n Erasmus+
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1. Amostra de confirmagéo

Fr

ORI Y
i\ N l\v%‘\
g A

2. Controlo qualidade no Gaate

3. Controlo qualidade no final ds
Costura
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4. Controlo qualidade no final dg
Costura

5. Controlo qualidade no final dg
Costura

6. Controlo da Qualidade no fing
AcabamentdControlo de cada
pé individualmente
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7. Controlo de cada pé
individualmente

8. Controlo dos dois pés em
simultédneo

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

PRODUTO N

[ conFORME

11.Carro para colocacao do prog
n&o conforme

2.1.10. Embalagem
Posto de aprendizagem Embalagem
Descricao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Operador Embalagem
Alocacao Curriculo Operador de Fabrico de Calgado
Erasmus+
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Tipo de produto/servico Calcado acabado pronto para emba

Fornecedor interno Posto final da sec¢éo de acabament

Ordem de producao

Ordem producao/Aceitacao Etiquetagem

materiais
Cliente interno direto Armazém produto acabado
Cliente final Armazém de produto acgbado que
prepara o envio para o cliente final
Ambiente do
processo

Fases da producdao ja realizadag Todas as fases de producao

Interfaces com outros passoe
processo

Nenhuma

O operador organiza o seu posto de
Especificidades do processo de | trabalho tendo em atencéo a

trabalho relacionadas com a existéncia da respetivardem de
duracéo da execucao, producéo e qualquer material a
organizacéo do processo de adicionar na embalagem junto com ¢
trabalho, controlo da qualidade, | calgcado. Verifica a identificacdo da
etc. embalagem com o produto que esta

ser colocado.
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5. O operador verifica o tamanho do par que vai embalae ®s dois
pés constituem um par.
6. Coloca o par no interior da caixa seguindo o procedimento

Fases do Processc estabelecido para embalagem na ordem de producao e/ou
(descricao instrucdes do encarregado.
detalhada) 7. ldentifica exteriormente a caixa, colocando a informagéo adequ

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

Espaco Adequado

Condicdes de iluminacéo,

. Adequadas. Luz artificial
ambiente

Local de trabalho

Postura pPé

Local definido para colocagéo das

Especificidades caixas com o produto embalado

NC° operadores no posto de

: 1
aprendizagem por turno
N° de operadores no
13
departamento
Organizacéao
Hierarquia Encarregado acabamento
Tempo de ciclo 8 horas

n Erasmus+
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Turnos

Postos ddrabalho similares

Cooperacéao

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
Workshops de formagao/ Proc_edlmentos de controlo da
) L qualidade
Conhecimento tedrico .
Procedimentos de embalagem
Outras Nenhuma
A formacgéo decorre nposto de
~ trabalho sob orientagdo do
Formacao ~ :
o Duracao da aprendizagem encarregado do setor.
Profissional

A duracdao € variavel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do

n Erasmus+
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potencial do formande 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 evolucao da
aprendizagem e o formando, ir
gradualmente aumentando o grau d«
dificuldade das tarefas pa@omover
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificadg

Boa articulacéo entre teoria e praticg
para promover a motivagéo e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutodesignado
ou encarregado, comecando pelas
tarefas mais simples e gradualmentg
executar as mais complexas

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser
explorado?

Sim

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo)
as praticagormativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliagao quer para
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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N° formandos por postae
aprendizagem

Observacgdes

A nivel nacional existe um Sistema
formacdo certificada para Operador (
Fabrico de Calcado, onde eg
integrada a formacéo para este pos
de aprendizagem, em dug
modalidades:

R. Curso EFA:

Percurso de qualificacao nivel 2
Duracéo: 3 anos

Componentes da Formagao:
1 Formacéo de base900h
1 Tecnoldgica 850h
{1 Pratica em contexto d
trabalho¢ 120h

S. Formag&o Modular: Unidade
de formagé&o de curta duraca
UFCDs:

i Controlo da Qualidade
embalamento de calgcadp25h

Nivel maisalto de

Com instrucao

Apoiado de orientacao

Sob vigilancia Independente

autonomia atingivel

0-3 3-6

6-12 MH XO&

n Erasmus+
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1. Preparacao da caixa para emb
o calgado colocando papel sulf
base

2. Colocagéao do primeiro pé na c

3. Colocacao do segundogéaixa
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4. Envolver o par com o papel su

5. Fechar a caixa colocando a tarn

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

=
E-3
2
2
2
=

2.2.Areas de gestdo

2.2.1.Design
Postode aprendizagem Design Marcas Proprias
Descricao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Designer
Alocaco curriculo Técnico Especialista em Design de
Calcado
Tipo de produto/servico Protétipos e amostras
Ambiente do
processo
. Pesquisa déendéncias / Feiras
Fornecedor interno . L
/ldeias proprias
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Ordem producao/Aceitacao
materiais

Pedidos de prototipos e amostras
Materiais adquiridos diretamente aoy
fornecedores

Cliente interno direto

Desenvolvimento Marcas Préprias

Cliente final

Comerciais das marcasoprias que
apresentam as amostras diretament
aos clientes ou em feiras/mostras de
calcado

Fases da producéo j& realizadas

Nenhuma

Interfaces com outros passos da
processo

Desenvolvimento marcas proprias
Fabrico de amostras

Especificidades dprocesso de
trabalho relacionadas com a
duracéo da execucao,
organizacéo do processo de
trabalho, controlo da qualidade,
etc.

Tratase de atividade com um carate
muito criativo pelo que ndo tem uma
duracdo completamente definida e g
organizacao do trabathe o seu
controlo fica dependente dos critérig
do colaborador.

No entanto dados os timings das
feiras e das apresentacdes aos
clientes/agentes é efetuado um
planeamento da criagdo e
desenvolvimento de colegdes para g
marcas proprias

n Erasmus+
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9. Recolha de tendéncias.
10. Definigéo dos temas.
11. Reunido para inicio do desenvolvimento.
12. Andlise de desenhos por linhas/formas
13. Atividades de modelacao primeiros protétipos
Fases do Processc 14.Producéo primeiros protoétipos
(descricao 15. Reunido andlise primeiros prototipos
detalhada) 16. Atividades de modelacagretificacbes
17.Producéo segundos protétipos
18. Reunido analise segundos prototipos
19. Producédo amostras de venda
20.Elaboracéao do catalogo de venda
21.Elaboracéo de material promocional e catalogo final

Adequadog gabinete proprio,
Espaco proximo do desenvolvimento e da
producédo

Condicdes de iluminaco, Adequadas. Luz natural e artificial

ambiente
Local de trabalho
Postura Sentado
Especificidades Postos de trabalho com sistema CA

N° operadores no posto de

) 1
aprendizagenpor turno
N° de operadores no

3
departamento
Organizacgao

Hierarquia Geréncia
Tempo de ciclo 8 horas

n Erasmus+
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Turnos 1
Postos de trabalho similares 0
Geréncia

Cooperacéao

Comercial marcas préprias
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 formacgéao/
Conhecimento tedrico

Design de calcado
Modelacao de calcado
Anatomiado pé
Fabrico de calgado
Materiais

Outras

Nenhuma

Formacgéao
Profissional

Duracao da aprendizagem

A formacgéo decorre no posto de
trabalho sob orientagdo do
responsavel.

A duracdao € variavel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do

n Erasmus+
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potencial doformando- postura,
motivacdo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum

O que devem aprender

Pesquisa de tendéncias
Pesquisa de materiais
Design primeiros desenhos
Desenvolver protétipos

Especificidades da formacao

Considerando a evolucao da

aprendizagem e o formando, ir
gradualmente aumentando o grau d«
dificuldade das tarefas para promov¢
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificadg

Boaarticulacéo entre teoria e pratica
para promover a motivagéo e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

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

O potenciakxistente de
aprendizagem esta a ser
explorado?

Sim

Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir o informalismo)
as préticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliagao quer para
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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N° formandos por posto de
aprendizagem

Observacdes

A nivel nacional existe um Sistema
formacdo certificada para Técni(
Especialista em Desigde Calcado
onde esté integrada a formacéo pa
este posto de aprendizagem:
T. Curso de Especializa¢
Tecnologica:
Percurso de qualificacao nivel 5
Componentes da Formagao:
1 Geral e Cientificg 150h
1 Tecnoldgica 850h
1 Pratica em contexto dg
trabalho

Nivel mais alto de
autonomia atingivel

Com instrucao

Apoiado de orientacao

Sob vigilancia Independente

0-3 3-6

6-12 MH X&

1. Primeiros esbocgos/desenhog

Erasmus+
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2. Primeiros esbocgos/desenhos
estudo da cor

3. Primeiros esbocos/desenhos
estudo da cor

4. Planificacdo da forma

5. Planificacéo da forma
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2.2.2.Desenvolvimento Técnico

Posto de aprendizagem

Desenvolvimento técnico

Descricao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Modelador
Alocacao Curriculo Técnico de Modelacao de Calcado
Protétipos
Amostras
Tipo de produto/servico Amostras de venda
Amostras de confirmacao
Par em namero
, Comercial
Fornecedor interno
Planeamento
Pedidos de prototipos e amostras
Materiais adquiridos diretamente aoy
_ Ordem producao/Aceitacao fornecedores
Ambiente do materiais Materiais fornecidos pelo armazém
processo matériasprimas

Cliente interno direto

Fabrico de amostras
Comerciak envio amostras aos
clientes

Cliente final

Comerciais e Comerciais das marca
préprias que apresentam as amostra
diretamente ao<lientes ou em
feiras/mostras de calcado
Clientes no caso de amostras de

venda e amostras de confirmacéo

n Erasmus+
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Fases da producéo ja realizadag Design

Interfaces com outros passos dg Design
processo Fabrico de amostras

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

Controlo através do
acompanhamento do fabrico das
amostras e introducao de retificacoe
necessarias

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracéo da execucao,
organizacéao do processo de
trabalho, controlo da qualidade,
etc.

22.Desenvolvimento dos modelos utilizando o sistema CAD, e
atendendo as especifica¢des técnicas e funcionais do calgado
requisitosdos clientes, o que inclui o desenvolvimento da forma
junto do fornecedor

23.Extracao de pecas/preparacao de moldes/preparacdo do mode
para corte automatico

24.Colocacéao do prototipo ou amostra em producéo e

Fases do Processc acompanhamento da sua execuc¢ao
(descricao 25. Introducdo de retifiagbes, se necessario
detalhada) 26. Escalamento do modelo se existir encomenda

27.Execucao do par em numero, sua analise e introducdo das
retificacbes necessarias

28. Aquisicdo de ferramentas necessarasrtantes e formas sua
rececao e controlo

29. Definicdo de todas as esgéicacfes técnicas do modelo com
indicacdes para as diferentes operacdes produtivas

Adequadog gabinete proprio,

Local de trabalho | Espaco proximo da producao
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Condicdes de iluminacéo,
ambiente

Adequadas. Luz artificial

Postura

Sentado

Especificidades

Postos de trabalho com sistema CA
Mesa de corte de moldes em cartéo
Locais definidos para arquivar

envelopes com pecas dos modelos

N° operadores no posto de

) 1
aprendizagem por turno
N° de operadores no 6
departamento
Geréncia
Hierarquia Comercial

Planeamento

L Tempo de ciclo 8 horas
Organizacéao

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 m@balho
Ambiente ocupacional
Qualidade

Com outros locais de
aprendizagem

Producdo amostras
Producao

Workshops de formagéao/
Conhecimento tedrico

Modelacao de calgado
CAD

Anatomia do pé
Fabrico de calgado
Materiais

Outras

Nenhuma

Formacgéao
Profissional

Duracao da aprendizagem

A formacao decorre no posto de
trabalho sob orientacdo do
encarregado do setor.

A duracéo € variavel e depende dos
requisitos do posto de trabalho e do
potencial do formande postura,
motivacdo, capacidade de
aprendizgem e desempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum
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O que devem aprender

Desenvolvimento forma
Desenvolvimento modelos
Industrializacéo
CAD/CAM

Especificidades da formacéo

Considerando a evolucéo da
aprendizagem e ormando, ir
gradualmente aumentando o grau d«
dificuldade das tarefas para promovze
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificadc

Boa articulagcéo entre teoria e praticd
para promover a motivagdo e o
envolvimento individual

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutor designado
comecando pelas tarefas mais simp
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 avaliagdo quer para
tutor/formador quer para o proprio
formando, que reflitam para os
decisores os resultados obtidos e
potenciem a melhod do processo
utilizado.

N° formandos por posto de
aprendizagem

Observacgdes

A nivel nacional existe um Sistema
formacgéo certificada para Técnico
Modelacdo de Calgcado, onde eg
integrada a formacéo para este pos
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de aprendizagem, em dué
modalidades:

U. Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificacéo nivel 2
Duracéo: 3 anos
Componentes da Formacao:

9 Soaciocultural e cientificag

775h

1 Tecnoldgica 1200h

1 Pratica em contexto dg
trabalho¢ 1500h

Apoiado Com !nstrug~ao Sob vigilancia Independente
, . de orientacao
Nivel mais alto de
autonomia atingivel 03 26 6-12 MH X ®

1. Desenvolvimento das pecas d¢
modelo no CAD

2. Desenvolvimento das pecas dg
modelo no CAD
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3. Desenvolvimento das pegas dg
modelo no CAD

4. Escalamento das pecas

&\\\

5. Definicade linhas para corte
automético
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6. Moldes em cartao

7. Arquivo dos envelopes com pe
informacéo técnica de cada mg

2.2.3.Gestao do Planeamento

Posto de aprendizagem Gestao de Planeamento
Descricao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Gestor dePlaneamento
~ . Técnico de Gestdo da Produgéo de
Alocacao Curriculo o
Calcado e de Marroquinaria
Erasmus+
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Ambiente do
processo

Tipo de produto/servico

Rececao das encomendas private
label e marcas proprias
Planeamento da producgéao
Confirmacao de prazos de entrega ¢
clientes

Fornecedor interno

Comerciais
Desenvolvimento

Ordem producao/Aceitacao
materiais

Ordens de producéo
Mapa de planeamento semanal

Cliente interno direto

Aprovisionamento
Todas as secc¢oes produtivas

Cliente final

Clientes finais

Fases daroducdo ja
realizadas

Desenvolvimento
Fichas Técnicas

Interfaces com outros passos
do processo

Com todos os passos do processo

Especificidades do processo
trabalho relacionadas com a
duracéo da execucao,
organizacéao do processo de
trabalho,controlo da
gualidade, etc.

A gestdo do planeamento é uma

atividade dinamica em funcao das
encomendas recebidas, prazos de
entrega, disponibilidade de materiais
desempenho das seccdes produtiva
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Fases do
Processo
(descricao
detalhada)

30.Recebe asncomendas provenientes dos comerciais quer
private label quer das marcas préprias

31l.Informa gestor aprovisionamento das novas encomen
planeadas para que possa providenciar a respetiva aquisicé
materiais e disponibiliza datas de entrega dos formeres

32.Em funcédo da disponibilidade de materiais, confirma praz(
entrega ao cliente ou propde outro prazo em funcgéo
capacidade da empresa

33. Informa Desenvolvimento das prioridades para industrializag

34.Prepara planeamento semanal para as diferentes &g
produtivas

35.Acompanha o0 desempenho das sec¢gbes monitorize
diariamente as producdes reais

36. Atualiza sempre que necessario o planeamento semanal
analise conjunta com Gestor Aprovisionamento e Gestol
Producéo

37.Receciona as reclamacgodes dos clientegistaas e providencia
resposta atempada da empresa bem como a tomada de a
corretivas

38.Colabora na preparacédo e acompanhamento dastatids dos
organismos externos e auditorias dos clientes

Espaco

Adequadog area propria no armazeén
de matériasprimas

Condicdes de iluminacéo,

Adequadas. Luz natural e luz artificig

ambiente
Local de trabalho
Postura Sentado
Especificidades Mesae posto de computador

Organizagao

N° operadores no posto de
aprendizagem por turno
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N° de operadores no

departamento 1

. . Geréncia
Hierarquia
Tempo de ciclo 8 horas
Turnos 1

Postos de trabalho similares | 0

Geréncia

Cooperacio Aprovisionamento
beras Producao
Especificidades Nenhuma

Seguranca e saude no trabalho
Com outras areas de atividad| Ambiente ocupacional

Com outros locais de
aprendizagem

Interfaces

Conhecimento fabrico calcado
Conhecimento de materiais
Conhecimento de gestao de stocks
Workshops de formacéao/ Conhecimento técnicas de
Conhecimento tedrico planeamento

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

Outras

Nenhuma

Formacgéao
Profissional

Duracao da aprendizagem

A formacédo decorre no posto ¢
trabalho sob orientacdo do tuto
externo (consultor).

A duracéo é variavel e depende do
potencial do formande postura,
motivacdo, 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 formacao

Considerando a evolugéo da
aprendizagem e éiormando, ir
gradualmente aumentando o grau di
dificuldade das tarefas para promovz
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores
gualificados

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

Apoio / tarefas de trabalho

Apoio prestado pelo tutor designado
comecando pelas tarefas mais simpl
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 préticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo
ferramentas de avaliagao quer para
tutor/formador quer para o préprio
formando, que refletissem para os
decisores 0s resultadabtidos e
potenciassem a melhoria do process
utilizado.

N° formandos por posto de
aprendizagem

A nivel nacional existe um Sistema
formacdo certificada para Técnico
Gestao da Producao de Calcado e
Marroquinaria, onde esténtegrada a
formacdo para este posto d
aprendizagem, em duas modalidade

V. Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificagcdo nivel 4
Duragéo: 3 anos
Componentes da Formacao:

9 Sociocultural e Cientifiaa775

Observacgoes horas
1 Tecnolégica 1250 horas
1 Pratica em contexto de
trabalho¢ 1500 horas
W. Formacao Modular: Unidade
de formacéo de curta duraca
UFCDs:
1 Planeamento da producaa,
calcado e marroquinarig 50
horas
Com Independent
Nivel mais alto Apoiado instrugéo de Sob vigilancia pe
de autonomia orientacao
atingivel 0-3 36 6-12 MH X
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1. Mapa de planeamento

2.2.4.Gestao da Qualidade

Posto de aprendizagem

Gestéo da Qualidade

Descricao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Gestor da Qualidade
~ . Técnico de Gestdo da Producao de
Alocacao Curriculo o
Calgado ele Marroquinaria
Gestao dos processos da empresa,
termos de cumprimento de requisito
da ISO 9001:2015 e de requisitos dg
clientes:
- Processo Estratégico
. - Processo Comercial
Ambiente do : . ~
Tipo de produto/servico - Processo Concecéo e
processo

Desenvolvimento

- Processo Tratamento Encomendas
Planeamento

- Processo Compras e Lancamento
Encomendas

- Processo Producéao
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- Processo Manutencéo

- Processo Recursos Humanos e
Administrativos

- Processo Sistema Integrado de

Gestao
Fornecedor interno Todos os Processos
Ordem producao/Aceitacao -
materiais
Cliente interno direto Todos os Processos
Geréncia
Cliente final Clientes

Organismos oficiais

Fases da producéo j4 realizadag --

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

Especificidades do processo de
trabalho relacionadas com a
duracéo da execucao,
organizacéao do processo de
trabalho, controlo da qualidade,
etc.

Acompanhamento e monitorizacao
mensal e quadrimestral do

desempenho dos diferdas processos
Atencdo as datas das auditorias
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Fases do Processc
(descricao
detalhada)

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

40. Acompanhar de forma proxima os controladores da qualidade
secoes produtivas

41. Tratar estatisticamente os dados recolhidos nos postos de con
da qualidade

42. Assegurar a resposta da empresa a reclamacdes dos seus clie
orientando a tomada de acdes corretivas

43. Providenciar a realizacao de reunifes periddicas cgeréncia e
gestores dos processos para acompanhamento dos objetivos
estabelecidos, andlise de desvios e definicdo de medidas a
implementar

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

Espaco Adequadoc gabinete proprio,

Condicdes de iluminacéo,
ambiente

Adequadas. Luz artificial

Local de trabalho

Postura Sentado

Especificidades

Secretaria
Posto computador

Organizacao

N° operadores no posto de
aprendizagem por turno

N° de operadores no
departamento
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: : Geréncia
Hierarquia
Tempo de ciclo 8 horas
Turnos 1
Postos de trabalho similares 0
Geréncia
Cooperacéao Comercial

Recursos Humanos

Especificidades

Nenhuma

Interfaces

Com outras areas de atividade

Seguranca e saude no trabalho
Ambienteocupacional

Com outros locais de
aprendizagem

Workshops de formacéao/
Conhecimento tedrico

Conhecimento fabrico calcado
Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Conhecimento de linguas (sobretud(
inglés)

Conhecimento das normas
internacionais relacionadas e da
legislacéo e standards aplicaveis

Seguranca, saude e ambiente
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Outras Nenhuma

A formagédo decorre no posto O
trabalho sob orientacdo do tuto
externo (consultor).

A duracao &ariavel e depende do
potencial do formande postura,
motivacdo, capacidade de
aprendizagem e desempenho
profissional.

Formacéao

Profissional Duracéo da aprendizagem

Requisitos/ Postos de

: o Nenhum
aprendizagem prévios

Conhecimento fabrico cal¢cado
Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

O que devem aprender Aplicacédo das normas internacionaig
relacionadas (ISO 9001:2015) e da
legislagéo e standards aplicaveis
Seguranca, saude e ambiente

Considerando a evolugéo da
aprendizagem e o formando, ir
Especificidades da formacéo gradualmenteaumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promove
a autonomia e responsabilidade

Boa articulag&o entre teoria e praticg
para promover a motivacao e o
envolvimento individual

Experiéncia com formandos /
jovens colaboradores qualificadc

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

Apoio /tarefas de trabalho

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser Sim
explorado?
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Oportunidades de melhoria

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

N° formandos por posto de
aprendizagem

A nivel nacional existe um Sistema
formacao certificada para Técnico
Gestado da Producao de Calcado e
Marroquinaria, onde esta integrada
formacdo para este posto d
aprendizagem, emduas modalidades

X. Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificacdo nivel 4
Duracéo: 3 anos
Componentes da Formacao:

1 Sociocultural e Cientifioa775

Observacgdes horas

1 Tecnoldgica 1250 horas

1 Pratica em contexto dg
trabalho¢ 1500 horas

Y. Formacao Modular: Unidade
de formacéo de curta duraca
UFCDs:

1 Implementacédo de um Sistern
de Gestdo da Qualidade 50
horas

Apoiado Com !nstrugflo Sob vigilancia Independente
. ) de orientacao
Nivel mais alto de
autonomia atingivel 0.3 36 612 MH X ®
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1. Introducédo de dados plostos de
controlo da qualidade para
tratamento estatistico

2. Analise de documentacédo
relacionada com auditorias dos
clientes

2.2.5.Gestao @& Aprovisionaments

Descricao

Posto de aprendizagem

Gestao de aprovisionamentos

Data

03/2018

Local

Perfil vocacional

Gestor de Aprovisionamento

Erasmus+
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Alocacao

Curriculo

Técnico de Gestao da Producéo de
Calgado e de Marroquinaria

Ambiente do
processo

Tipo de produto/servico

Aquisicao de materiais e
componentes para abastecimento ds
varias seccdes produtivasediante
ordens de producao, planeamento
semanal e consulta de stocks.
Selecéo e avaliacdo de fornecedore!

Fornecedor interno

Planeamento
Desenvolvimento
Fichas técnicas

Ordem producéao/Aceitacao
materiais

Mapa de planeamento semanal
Ordens de producéo

Requisicoes

Rececéao e controlo de materiais e
componentes

Cliente interno direto

Todos as secg¢des produtivas

Cliente final

Clientes finais

Fases da producéo ja
realizadas

Desenvolvimento
Fichas Técnicas
Planeamento da producgéo

Interfaces conoutros passos
do processo

Com todos 0s passos do processo
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Especificidades do processo ( A gestdo de aprovisionamentos é un
trabalho relacionadas com a | atividadedinamica em funcéo das

duracéo da execucao, ordens de producao recebidas, praz
organizacéo do processo de | de entrega, necessidades de
trabalho, controlo da materiais, desempenho dos
gualidade, etc. fornecedores

Fases do
Processo
(descricao
detalhada)

45.De acordo com o planeamento da producéo (datas de entre
datas previstas de entradam producéo), analisa as necessiday
de materiais para as ordens de producéo e apdés verificacaq
existéncias de materiais em stock, define as ordens de com|
respetivos prazos de entrega pretendidos junto dos forneced:
selecionados

46. Acompanha pananentemente as entregas previstas de cé
fornecedor de forma a assegurar a disponibilidade atempada
materiais

47.Comunica ao responsavel do planeamento os atrasos prev
gue possam interferir com o planeamento efetuado pard
producéo

48. Distribui,orientae controlaa execucaalostrabalhosdos
colaboradores do setor, assegurando o abastecimento de
as seccoOes produtivas e o cumprimento das normas
de qualidade, ambienteseguranca saudetendoemcontao
planeamento da producéo e propondo medsdalternativas em
funcao dos desvios detetados

49. Supervisiona a rececdo e controlo dos materiais, intervir
sempre que necessario, e articulando a comunicagdo cof
responsaveis da producdo e nomeadamente o do Corte,
validacao de materiais, sobretugeles, através da realizacao |
testes na producao.

50.Assegura a identificacdo dos materiais, a sua arrumaca
acordo com os critérios préefinidos e o registo de todos (
movimentos, realizando inventarios periddicos para controlc
stocks

51. Colabora naesposta da empresa a reclamacgdes dos seus clie
relacionadas com a conformidade dos materiais e na tomad
acoes corretivas

52.Colabora ngreparacdo e acompanhamento das auditorias |

organismos externos e auditorias dos clientes
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Local de trabalho

Espaco

Adequadog area propria no armazén
de matériasprimas

Condic¢des de iluminagéo,
ambiente

Adequadas. Luz artificial

Postura

Pé

Especificidades

Mesa alta e posto de computador

N° operadores no posto de

i 1
aprendizagem por turno
N° de operadores no
11
departamento
i i Geréncia
Hierarquia
Tempo de ciclo 8 horas
Organizacgao
Turnos 1
Postos de trabalho similares | 0
Geréncia
Cooperacio Planeamento
beras Producéo
Qualidade
Erasmus+
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Especificidades

Nenhuma

Interfaces

Com outras areas de atividad

Seguranca e saude no trabalho
Ambiente ocupacional

Com outros locais de
aprendizagem

Workshops de formacéao/
Conhecimento tedrico

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

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

Outras

Nenhuma

Formacéao
Profissional

Duracao da aprendizagem

A formagédo decorre no posto o©
trabalho sob orientacdo do tuto
externo (consultor).

A duracéo é variavel e depende do
potencial do formande postura,
motivacdo, capacidade de
aprendizagem eesempenho
profissional.

Requisitos/ Postos de
aprendizagem prévios

Nenhum
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Conhecimento fabrico calcado
Conhecimento de materiais

O que devem aprender Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Seguranca, saude e ambiente

Considerando a evolugéo da
aprendizagem e o formando, ir
Especificidades darmacédo | gradualmente aumentando o grau d
dificuldade das tarefas para promovz
a autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /| Boa articulacéo entrecbria e prética
jovens colaboradores para promover a motivagcéo e o
gualificados envolvimento individual

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

Apoio / tarefas de trabalho

O potencial existente de
aprendizagenesta a ser Sim
explorado?

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

N° formandos por posto de
aprendizagem

A nivel nacional existe um Sistema
formacgéo certificada para Técnico |
Gestao da Producao de Calgcado e
Marroquinaria, onde esta integrada

Observacdes
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formacdo para

aprendizagem, em duas modalidade

Z. Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificacao nivel 4

Duracéo: 3 anos

Componentes da Formagao:
1 Sociocultural e Cientifioa775

horas

T
1

AAFormacao Modular: Unidade
de formacgéo de curta duraca

UFCDs:

1 Gestéo de materiaig 50 horas

Tecnologica; 1250 horas
Pratica em contexto df
trabalho¢ 1500 horas

este posto d

Nivel mais alto

de autonomia
atingivel

Com Independent
Apoiado instrucao de Sob vigilancia pe
orientacao
0-3 3-6 6-12 MH Xd

1. Mesa de trabalho e
computadores
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2. Rececéo e controlo de
pelarias/preparacao do
abastecimento do Corte

3. Estantes para arrumacao ¢
pelarias

2.2.6.Gestao da Producéo

Posto de aprendizagem

Gestao da producéao

Descricao
Data 03/2018
Local Perfil vocacional Gestor da producao
~ . Técnico de Gestdo da Producao de
Alocacao Curriculo o
Calcado e de Marroquinaria
Materiais, componentes, cal¢cado nas
Ambiente do . . diferentes fases de producéo e calcadg
Tipo de produto/servico :
processo acabado para dar resposta a pedidos d

encomendas
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Fornecedor interno

Planeamento
Armazém materiais
Manutencao

Ordem producao/Aceitacao
materiais

Mapa de planeamento semanal
Ordens de producéo

Materiais rececionados e controlados
pelo armazém matériaprimas

Cliente interno direto

Todos as secg¢des produtivas

Cliente final

Clientes finais

Fases da producéao ja
realizadas

Planeamento da producgéo

Interfaces com outropassos
do processo

Com todos 0s passos do processo

Especificidades do processo
trabalho relacionadas com a
duracéo da execucao,
organizacéo do processo de
trabalho, controlo da
qualidade, etc.

A gestdo da producédo € uma atividade
dindmica em funcdo daordens de
producéo recebidas, prazos de entregg
disponibilidade de materiais e
monitorizac&o da producao
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53. Distribuir,orientar e controlara execucaalostrabalhosdasareas
de corte, costura,montageme acabamento, ao nivel da
gualidadedoscustosde producédo,dosprazosde realizagéce do
cumprimentodasnormasde ambiente,segurancga
Fases do saude tendo em contaa programacéaala producéoe propondo
Processo medidasalternativasemfuncao dos desvios detetados
(descricao 54. Controlara producdono que serefere a qualidadedo produto, aos
detalhada) custos de producgae aocumprimentodas normas de qualidads

seguranca e saude no trabalho

55. Colaborar na resposta da empresa a reclamacdes dos seus cl
etomada de acdes corretivas

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

Local e trabalho

Espaco

Adequadog gabinete proprio,

Condigoes de iluminagéo,
ambiente

Adequadas. Luz artificial

Postura

Sentado

Especificidades

Secretéaria e posto de computador

Organizacao

N° operadores no posto de

) 1
aprendizagem por turno
N° deoperadores no 1
departamento
. . Geréncia
Hierarquia
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Tempo de ciclo 8 horas
Turnos 1
Postos de trabalho similares | O
Geréncia
Cooneracio Comercial
perac Planeamento
Recursos Humanos
Especificidades Nenhuma

Interfaces

Com outras areas de atividad

Seguranca e saude no trabalho
Ambiente ocupacional

Com outros locais de
aprendizagem

Workshops de formagéao/
Conhecimento teorico

Conhecimento fabrico calcado
Conhecimento de gestao da producéo
Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Conhecimento de linguas (sobretudo
inglés)

Conhecimento das normas
internacionais relacionadas e da
legislacé@o e standards aplicaveis
Seguranca, saude e ambiente
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Outras Nenhuma

A formacéo decorre no posto deabalho
sob orientacdo do tutor extern
(consultor).

Duracéo da aprendizagem | A duracéo é variavel e depende do
potencial do formande postura,
motivacédo, capacidade de aprendizage
e desempenho profissional.

Formacéao
Profissional

Requisitos/ Postos de

. . Nenhum
aprendizagem prévios

Conhecimento fabrico calgado
Conhecimento de gestao da producao
O que devenaprender Conhecimento procedimentos de
controlo qualidade

Seguranca, saude e ambiente

Considerando a evolugéo da
aprendizagem e o formando, ir
Especificidades da formacao | gradualmenteaumentando o grau de
dificuldade das tarefas para promover i
autonomia e responsabilidade

Experiéncia com formandos /| Boa articulacao entre teoria e pratica
jovens colaboradores para promover a motivacao e o
qualificados envolvimento individual

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

Apoio /tarefas de trabalho

O potencial existente de
aprendizagem esta a ser Sim
explorado?
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Oportunidades de melhoria

Formalizar (diminuir anformalismo) as
praticas formativas de modo mais
estruturado, introduzindo ferramentas
de avaliacéo quer para o tutor/formado
guer para o préprio formando, que
refletissem para os decisores 0s
resultados obtidos e potenciassem a
melhoria do processo uidado.

N° formandos por posto de
aprendizagem

Observacdes

A nivel nacional existe um Sistema
formacdo certificada para Técnico
Gestdo da Producdo de Calcado e
Marroquinaria, onde esta integrada
formagcdo para este posto d
aprendizagem, erduas modalidades:

BB.Curso de Aprendizagem:
Percurso de qualificacéo nivel 4
Duragéo: 3 anos
Componentes da Formagéao:

9 Sociocultural e Cientificg 775

horas

1 Tecnoldgica 1250 horas

1 Préatica em contexto de trabalhp

1500 horas

CCFormacéo Modular: Unidadege
formacdo de curta duraca
UFCDs:

1 Gestdo da Producdo Calcado
Marroquinaria¢ 50 horas

Nivel mais alto
de autonomia
atingivel

Com
Apoiado instrugéo de
orientacao

Sob vigilancia Independente

0-3 3-6

6-12 MH XO&
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