Erasmus+

k

Integrating Companiés in a Sustainable Appmntl&shi; System

Integrarea Companiilor intr-un Sistem de Ucenicie Sustenabila

PROIECT 2017-1-DE02-KA202-004174

T
OUTPUT 1

Analiza Statiilor de Invatare

Romania
Realizat de: Gheorghe Asachi Technical University of lasi TUIASI,
Angela International SRL (Papucei),

Institute Technology and Education (ITB), Universitat Bremen,

International Shoe Competence Center Pirmasens gGmbH (ISC German)

Data:April 2018

Acest proiect a fost finantat cu sprijinul Comisiei Europene.
Aceasta publicatie (comunicare) reflecta numai punctul de vedere al autorului si
Comisia nu este responsabild pentru eventuala utilizare a informatiilor pe care le contine.

Erasmus+



Acest proiect a fost finantat cu sprijinul Comisiei Europene. R
Aceasta publicatie (comunicare) reflecta numai punctul de vedere al autorului si = il
Comisia nu este responsabila pentru eventuala utilizare a informatiilor pe care le contine. I E ra S m u S I



Informatiile si punctele de vedere prezentate in acest document au fost elaborate in cadrul
proiectului "Integrarea Companiilor intr-un Sistem de Ucenicie Sustenabild", finantat prin
Programul ERASMUS +, KA2 - Cooperarea pentru Inovare si Parteneriatele Strategice de
Schimb de Bune Practici.

Sprijinul acordat de Comisia Europeana pentru prezentarea acestei publicatii nu constituie o
aprobare a continutului, care reflectd doar opiniile autorilor, astfel Comisia nu poate fi trasa
la raspundere pentru orice utilizare a informatiilor continute in aceasta.

QOO

NonCommercial-ShareAlike 4.0 International. Pentru a vedea o copie a acestei licente,

Aceasta lucrare este licentiata de Creative CommonsAttribution-

vizitati:

http://creativecommons.org/license/by-nc-sa/4.0/.

Este permisa:

e Distribuirea- copierea si redistribuirea continutului in orice context si format
e Adaptarea-re-mixarea, transformarea si crearea unui material in baza celui existent

Tn conditiile urmatoare:

Drept de autor- trebuie sa acordati creditul adecvatsi sa mentionati sursa.

Necomercial- nu se poate folosi in scop comercial.

Tmpartire egala- in cazul in care continutul a fost re-mixat, transformat sau
reformulat, contributia dvs. trebuie sa mentionata in cadrul licentei originale.

Nota:

Nu este necesar sa respectati licenta pentru elemente ale materialelor din domeniul public
sau Tn cazul in care utilizarea dvs. este permisa de o exceptie sau o limitare aplicabila.

Nu sunt oferite garantii. Este posibil ca licenta sa nu va dea toate permisiunile necesare
pentru utilizarea dorita. De exemplu, alte drepturi, cum ar fi publicitatea, confidentialitatea
sau drepturile morale, pot limita modul in care utilizati materialul.

Acest proiect a fost finantat cu sprijinul Comisiei Europene.
Aceasta publicatie (comunicare) reflecta numai punctul de vedere al autorului si
Comisia nu este responsabila pentru eventuala utilizare a informatiilor pe care le contine.

Erasmus+


http://creativecommons.org/license/by-nc-sa/4.0/

CONTINUT

1. MANUALUL ANALIZEI STATIEI DE TNVATARE ........................................................................... 5
1.1. Introducere S
1.2. Procedura- Referinte 6
1.3. Analiza Statiei de invitare- modul de abordare 7

1.3.1. Pregatirea Analizei Statiei de Tnvatare..............ccccccco v, 7
1.3.2. Manual pentru ANaliza ..............c.ccoeeiiiiiiccee e 8
1.3.3. Executarea Analizei si a Documentatiei...............c.ccocevveivieicicricce e, 13
1.4. Evaluare 13
1.5. Exemplu 17

2. ANALIZA STATIEI DE INVATARE .......ovivivieeecietees ettt es sttt en sttt s st ess s s satensan s 19

2.1. Sferele de bazi 19
2.1.1. Croire MAaNUAIA ........ocooiieiiicieiee et b e 19
2.1.2. CrOIrE MECANICA .......coeeviiiieieeete ettt et e te st e e eneeaesrenneneas 23
2.1.3. Croire QUEOMALA .........coecviiiicice e 27
2.1.4. Pregatirea si prelucrarea reperelor (pregatit cusut)...............cccoveeeeiiinnnn, 31
2.1.5. Asamblare Prin COASEre...............coeiieiiiiiieeieee ettt 36
2.1.6. Pregatire pentru formare spatiald..............ccccecoeiiiiieii i 41
2.1.7. FOrmare spatiala...........c..coeoveieiiiiieciecece e 47
2.1.8. Stabilizarea termica afetelor..........ccccccoiiiiiii 51
2.1.9. TAIPUITE ...ttt et ettt e et stesresaeeee e anas 54
2.1.10. FIMESAIE. ... .cviiiteiete ettt ettt 60
2.1.11. Controlul final, etichetarea si ambalarea produselor....................ccc.......... 63

2.2. Sferele de afaceri 66
2.2.1. Design si dezvoltare de produs ...............cccccevveiiieiencrice e 66
2.2.2. Proiectare/dezvoltare de produs ...............cccevueireiiiieieieceece e 69
2.2.3. Planificarea productiei ................ccco oo 72
2.2.4. Asigurarea calitdtii...............cceeviiiiiiiic 75
2.2.5. Procese de fabricatie..............cccceiviieieice i 78

Acest proiect a fost finantat cu sprijinul Comisiei Europene. .
Aceasta publicatie (comunicare) reflecta numai punctul de vedere al autorului si 5 2
Comisia nu este responsabila pentru eventuala utilizare a informatiilor pe care le contine. LI E r a s m u S +



Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System

h
L
— AS o~ PROJECT 2017-1-DE02-KA202-004174

Companies in a e \pp ip System

1. MANUALUL ANALIZEI STATIEI DE INVATARE

-un instrument de conexiune intre cdmpul de activitate ocupationala (Activity Fields- AF) si
invatarea bazata pe practica (Work-Based Learning- WBL)

1.1. Introducere

Procesul de invatare la locul de munca difera prin 3 aspecte de procesul de invatare formal sau cel
din cadrul atelierelor de ucenici:

Ceea ce trebuie sau poate fi invatat nu depinde doar de decizia profesorului sau al
formatorului ci mau mult de procesul de lucru ce urmeaza sa fie efectuat;

Lipsa unor colegii pedagogice specializate;
Numdrul de mentori (sprijinirea lucrdtorilor calificati); sprijinirea dezvoltdrii competentelor
profesionale prin ucenicie.

Ghidul ‘Analiza Statiei de Tnvdtare - un instrument de conexiune intre cdmpul de activitate
ocupationala (Activity Fields- AF) si invatarea bazata pe practica (Work-Based Learning- WBL)’ este
o versiune adaptata al unui produs obtinut in urma colaborarii dintre ITB (Universitatea din
Bremen) si formatori de la Airbus pentru proiectele pilot "Move Pro Europe" si "AERONET" in
sectorul aeronautic. Metoda este deja aprobata in alte sectoare si in alte proiecte europene
precum "APPRENTSOD" sau DUAL_TRAIN. Forma de documentare a rezultatelor analitice a fost
modificatda in raport cu obiectivele specifice ale proiectului "ICSAS". Metodele propuse aici ar
trebui sa se aplice in locurile de munca exemplare, in care se desfasoara domeniile de activitate
(Activity Fields-AF) sau unitatile propuse a fi potrivite pentru implementarea structurilor duale n
sectorul incdltamintei in Portugalia si Romania.

Procedura ‘LSA’ (Learning Station Analysis) a fost dezvoltata pentru a ajuta organizarea instruirii
la locurile de invatare intr-un mod eficient, in conformitate cu nevoile afacerii si cu procesele de
operare. in esentd, acest sistem i ajutd pe utilizatori s descopere aspectele importante la locurile
de munca, atat in ceea ce priveste semnificatia proceselor de operare, cat si ceea ce priveste
oportunitatile de invatare pe care le oferda acestea. Aceastda abordare accentueaza valoarea
formarii care are loc in statiile de lucru unde se desfasoara operatiile cu adevarat relevante:
relevanta formarii pentru pregatirea cursantilor sau a ucenicilor pentru cerintele muncii calificate
moderne creste daca aceastad formare are loc acolo unde se desfasoara aceste procese de lucru.

Tn general, rezultatul unei LSA nu ar trebui sd se concentreze numai asupra procesului de lucru, ci
ar trebui sa incurajeze si procesul de dezvoltare al cursantilor.

Pe langa faptul ca LSA este utilizat pentru a examina calitatea posturilor individuale de lucru,
instrumentul poate evidentia valoarea acestora. Un exemplu simplu ar fi compararea unui loc de
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munca operational intr-un atelier de lucru si un loc de munca operational in linia de asamblare
finala (final assembly line -FAL) care ofera o perspectiva si o experienta a unei tehnologii si a unei
proceduri de calitate caracteristice unei anumite industrii. Cu toate acestea, pentru a putea activa
pe un astfel de loc de munca, tinerii trebuie deja sa aiba cunostinta despre anumite procedee de
productie. De exemplu, un stagiar fara o astfel de experienta anterioara, incadrat inainte de timp
ntr-o statie cu un grad de dificultate mai mare nu se va putea instrui eficient in acea statie. intr-
un astfel de caz, se pierde oportunitatea unei invatari eficiente, deoarece fluxul prin diferite statii
de invatare are consecinte in ceea ce priveste organizarea formarii. Un alt aspect important al
acestei metode este acela ca lucrul calificat trebuie privit din punctul de vedere al unui incepator:
adica elementele care sunt evidente pentru operatorii experimentati, dar care pot constitui
probleme considerabile pentru un stagiar, trebuie sa fie evidentiate. Un instrument cum este LSA
poate descoperi potentialul pe care il poate aduce invatarea in cadrul acelei statii de lucru la
intregul program de ucenicie, precum si contributia la analiza altor statii de lucru, astfel incat sa
ofere informatii despre secventa optima a miscarii prin posturile de lucru care pot fi reprezentate
intr-o diagrama grafica. Acest instrument este de asemenea oportun sa examineze potentialul
statiilor de lucru care nu au fost inca utilizate in scop de instruire - nu numai potentialul de
fnvatare al statiilor de lucru deja folosite in formare.

Cercetdtorii si formatorii au dezvoltat metoda LSA in comun.
Primul scop este evaluarea potentialului de invdtare al proceselor de lucru.

LSA ar trebui sd conducd in perspectivd orientarea uceniciei la procesele de lucru si sa
sustind procesul de dezvoltare a competentelor ucenicilor.

1.2. Procedura- Referinte

Din denumirea ‘Analiza statiei de invatare’ (Learning Station Analysis-LSA) se deduce scopul
acesteia. Statiile de invatare sunt locurile unde se desfasoara invatarea modului de a efectua o
activitate din proces. LSA analizeaza locurile de munca, care acopera domeniile de activitate
(Activity Fields- AF). Aceste domenii de activitate descriu sarcini calificate de lucru in termeni
de operatiuni caracteristice si contexte de lucru care sunt necesare pentru a face sens de
fnvatare si dezvoltare intr-o ocupatie. Acestea sunt tipice pentru profesie si cuprind impreuna
o specificare completa a invatarii necesare pentru a deveni pe deplin calificati. Cu aceasta
definitie, domeniile de activitate profesionala pot fi grupate in urmatoarea ordine:

Nu sunt analizate activitati sau performante individuale, cum ar fi inchiderea carambilor la
spate sau reactivarea adezivului. In schimb, sunt analizate sarcinile care formeaza actiunile
complete, bazate pe o structura de proces holist, cum ar fi croirea sau formarea spatiala.
Scopul final este conceperea structurii generale a procesului din domeniul de activitate;
continand specificatiile sarcinilor concrete, inclusiv planificarea si realizarea acestora, precum
si inspectia si evaluarea rezultatelor muncii. Structura LSA utilizeaza urmatoarele criterii:
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trebuie sa reflecte coerenta superioara al procesului de lucru profesional si sa se refere la un
profil de cariera autonom;

intotdeauna descrie un context de lucru si o actiune completa de lucru, care evidentiaza
contextul pentru planificare, implementare si evaluare;

formularea documentatiei evidentiaza, de asemenea, continutul si forma muncii calificate;

reflectd functia si semnificatia unui proces de lucru in contextul proceselor de afaceri
operationale superioare;

o atentie deosebita este acordata potentialului creativ in munca calificata.

Analiza statiilor de lucru pentru cursantii desemnati in domeniile de activitate este impdrtitd in
urmdtoarele trei etape:

pregdtirea investigatiei,

realizarea investigatiei,

evaluarea si documentarea investigatiei (pentru utilizarea rezultatelor in construirea unui
program de progresie prin statiile de invdtare).

1.3. Analiza Statiei de invitare - modul de abordare
1.3.1. Pregatirea Analizei Statiei de invatare

Echipa de investigatie

Selectarea echipei LSA face parte din faza pregatitoare. Se recomanda alegerea unui grup de doua
persoane, inclusiv un lucrator calificat si un cercetator sau profesor.

Alegerea statiilor de lucru

Este necesar sa se aleagd locurile de munca operationale ca (posibile) statii de Tnvatare in
intreprindere si / sau in departament, dotate cu specialisti calificati, reprezentativi pentru acest
domeniu de activitate. Reprezentantii operationali ai echipei de investigare sunt responsabili de
selectarea statiilor de lucru, deoarece au o perspectiva detaliata asupra proceselor de afaceri si de
lucru si pot asigura conditiile organizationale ale investigatiei.

Tn practica, domeniile de activitate nu sunt izolate unele de altele. in multe locuri de munc3 si, prin
urmare, si in statii de fnvatare sau in cdmpuri de lucru, mai multe domenii de activitate strans
legate sunt efectuate impreunad. Pentru analizd se recomandd selectarea locurilor de muncd cu
"specificatia de bazd" a unui domeniu de activitate. Desi, in principiu, este analizat doar un
domeniu de activitate individual, trebuie, de asemenea, observate interdependentele cu alte
domenii de activitate. O analiza simultanda a mai multor domenii poate sa impiedice vizualizarea
proceselor de fond implicate Tn diferite activitati. Atunci cand din cauza organizarii muncii Tntr-un
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proces sunt implicate mai multe domenii de lucru, ar putea fi necesar sa se efectueze mai multe
analize ale statiilor de invatare din diferite unghiuri, cum ar fi de exemplu, in cazul verificarilor
functionale, dezasamblarii si analizei defectiunilor.

Un factor de influenta care nu trebuie neglijat in selectarea locurilor de munca in departamente
este participarea specialistilor la o analiza a muncii lor. Aici este important sa se precizeze clar ca
analiza nu se refera la pregatirea masurilor de rationalizare sau la restructurarea personalului.
Localizarea specialistilor cu experienta profesionala substantiala este esentiala pentru elaborarea
in practica a programelor de educatie si formare profesionala. Aceasta solicitare centrala ar trebui
clarificata cu seful de productie care a dat acordul ca analizele planificate sa aiba loc.

n vederea pregétirii pentru investigatia de grup trebuie efectuate urmatoarele patru functii:

° Program de discutii (interviu);

° Pregatirea unei inregistrari (referinte);

° Pregatirea fotografiilor si a schitelor;

° Realizarea / organizarea materialelor de lucru (de ex. desenele).

in mod ideal, o analizé a statiei de invédtare este coordonatd de un operator calificat si un
coleg din exterior.

Manualul pentru analizd ar trebui sd serveascd drept un instrument, nu drept o reguld
strictd de la care nu se poate abate.
O analiza a statiei de Invdtare dureazd cdteva ore.

1.3.2. Manual pentru Analiza

Atat pentru cercetatori, cat si pentru acele grupuri de persoane selectate in mod special pentru o
analiza, este important sa se consulte manualul cu privire la modul in care trebuie sa decurga
analiza, concentrandu-se pe urmatoarele intrebari:

e Tn ce procese de afaceri si de lucru se integreazd domeniul de activitate ales?

e Lace locde munca este executata operatia domeniului de activitate?

e Ce elemente sunt tratate in cadrul operatiei analizate?

e Ceinstrumente, metode si forme de organizare sunt utilizate?

e C(Ce fel de cerinte de munca calificata trebuie sa fie indeplinite prin aceasta?

e Ceinterfete cu alte domenii de activitate exista?

e (e experiente exista in ceea ce priveste formarea operatorilor pe acest loc de munca?

Dupa finalizarea formularii raspunsurilor la aceste intrebari de baza sunt dezvoltate categoriile de
analiza, care pot fi apoi abordate mai detaliat de un catalog de intrebari de baza.

Categoria de analizd: procesul de lucru
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Analiza muncii calificate nu se poate referi doar la locul de munca fara a lua in considerare
contextul acestuia. Daca ignoram integrarea in procesele de lucru, munca calificata n
complexitatea sa nu este formata in mod corespunzator. Diagramele de analiza a materialelor si
fluxurilor de informatii, precum si diagramele schematice ale fluxului de ordine sunt demonstratii
utile, care faciliteaza activitatea analistilor. Aceste materiale pot fi de multe ori deja examinate de
echipa de investigare in faza pregatitoare a analizei, Thainte de inceperea analizei "la fata locului".

Categoria de analizd: locul de lucru

n afara de locatie (departament, zond de productie si sectie), este de interes deosebit, atunci cand
se descrie locul de munca ales, in vederea identificarii tipului de conditii de munca la care sunt
expusi specialistii. Tn acest caz sunt relevante conditiile de iluminare, expunerea la zgomot,
temperaturile ambientale, dar si aspectele ergonomice la locul de munca (de exemplu, locurile de
sedere, bancile de lucru).

Categoria de analizd: componentele muncii calificate

Descrierea componentelor muncii calificate, contextul de lucru si procesul de lucru sunt analizate
in aceasta parte. Astfel, de exemplu, realizarea tehnica a unei parti componente a unei masini se
bazeaza pe ideea ca pentru utilizarea sa ar trebui sa existe doar cateva competente si cunostinte
necesare manevrarii instrumentului. Conform acestui fapt, procesul de lucru al operatorului difera
substantial de cel al operatorului de intretinere, desi ambele procese de lucru includ aceeasi
masind. Operatorul alimenteaza componentele ce urmeaza sa fie prelucrate, stabileste
instrumentul cu ajutorul cdruia se va face operatia si realizeazd sarcini simple de intretinere. in
conditii normale sistemul trebuie sa functioneze fara probleme si abateri, astfel se tine cont de
faptul cd operatorul nu stie foarte mult despre componentele interioare ale instrumentului. Tn
cazul aparitiei unor defectiuni, operatorul de intretinere trebuie sa determine cauza defectului si,
prin urmare, determinarea indiciilor pentru eventualele cauze ale defectiunilor.

Tn cazul metodelor de lucru calificat sunt posibile diferite potentiale de proiectare. Chiar dac3, de
exemplu, doi operatori de intretinere pot proceda complet diferit in timpul cautarii unei
defectiuni, acestia urmaresc acelasi obiectiv: identificarea defectului. Pentru a detecta defectele,
se sprijina abordarea metodica a lucratorilor calificati in indeplinirea acestor sarcini profesionale.
Diferentele nu apar exclusiv in executia concreta a lucrarii, ci si Tn modul in care este planificata,
astfel pot fi utilizate strategii diferite.

Categoria de analizd: instrumente si consumabile pentru munca calificatd

Contextul procesului de lucru este esential in ceea ce priveste descrierea instrumentelor si a
consumabilelor utilizate in timpul lucrului calificat. n afard de instrumentele utilizate, de interes
sunt si facilitatile atelierelor in cadrul carora se desfasoara procesul de lucru.
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Categoria de analizd: organizarea muncii calificate

Forma organizarii muncii este un aspect-cheie pentru organizarea unui lucru calificat. Aspectele
structurii operationale si ale organizarii succesive sunt centrul atentiei in acest sens (de exemplu,
organizarea grupului, diviziunea muncii, nivelurile de ierarhie, cooperarea cu alte grupuri
ocupationale). Un alt aspect important al analizei este cooperarea cu alte grupuri profesionale (de
exemplu n lucrari de intretinere calificate, intretinere descentralizatd). Diferitele forme
organizationale duc la diferente substantiale in ceea ce priveste responsabilitatea profesionala,
sarcina de conectare, cerintele de cooperare si comunicare aliate procesului de lucru. De
asemenea, modelele de timp de lucru (de exemplu, munca in schimburi, orele de lucru, locurile de
munca cu fractiune de norma) pot afecta considerabil natura muncii calificate.

Categoria de analizd: cerintele privind munca calificatd si componentele acesteia

Aici sunt identificate cerintele variate fata de procesul de lucru si componentele de lucru, care fac
parte din diferite grupuri de interese. De exemplu, compania stabileste standarde specifice de
calitate, care se refera la cautarea competitivitatii, care trebuie respectate atunci cand se
desfasoara o activitate calificata. Aceasta poate necesitd, de exemplu, respectarea tintelor de timp
si de cost. Este necesara respectarea cerintelor legislative si modul in care acestea sunt adoptate
in regulamente, de ex. sub forma unor standarde tehnice si norme pentru prevenirea accidentelor.
Posibilitatile si cerintele de aranjare a tehnologiei si a muncii calificate devin limitate doar la
compararea acestor cerinte variate si partial contradictorii.

Categoria de Tntrebari constitutive

analiza

Procesul de lucru - Statia de invatare face parte din procesul de afaceri?
- Ce tip de produse se confectioneaza?
- De unde provin produsele preliminare?
- Cum sunt acceptate comenzile?
- Unde sunt produsele utilizate in procesul ulterior?
- Cum sunt predate comenzile finalizate?
- Cine este autoritatea / clientul contractant al serviciului?

Locul de munca
- Unde se afla locul de munca analizat?
- Ce conditii de luminozitate sunt?
- Ce conditii climatice pot afecta operatorii (de ex.: caldura, raceala,
radiatie, ventilatie, gaze, vapori, ceata, tipuri de praf)?
- Tn ce conditii operatorii isi indeplinesc sarcinile?

Subiecte si -Ce se produce in aceasta statie de Tnvatare (de exemplu produse si
metode ale procese tehnice, servicii, documentatii, programe de control)?
- Care este rolul obiectului in procesul de lucru (de exemplu, ghidarea
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muncii calificate

Instrumente /
mediu de lucru
calificat

Organizarea
muncii calificate

Cerinte privind

munca calificatd

Caracter
interdisciplinar

System

sistemului sau repararea sistemului)?

- Ce procese se utilizeaza atunci cand se lucreaza la aceasta operatie
(de exemplu, urmarirea erorilor, procedura de asigurare a calitatii,
fabricarea, asamblarea)?

- Ce instrumente si suporturi media sunt utilizate pentru a efectua
aceasta operatie (de exemplu, analizor de circuit, cheie pentru
cuplu, PC cu software de utilizator)?

- Cum este instrumentul / mijlocul manipulat?

- Modul de organizarea al muncii calificate (de exemplu, munca
individuala sau de grup, diviziunea muncii)?

- Ce ierarhii afecteaza munca calificata?

- Ce granite cu alte grupuri si departamente profesionale exista?

- Care dintre aspectele cooperarii colegilor au un efect unificator?

- Care cerinte operationale trebuie sa fie indeplinite in timpul
efectuarii operatiei?

- Care sunt cerintele clientului?

- Care cerinte sociale joaca un rol important?

- Care standarde, legi si standarde de calitate sunt luate in
considerare?

- Ce reguli si "standarde" impune comunitatea de practica?

- Ce relatii exista cu alte domenii de activitate?

- Ce comparatii pot fi atrase de alte analize ale acestui domeniu de
activitate care au fost deja realizate?

- Care sunt lucrurile in comun / diferente fata de alte locuri de munca
din cadrul operatiunii in care sunt indeplinite aceleasi sarcini din
acelasi domeniu de activitate?

- Ce relatii exista intre teoria ocupationala (scoala profesionald) si /
sau "bazele vocationale" si / sau "competentele de baza"?

Experientd de
formare

- Aspectele de instruire se desfasoara la locul de munca analizat?

- Daca nu, de ce?

-Tn ce an de ucenicie sunt stagiarii la aceastd statie (sau ar trebui s3
fie)?

- Cat timp sunt (ar trebui sa fie) stagiarii la statie si unde au fost ei
fnainte / dupa (ar fi trebuit sa fie)?

- Care sunt conditiile preliminare pe care stagiarii trebuie sa le
indeplineasca?

- Ce ar trebui sa invete stagiarii in viziunea operatorilor calificati din
acel loc?

- Ce experiente obtin operatorii calificati instruind stagiarii / tinerii
operatori calificati / noii colegi?

- Tn ce mod cursantii sunt sustinuti?

- Erasmus+
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- Operatorii lucreaza "in mod normal" sau lucreaza sub instructiuni
separate (de exemplu, procese de lucru simulate)?

- Care este nivelul de autonomie asteptat de la un stagiar la sfarsitul
stagiului sau la aceasta statie? (suport / instruire / sub
supraveghere / independent)

Tabelul 1: intrebdri de ghidare pentru Analiza Statiei de invétare

Categoria de analizd: interdependentd

n plus, investigatia trebuie sa fie pusd intr-un context mai larg. Astfel, o atentie deosebitd merit3
interdependentele si suprapunerile cu alte domenii de activitate. Dupa cum s-a mentionat mai
devreme, in practica, campurile de activitate rareori se gasesc izolate, fiind de regula in stransa
legatura cu alte campuri. Rezultatele analizelor care privesc domeniile de activitate alese si care
deriva din alte locuri de munca, pot fi de asemenea subiect de reflectie critica aici.

Categoria de analizd: experienta de formare

Analiza descrisa se axeaza pe elaborarea recomandarilor cu privire la formarea, durata si forma
instruirii Tn spatiile de lucru analizate. Experientele operatorilor calificati in interactiunile lor cu
stagiarii si / sau tinerii operatori calificati sunt de o importanta deosebita.

in scopurile ICSAS o importantd deosebitd o au mentiunile "experiente cu noi colegi", "conditii
preliminare" si "nivel de autonomie":

Experienta cu noi colegi: Raspunsurile ar putea dezvalui deficiente relevante ale sistemului de
formare, care in mod clar nu vor fi solutionate de stagii unice, dar ar putea face parte din
programul de formare.

Conditii preliminare: Sporesc cu fermitate acceptarea stagiilor, in cazul in care abilitatile de baza
(de exemplu, securitatea muncii, aderarea la conditiile de atelier) sunt instruite in avans.

Nivelul autonomiei: indica Tn ce masura rezultatele invatarii sunt realiste. S-ar putea sa existe doua
motive pentru care cel mai inalt nivel nu poate fi atins (preconditii legale, nevoie de o multime de
experientd etc.) - dar acest lucru nu reduce beneficiul potential al Tnvatarii Bazate pe Practici la
locul de munc; indicand astfel doar rezultatul realist. Tn plus, aceastd scald este foarte valoroass
pentru a documenta realizarile unui stagiar individual (cf. Tab Tn sectiunea 1.5): Mentorul
responsabil pentru invatarea stagiarilor ar putea indica pe o foaie nivelul de pregatire al
ucenicului.

Schema de clasificare prezentata cu intrebari orientative pentru LSA este fuzionata in tabelul 1 si
este conceputa ca un ghid pentru investigatie. Nu se intentioneaza ca acestea sa fie urmarite strict
in fiecare analiza. Scopul intrebarilor calduzitoare este de a oferi sugestii in vederea elaborarii
rezultatelor testului mai practice.

n Erasmus+
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1.3.3. Executarea Analizei si a Documentatiei

Operatorii care lucreaza pe locurile de munca selectate si ale caror activitati ar trebui analizate ar
trebui sa fie informati cu privire la subiectul si scopul analizei. Trebuie sa le fie clar ca trebuie sa
efectueze munca pe care o fac zilnic: analiza nu se refera la "performanta", ci la indeplinirea
cerintelor de zi cu zi ale operatorului calificat. Daca in ziua in care se efectueaza analiza nu exista
"evidentierea" operatiilor ce trebuie analizate, ci mai degraba o "munca standard" nespectaculars,
acest lucru nu impiedica analiza. Ea reflecta doar normalitatea. Locurile de munca sunt vizitate si
analizate intr-o ordine prestabilitd. Tn acest sens, operatorii calificati sunt rugati sa puna in
evidenta fiecare pas pe care il fac in cadrul unei operatii. Cu acordul operatorilor si al firmei,
discutiile ar trebui sa fie inregistrate audio, pentru a gestiona abundenta informatiei. Timpul
necesar pentru analiza depinde de complexitatea sarcinilor pe locul de munca concret analizat.
Experienta arata ca analiza dureaza de obicei cateva ore.

Analiza rutinei zilnice din perspectiva uceniciei este nucleul LSA.

Prin aceasta analiza nu se evalueaza performanta individuala a operatorilor calificati.

Colegii din departamentul in cadrul caruia se desfasoarda analiza ar trebui sa faca o
verificare preventiva a informatiilor inregistrate si sa permita publicarea documentatiei
unui LSA.

1.4. Evaluare

Prin utilizarea instrumentului LSA sunt urmérite doud obiective. In primul rand, compararea
organizarii muncii in diferitele statiile de invatare din cadrul aceluiasi domeniu de activitate,
respectiv unitati ale curriculumului. In al doilea rand, depunerea unui efort pentru a documenta
potentialul de invatare al acestor statii. Prin utilizarea manualului descris mai sus, datele vor fi
disponibile din rezultatele interviurilor cu operatorii calificati de la locurile lor de munca, ceea ce
inseamna ca potentialul de invatare al fiecarui loc de munca ar trebui sa fie usor de identificat si
prezentat cu claritatea necesara. Cu toate acestea, ar trebui sa se ia in considerare initial si ceea ce
se poate astepta din "potentialul de invatare" in raport cu dezvoltarea individuala, in conformitate
cu cerintele de formare profesionala.

Sigur ca "potentialul" nu este o garantie a "invatarii", ci mai degraba evidentiaza faptul ca o
situatie sau un context oferd posibilitati (bune) pentru invitarea substantiald. In cercetarea de
calificare si "potentialul de Tnvatare" al invatamantului profesional nu numai ca are conotatii de
influente pozitive la nivel personal, ci chiar evidentiaza cresterea competentelor in subiectul sau
sarcina speciala - in sensul ca cineva este activ in procesul de invatare pentru a face ceva pe care el
sau ea nu a fost in stare sa o faca inainte. Adica, cineva care nu este capabil sa faca ceva ce va
trebui sa faca mai tarziu in cariera sa nu se comporta in mod gresit, el sau ea nu este inca in
masura sa indeplineasca sarcinile cerute. Aceasta inseamna ca individul trebuie sa atinga nivelul
necesar de performanta, in raport cu actiunile si comportamentele, nu prin amenintari sau
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indemnuri, ci prin invitarea de a face ceva in mod corect. in acest scop, individul are nevoie de
oportunitati adecvate de invatare si trebuie sa profite de aceste oportunitati pentru a-si dezvolta
experienta. Formarea profesionala ajuta indivizii sa atinga aceste obiective, Insa pentru a realiza
acest rol de sprijin, cei care planifica formarea profesionala trebuie sa stie unde sunt localizate
toate posibilitatile de Tnvatare relevante in cadrul procesului de lucru. Aceasta este ceea ce
intelegem prin "potentialul de invatare".

Scopul instruirii orientate catre procesul de lucru constad in faptul ca stagiarii trebuie sa atinga
nivelul standardelor operatorilor calificati in domeniile de activitate alese: este necesar ca
domeniul de activitate sa fie descris corect, iar statiile de invatare sa fie selectate corespunzator.
Munca calificatd observata se bazeaza de fapt pe experienta si rutina efectuata de ani de zile intr-
un anumit domeniu. Astfel, in acest sens nu se poate spune ca cel mai bun domeniu de activitate si
cea mai buna statie adecvata de invatare sunt suficiente pentru a atinge nivelul muncii calificate
efectiv exercitate, cel putin in contextul unui antrenament limitat din punct de vedere al timpului!

Un alt argument pedagogic ce trebuie sa fie reflectat este: experienta operatorilor dobandita timp
de 5-15 ani niciodata nu va fi comparabild cu experienta dobandita de ucenic in perioada de
invatare - chiar daca programul de ucenicie este organizat intr-un mod foarte eficient. Acest
argument presupune ca incepatorii trebuie sa intre Tn contact cu operatorii calificati, cu "maestrii
profesiei lor" si sa Tnvete Tmpreuna cu ei, in vederea formarii profesionale. Astfel, chiar daca nu
este posibil sa devii aproape la fel de profesional ca operatorii care lucreaza la acest loc de munca
de ani de zile dupa o sedere de cateva saptamani la statia de Tnvatare, continutul cel mai
important al profesiei se poate invata cel mai eficient de la oameni care sunt experti in domeniu.
Bineinteles va exista o diferenta intre aptitudinile, cunostintele si experienta expertilor si a
ucenicilor capabili. Tnsd acest decalaj se va diminua pe masurd ce stagiarul va progresa in
efectuarea unei operatii calificate.

Prin urmare, argumentul real este ca sarcina primordiala a unei formari orientate catre proces nu
consta in transformarea cat mai rapida a Tncepatorilor in "experti". LSA actioneaza mai degraba
pentru a identifica nucleele muncii calificate competente care sunt prezente in cadrul statiilor de
invatare relevante, in conformitate cu domeniul de activitate. Mai mult de atat, scopul LSA este de
a le aduce intr-o ordine adecvata in scopuri de invatare. Astfel, este necesar sa se cunoasca
potentialul de invatare al (aproape) tuturor statiilor de invatare. Se poate analiza modul eficient in
care se invata aceasta competenta sau abilitate. De asemenea, se poate detecta ce fel de abilitati,
cunostinte si atitudini obtinute anterior trebuie sa aiba stagiarul pentru a invata in mod eficient in
acel loc de munca, de exemplu, cooperarea poate ameliora procesul de invatare. Daca un stagiar
are deja anumite abilitati, acesta va putea sa coopereze intr-o statie de testare. Astfel, un cursant
poate invata toate sarcinile direct prin implicarea in procesul de lucru.

in continuare, stagiarul ar putea, de exemplu, s3 treacd la lucrdrile de intretinere si sd invete
despre diagnosticarea defectiunilor. Pentru a putea face acest lucru in mod independent, dar sub
supravegherea instructorilor, stagiarul trebuie sa inteleaga sistemele holistice de identificare a
defectelor, modul de functionare, ordonarea si procesarea comenzilor pieselor de schimb, astfel
incat sa fie capabil sa finalizeze sarcina. Aceste componente sistemice si holistice, care sunt
compilate in scopul invatarii individuale in cadrul unui LSA conform domeniului de activitate,

n Erasmus+
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vizeaza potentialul de invatare al tuturor locurilor de munca prezente sau care pot fi dezvoltate
pentru stagiu.

Pentru a organiza o progresie efectiva (sau flux) prin diferitele statii de invatare, evaluarea LSA in
acest scop trebuie sa fie condusa de doua intrebari relevante:

- Ce spectru de competente trebuie sa fie dobandite Tn cadrul acestei statii de invatare si ce
continut al acelui spectru si pentru care dintre viitoarele posturi este necesar?

- Ce abilitati trebuie sa posede stagiarul pentru a creste sansele unei cooperari eficiente si pentru a
obtine un castig de invatare substantial?

intr-o serie de analize ale statiilor de invitare trebuie si se raspundd la aceste doud intrebari
substantiale pentru orice caz analizat. Este necesara cunoasterea conditiei intrare initiala a
capacitatii de a coopera la o statie de invatare, precum si nivelul final asteptat al cunostintelor si
aptitudinilor pe care trebuie sa le atingd stagiarul dupa parcurgerea anumitei statii de invatare.
Acest nivel final de abilitare si de cunoastere este o conditie necesara pentru initierea procesului
de Tnvatare la urmatoarea statie. Ca urmare, la fiecare statie de invatare sunt necesare date
privind conditiile initiale de invatare, precum si rezultatele invatarii anterioare care pot contribui la
conditiile de Tnvatare pentru finalizarea cu succes a posturilor de invatare ulterioare.

O analiza completa a statiei de invatare realizata intr-o fabrica va duce la o organizare logica a
pasilor necesari pentru invatare, care pot fi realizati printr-o anumita progresie prin diferite
procese de lucru organizationale. Prin urmare, evaluarea trebuie sa tina seama de "legatura
interna a tuturor proceselor de lucru”. Astfel, se poate examina daca organizarea reald a
procesului de muncd garanteazd o orientare apropiatd de domeniul de activitate. In ceea ce
priveste rezultatul acestei etape de evaluare, trebuie sa se verifice daca cerintele inerente ale
domeniului ales sunt prezente in statiile de invatare analizate si pot fi dobandite in intregul proces.
Acest lucru se datoreaza faptului ca cerintele pentru fluxul etapelor de dezvoltare a competentelor
trebuie sa se alinieze cu modul in care stagiarii se pot descurca in procesele organizationale de
lucru. Tn ceea ce priveste rezultatul acestei etape de analizd, trebuie s& se verifice dacd cerintele
unice care sunt inerente domeniului de activitate si sunt prezente in statiile de invatare analizate
pot fi realizate si Tn acest proces.

De obicei, raspunsul la aceste intrebari va depinde, de asemenea, de timpul in care stagiarii pot sta
la locul de munc operational. Tn mod evident, cineva care se grabeste s3 parcurgd rapid un proces
va invata putin despre procesul in sine. El va putea sa retina numai lucrurile pe care le-a auzit si le-
a vazut, fara a pune accent pe intelegerea si experienta acumulata in fond. O parcurgere rapida a
proceselor de lucru conduce la cunoasterea superficiala a cailor de lucru existente in companie.
Este important ca controlul intregului proces de invatare sa fie invatat in etapele unice, ceea ce
este necesar pentru misiunile viitoare intr-un sens tehnic si sa dobandeasca o intelegere in curs de
dezvoltare a intregului proces de lucru.

Parcurgerea statiilor de invatare este ghidata de un rationament pedagogic, deoarece, de
exemplu, dobandirea si fixarea abilitatilor este necesara nu doar in operatiuni simple, ci si in
situatii de lucru foarte complexe. Astfel, rareori se va gasi o statie de invatare in interiorul
companiei a cdrei sarcini se pot invata dintr-o singura incercare. Prin urmare, trebuie sa se tina
cont de faptul ca, competentele de baza pot necesita o structurare ierarhica din cauza nivelurilor
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in crestere ale dificultatilor si a cresterii timpului de Tnvatare. Astfel, este logic ca acele elemente
mai putin complexe ale unei sarcini majore sa fie invatate intr-o etapa anterioard. Aceasta
inseamna cad va avea sens sa se ordoneze parcurgerea statiilor de invatare, astfel incat, de
exemplu, abilitatea sa fie stapanita Tnainte ca un ucenic sa soseasca la o statie de invatare care
implica Tnsusirea unor sarcini mai complexe.

Analizele statiei de invatare investigheaza potentialul proceselor concrete de lucru pentru a sprijini
dezvoltarea competentelor ucenicilor.

Acestea raspund la urmatoarele intrebari:

Ce se poate Tnvata aici?

Ce trebuie deja sa fie cunoscut, pentru a obtine rezultate optime de invatare?
Constatarile sunt recomandari; implementarea concreta ar putea fi afectata de conditiile
de cadru (de exemplu numarul de destinatii de plasare la un moment dat).

Abrevieri:

AF: Activity Field- domeniul de activitate

LSA: Learning Station Analysis- analiza statiei de invatare
WBL: Work-Based Learning- invatare bazata pe practica

- Erasmus+
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1.5. Exemplu

Documentatia este orientata spre tabelul categoriilor de analiza prezentate in tabelul 1. Sablonul
este unul semi-deschis, adica in categorii, cum ar fi instrumentele, unele optiuni sunt mentionate,
altele se pot completa, in timp ce in cazul altor subcategorii optiunile sunt pre-structurate. in orice
caz, exista posibilitatea de a oferi, In orice moment, optiuni suplimentare corespunzatoare cazului
special investigat.

Descriere Statia de lucru
Data

Locatia Profesia
Repartitie Curriculum
Proces Tipul produsului / serviciului

Tipul de productie / prestare
de servicii: serie unica / mica
/ serie mare

Receptia materialelor/
comenzii

Utilizator direct al produsului
/ serviciului

Utilizatorul final al
produsului / serviciului
Etapele de productie deja
efectuate

Interdependente

Specificul procesului de lucru
legat de durata executarii,
organizarea procesului de
lucru, asigurarea calitatii etc.

Etapele procesului
(descriere
detaliatad)

Loc de lucru Hala
lluminare / mediu

Erasmus+
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Postura
Specificul
Organizare Angajati stabili

Cerinte speciale:

Caracter
interdisciplinar

Formare
profesionala

Nivelul cel mai
inalt al
autonomiei

Angajati la distanta

lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de productie
Cooperare

Specificul

Fata de alt domeniu de
activitate?

Fatd de alte posturi de instruire/
invatare

Fatd de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse

An profesional/ durata

Sediu / post anterior
Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii
operatori calificati

Asistenta / sarcini de lucru

Este folosit potentialul existent?
Posibilitati de imbunatatire
Numarul de stagiari pe loc

munca
sprijin instructiuni supraveghere
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2.ANALIZA STATIEI DE INVATARE
2.1. Sferele de baza

2.1.1. Croire manuala

Descriere

Locatia

lasi, Romania
Repartitie
Proces

Statia de lucru
Data
Profesia

Curriculum
Tipul produsului / serviciului

Tipul de productie / prestare
de servicii: serie unica / mica
/ serie mare

Receptia materialelor/
comenzii

Utilizator direct al produsului
/ serviciului

Utilizatorul final al produsului
/ serviciului

Etapele de productie deja
efectuate

Interdependente

Specificul procesului de lucru
legat de durata executarii,
organizarea procesului de
lucru, asigurarea calitatii etc.

- Erasmus+

Croire manuala

Muncitor croire manuala

Fete si captuseli din piele si
inlocuitori, acoperisuri de brant,
sabloane din carton.

Serii unice, mici si prototipuri si
mostre.

Toate materialele sunt inregistrate,
codificate si pastrate in depozit.
Comenzile sunt transmise sub forma
de fise de productie care contin date
despre tipul si necesarul de materiale.
Magazionerul pregateste materialele
pentru realizarea fiecarei comenzi si
le transmite departamentului de
croire  Tmpreunda cu fisele de
productie.

Operatorul pregateste instrumentele
necesare croirii.

Departamentul de asamblare prin

coasere

e Departamentul de dezvoltare in
cazul prototipurilor.

o Departamentul comercial in cazul
mostrelor;

Receptia, verificarea si inregistrarea
materialelor Tn gestiune

Nu
Fiecare operator este responsabil de
verificarea conformitdtii materialelor

primite, de organizarea procesului de
lucru, de verificarea si organizarea
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instrumentelor de croit si de calitatea
reperelor croite.

Etapele procesului Procesul de planificare a productiei este unul complex a carui
(descriere desfasurare depinde de comenzile contractate si include urmatoarele
detaliatad) etape:

Inregistrarea comenzii in baza de date

- Numele clientului

- Modelul

- Numarul de produse

- Marimile

- Termenul de livrare
Intocmirea fisei tehnice

- se face cu ajutorul unui program specializat de management, numit
ERP

- se centralizeaza datele referitoare la model, numar de perechi, tipul
de materiale de baza si auxiliare necesare pentru realizarea comenzii

- programul calculeaza automat consumul de material necesar.
Achizitia materialelor

Achizitia materialelor se face atat de la furnizori interni (talpi, piele
pentru captuseli, branturi) cat si de la cei externi (piele pentru fete).

Functie de cantitatea de materiale disponibile in depozitul fabricii si
de comenzile receptionate pe parcurs este necesara actualizarea
periodica a stocului de materiale.

Loc de lucru Hala Hala principala de productie, 1in
proximitatea departamentelor de
proiectare si de design si a atelierul de
asamblare prin coasere.

lluminare / mediu Naturald (geamuri) si artificial3
(becuri orientate spre zona de lucru).

Postura n picioare.

Specificul e Rafturi pentru depozitarea
materialelor, a instrumentelor de
croit si a sabloanelor;

e Masa pentru verificarea reperelor
croite si formarea comisioanelor;

e Loc de depozitare a comenzilor
finalizate.
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profesionala

Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System

PROJECT 2017-1-DE02-KA202-004174

Angajati stabili

Angajati la distanta

lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de productie
Cooperare

Specificul

Fata de alt domeniu de
activitate?

Fata de alte posturi de
instruire/ invatare

Fata de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse
An profesional/ durata

Sediu / post anterior
Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)
Experienta cu ucenicii si
tinerii operatori calificati

Asistentd / sarcini de lucru

- Erasmus+

1

Nu

Maistru, proiectant, designer.
1

1

Nu

Superior ierarhic.

Varietate mare de materiale utilizate

(natura, culoare, finisaj, grosime,

caracteristici fizico-mecanice).

Nu

e Protectia mediului;

e Asigurarea calitatii;

e Protectia muncii.

e Pregatire i
coasere;

e Design;

e Proiectare.

e Caracteristicile materialelor;

e Structura incaltamintei;

e Asezarea reperelor;

e Croirea reperelor;

e procedurile Si standardele
referitoare la asigurarea calitatii.

asamblare  prin

e Instruire teoretica;
e TInvatare la locul de munca.

e Utilizarea instrumentelor de croit;

e Croirea manuala a sabloanelor din
carton;

e Asezari practice a sabloanelor pe
diferite tipuri de materiale;

e Croirea pieilor si a inlocuitorilor.

Cresterea treptata a dificultatii

sarcinilor.

Notiunile de baza sunt dobandite
rapid, dar pentru fundamentarea lor
este necesara exersarea practica.

e verificarea materialelor Si
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identificarea defectelor;
e identificarea modului de asezare si
croire a reperelor;
e croirea reperelor;
e verificarea reperelor;
e formarea comisioanelor;
e gruparea si depozitarea reperelor;
Este folosit potentialul Da
existent?
Posibilitati de imbunatatire e Nivelul de cunostinte teoretice si
practice al muncitorului;
e Modul de instruire teoretica si
practica;
e Gradul de independentda i
responsabilitate al muncitorului.
Numarul de stagiari pe loc 1
munca
Nivelul cel mai sprijin instructiuni supraveghere Independent
inalt al autonomiei 0-6 6-12 12-24 24-...

‘ B |

Fig. 1 Croire manuald

Erasmus+
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2.1.2. Croire mecanica

Descriere

Locatia
lasi, Romania

Repartitie
Proces

Statia de lucru
Data

Profesia

Curriculum
Tipul produsului / serviciului

Tipul de productie / prestare
de servicii: serie unica / mica /
serie mare

Receptia materialelor/
comenzii

Utilizator direct al produsului
/ serviciului

Utilizatorul final al produsului
/ serviciului

Etapele de productie deja
efectuate

Interdependente

Specificul procesului de lucru
legat de durata executarii,
organizarea procesului de
lucru, asigurarea calitatii etc.

- Erasmus+

Croire la stanta

Operator croire

Fete si captuseli din piele si inlocuitori,
intarituri, bombeuri, branturi,
acoperisuri de brant.

Serii mici sau mari

Toate materialele sunt finregistrate,
codificate si pastrate in depozit.

Comenzile sunt transmise sub forma de
fise de productie care contin date
despre tipul si necesarul de materiale.
Magazionerul pregateste materialele
pentru realizarea fiecarei comenzi si le
transmite departamentului de croire
impreuna cu fisele de productie.

Operatorul pregateste instrumentele
necesare croirii.

Departamentul de asamblare prin
coasere

e Clientii finali Tn cazul productiei n
serie.

Receptia, verificarea si fnregistrarea
materialelor in gestiune

Nu

Fiecare operator este responsabil de
verificarea conformitatii materialelor
primite, de organizarea procesului de
lucru, de verificarea si organizarea
cutitelor de croit, de verificarea si
intretinerea utilajelor si de calitatea
reperelor croite.
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Etapele procesului

(descriere detaliata) sarcini:

Stanta de croit este deservita de catre un operator care are urmatoarele

e receptia comenzii (numar de perechi, piese, marimi, materiale),
impreuna cu materialele si sabloanele de croit (fig.2);

e asezarea materialului pe masa de lucru si identificarea defectelor;

e reglarea parametrilor masinii de croit Tn functie de forma si natura
materialelor si in functie de forma si dimensiunile cutitelor de croit
(naltimea cutitului, adancimea de taiere, tipul de cutit) (fig.3);

e pregatirea cutitelor pe masa de lucru de langa masina de croit;

e identificarea variantelor de asezare a reperelor pe suprafata

materialelor;
e croirea reperelor;

e verificarea respectdrii comenzii (tip si numar de repere), verificarea
calitatii reperelor, formarea comisioanelor; depozitarea comenzilor.

Operatorul stantei de croit este responsabil de verificarea functionarii

masinii.

Loc de lucru Hala
lluminare / mediu

Postura

Specificul

Organizare Angajati stabili

Angajati la distanta
lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de productie

Cooperare

Specificul

Erasmus+

Tncdpere separats.

Naturala (geamuri) si artificiala (becuri
orientate spre zona de lucru).

Tn picioare.

e Rafturi pentru depozitarea
materialelor, a instrumentelor de
croit si a sabloanelor;

e Masa pentru verificarea reperelor
croite si formarea comisioanelor;

e Loc de depozitare a comenzilor
finalizate.

Nu
Maistru.
2

1

Nu

Superior ierarhic.

Varietate mare de materiale utilizate
(natura, culoare, finisaj, grosime,
caracteristici fizico-mecanice).
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Formare
profesionala

System
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Fata de alt domeniu de
activitate?

Fatd de alte posturi de instruire/

invatare

Fatd de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse

An profesional/ durata

Sediu / post anterior

Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii
operatori calificati

Asistenta / sarcini de lucru

- Erasmus+

e Utilizarea rationala a materialelor;
e Reglarea corespunzatoare a
parametrilor stantei.

e Protectia mediului;
e Asigurarea calitatii;
e Protectia muncii.

e Pregatire si asamblare prin coasere;
e Proiectare.

e Caracteristicile materialelor;

e Structura incaltamintei;

e Asezarea reperelor;

e Croirea reperelor;

e procedurile Si standardele
referitoare la asigurarea calitatii.

e |nstruire teoretica;
e TInvatare la locul de munca.

Croirea manuala

e Asezari practice a sabloanelor pe
diferite tipuri de materiale;

e Utilizarea si intretinerea masinilor
de croit;

e Croirea pieilor si a inlocuitorilor.

Cresterea dificultatii

operatiilor

graduala a

Notiunile de baza sunt dobandite rapid,
dar pentru fundamentarea lor este
necesara exersarea practica.

e verificarea materialelor Si
identificarea defectelor;

e identificarea modului de asezare si
croire a reperelor;

e croirea reperelor;

e verificarea reperelor;

e formarea comisioanelor;
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e gruparea si depozitarea reperelor;

Este folosit potentialul existent?

Posibilitdti de imbunadtatire e Nivelul de cunostinte teoretice si
practice ale operatorilor;

e Modul de instruire teoretica si
practica;

e Gradul de independenta @ si
responsabilitate al operatorului.

Numarul de stagiari pe loc munca 4

Nivelul cel mai sprijin instructiuni supraveghere Independent
inalt al 0-6 6-12 12-24 24-...
autonomiei

Fig. 3

Fig. 2 . . . .
Croirea reperelor cu ajutorul stantei de croit

Receptia si organizarea materialelor de croit

Erasmus+
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2.1.3. Croire automata

Descriere

Statia de lucru

DE] ]

Croire automata

Locatia Profesia Operator croire

lasi, Romania

Repartitie Curriculum

Proces Tipul produsului /' pete si ciptuseli din piele si inlocuitori,
serviciului acoperisuri de brant, sabloane din carton.
Tipul de Serii mici sau mari.
productie /

Erasmus+

prestare de
servicii: serie
unica / mica /

serie mare

Receptia Toate materialele sunt inregistrate, codificate
materialelor/ si pastrate in depozit.

comenzii

Utilizator direct
al produsului /
serviciului
Utilizatorul final
al produsului /

Comenzile sunt transmise sub forma de fise de
productie care contin date despre tipul si

necesarul de  materiale.  Magazionerul
pregateste materialele pentru realizarea
fiecarei comenzi Si le transmite

departamentului de croire Tmpreuna cu fisele
de productie.

Operatorul pregateste instrumentele necesare
croirii.

Departamentul de asamblare prin coasere

e Clientii finali in cazul productiei in serie.

serviciului

Etapele.de _ Receptia, verificarea Si inregistrarea
productie deja materialelor in gestiune

efectuate

Interdependente

Specificul Fiecare operator este responsabil de

procesului de
lucru legat de

verificarea conformitatii materialelor primite,
de organizarea procesului de lucru, de

27
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Etapele procesului
(descriere detaliatad)

Loc de lucru

n Erasmus+
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durata executarii, verificarea si organizarea cutitelor de croit, de

organizarea verificarea si fintretinerea utilajelor si de
procesului de calitatea reperelor croite.

lucru, asigurarea

calitatii etc.

Masina de croit automata este deservita de 2 operatori care au
urmatoarele sarcini:

Croirea reperelor

e receptia comenzii (numar de perechi, piese, marimi, materiale),
impreuna cu materialele si sabloanele de croit (fig.4);

e introducerea in calculatorul masinii a modelelor electronice
(fig.5);

e introducerea in calculator a detaliilor tehnice de pe fisa de
productie;

e asezarea materialului pe masa de lucru si identificarea
defectelor;

e setarea parametrilor masinii de croit (inaltimea cutitului,
adancimea de taiere, tipul de cutit) Tn functie de forma si
natura materialelor;

e identificarea variantelor de asezare a reperelor pe suprafata
materialelor;

e asezarea pieselor virtuale pe suprafata materialului si lansarea
comenzii de croire.

Verificarea reperelor

e scoaterea reperele croite din masing;

e verificarea respectarii comenzii (tip si numar de repere);

e verificarea calitatii reperelor;

e formarea comisioanelor (grupand perechile pe marimi) (fig.3).

Operatorul masinii de la croit este responsabil de verificarea si
intretinerea masinii: inlocuirea minei de insemnat, completarea cu
ulei, deprafuire, curatarea cutitelor, verificarea senzorilor de
protectie etc.

Hala Incipere separati.
lluminare / Naturald (geamuri) si artificiala (becuri orientate
mediu spre zona de lucru).

Masina este prevazuta cu surse proprii de
iluminare.

Postura in picioare.
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Specificul

Angajati
stabili
Angajati la
distanta
lerarhie

Organizare

Ciclu
Schimburi

Locuri similare
de productie
Cooperare

Specificul

Cerinte speciale:

Fata de alt domeniu de
activitate?

Caracter
interdisciplinar

Fata de alte posturi de
instruire/ invatare

Fata de ateliere de
invatare/ instruire
teoretica?

Fata de diverse

Formare An profesional/ duratd

profesionala

- Erasmus+

Nu

Rafturi pentru depozitarea materialelor, a

instrumentelor de croit si a sabloanelor;

Masa pentru verificarea reperelor croite si

formarea comisioanelor;
Loc de depozitare a comenzilor finalizate.

Maistru.

1
1
Nu

Superior ierarhic.

Varietate mare de materiale utilizate (natura,
culoare, finisaj, grosime, elasticitate).

Nu

Utilizarea rationala a materialelor;
Reglarea corespunzatoare a masinii.

Protectia mediului;
Asigurarea calitatii;
Protectia muncii.

Pregatire si asamblare prin coasere;
Proiectare.

Caracteristicile materialelor;
Structura incaltamintei;
Asezarea reperelor;

Croirea reperelor.

Operarea masinilor de croit.
procedurile si standardele
asigurarea calitatii.

referitoare

Instruire teoretica;
Tnvatare la locul de munca.

la
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Sediu / post anterior

Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)

Experienta cu ucenicii si

tinerii operatori
calificati

Asistenta / sarcini de
lucru

Este folosit potentialul
existent?

Posibilitati de
imbunatatire

Numarul de stagiari pe
loc munca

sprijin
0-6

instructiuni
6-12

- Erasmus+

Croirea manual

Asezari practice a sabloanelor pe diferite
tipuri de materiale;

Utilizarea si intretinerea masinilor de croit;
Croirea pieilor si a inlocuitorilor

Cunostinte de baza operare calculator.

Cresterea graduala a dificultatii operatiilor

Notiunile de baza sunt dobandite rapid, dar

pentru

fundamentarea lor este necesara

exersarea practica.

e verificarea materialelor si identificarea
defectelor;

e identificarea modului de asezare si croire a
reperelor;

e croirea reperelor;

e verificarea reperelor;

e formarea comisioanelor;

e gruparea si depozitarea reperelor;

Nu

e Nivelul de cunostinte teoretice si practice ale
operatorilor;

e Modul de instruire teoretica si practica;

e Gradul de independenta si responsabilitate al
operatorului.

1

supraveghere Independent

12-24 24-...
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Fig. 4 Organizarea, aranjarea si re-aranjarea Fig. 5 Verificarea si formarea comisioanelor
tiparelor

2.1.4. Pregatirea si prelucrarea reperelor (pregatit cusut)

Descriere Statia de lucru Pregatirea si prelucrarea reperelor
Data

Locatia Profesia Muncitor calificat

lasi, Romania Operator masina de cusut

Repartitie Curriculum

Proces Tipul produsului / serviciului Repere fete si ciptuseli din piele si

inlocuitori.

Tipul de productie / prestare de  serjj unice, mici, mari prototipuri si
servicii: serie unica / mica / mostre.
serie mare
Receptia materialelor/ Comenzile sunt receptionate de Ia
comenzii

atelierul de croit in lazi ce includ
comisioane si fisa de productie.
Utilizator direct al produsului/ Asamblare prin coasere.

serviciului

Utilizatorul final al produsului /

e Departamentul de dezvoltare 1n
serviciului

cazul prototipurilor.
e Departamentul comercial in cazul
mostrelor;

Erasmus+ 31
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e Clientii finali in cazul productiei de
serie.
Etapele de productie deja Croirea reperelor.
efectuate
Interdependente Nu
Specificul procesului de lucru Fiecare operator este responsabil de
legat de durata executarii, verificarea conformitatii comisioanelor
organizarea procesului de primite, de organizarea procesului de
lucru, asigurarea calitatii etc. lucru si de verificarea utilajelor.

Etapele procesului | Subtierea reperelor

(descriere detaliata)

receptia comisioanelor impreuna cu fisa de productie (numar de
perechi, piese, marimi, material, specificatii tehnice);

reglarea parametrilor de subtiere in functie de specificul fiecarui reper
(forma, grosimea) si a tipului de subtiere;

subtierea reperelor (fig.6);

formarea comisioanelor.

Intarirea reperelor

receptia comisioanelor impreuna cu fisa de productie (numar de
perechi, piese, marimi, material, specificatii tehnice);

reglarea parametrilor masinii in functie de natura materialului
(temperatura, forta de presare si timp) (fig.7);

intarirea reperelor ;

formarea comisioanelor.

indoirea marginilor reperelor

receptia comisioanelor impreuna cu fisa de productie (numar de
perechi, piese, marimi, material, specificatii tehnice);

reglarea parametrilor masinii in functie de natura materialului
(temperatura, viteza si latimea marginii) (fig.8);

indoirea marginilor;

verificarea marginilor indoite si retusarea eventualilor neconformitati;
formarea comisioanelor.

Insemnarea reperelor

n Erasmus+

receptia comisioanelor impreuna cu fisa de productie si a sabloanelor
de insemnat (numar de perechi, piese, marimi, material, specificatii
tehnice);

insemnarea reperelor;

verificarea si formarea comisioanelor.
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Cambrarea caputelor

e receptia comisioanelor impreuna cu fisa de productie si a sabloanelor

de recroit;
e cambrarea caputelor;

e recroirea reperelor in baza sabloanelor de recroit;
e verificarea si formarea comisioanelor.

Fiecare operator este responsabil de verificarea functionarii optime a
utilajului si de intretinerea periodica a acestuia (desprafuire, ascutirea

cutitelor, indepartarea

deseurilor).

De asemenea operatorul este

responsabil de corectitudinea efectuarii operatiei.

Hala

[luminare / mediu

Postura

Specificul

Angajati stabili

Angajati la distanta

lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de productie
Cooperare

Specificul

Fata de alt domeniu de activitate?

- Erasmus+

Hala principala de productie, in
proximitatea liniei de cusut, atelierul de
asamblare prin coasere.

Naturala (geamuri) si artificiala (becuri
orientate spre zona de lucru).

n pozitia asezat.

Masa pentru depozitarea comisioanelor,
pastrarea fiselor de productie,
verificarea reperelor si  formarea
comisioanelor;

Subtierea reperelor- 2.
intarirea reperelor- 1.
Tndoirea marginii reperelor- 1.
Preformarea caputei- 1.

Nu

Maistru cusut.

1

1

Nu

Superior ierarhic.

Varietate mare a formei, a dimensiunilor
si a naturii reperelor.

Nu
e Protectia mediului;

e Asigurarea calitatii;
e Protectia muncii.
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Fatd de alte posturi de instruire/
invatare

Fatd de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse

An profesional/ durata

Sediu / post anterior

Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii (individualizare,
durata, cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii
operatori calificati

Asistenta / sarcini de lucru

Este folosit potentialul existent?

Posibilitati de imbunatatire

Numarul de stagiari pe loc munca

sprijin instructiuni

- Erasmus+

e croirea reperelor;

o design;

e proiectare;

e asamblare prin coasere.

e caracteristicile materialelor;

e structura incaltamintei;

e pregatirea reperelor;

e reglarea, operarea si Iintretinerea
utilajelor.

e procedurile Si standardele
referitoare la asigurarea calitatii.

e |nstruire teoretica;
e Tnvétare la locul de munca.

e analiza mostrelor si interpretarea
fiselor tehnologice;

e operatiile de pregatire a reperelor;

e identificarea defectelor;

e reglarea, operarea si intretinerea
utilajelor.

Identificarea reperelor incaltamintei si a
tipurilor de operatii necesare pe baza
mostrei si functie de specificatiile
tehnice.

Notiunile de baza sunt dobandite rapid,
dar pentru fundamentarea lor este
necesara exersarea practica.

e |Instruire teoretica si practica;
e Exersarea pe diferite tipuri de
materiale.

Nu

e Nivelul de cunostinte teoretice si
practice ale operatorilor;

e Modul de instruire teoretica si
practica;

e Gradul de independenta Si
responsabilitate al operatorului.

supraveghere Independent
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Fig. 8 Indoirea marginii reperelor
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2.1.5. Asamblare prin coasere

Descriere Statia de lucru Asamblare prin coasere
Data
Locatia Profesia
lasi, Romania Operator masina de cusut
Repartitie Curriculum
Proces Tipul produsului / serviciului  semifabricat structurat prin coasere.

Tipul de productie / prestare  gqrij unice, mici, mari prototipuri si
de servicii: serie unicd / micd  ostre.

/ serie mare
Receptia materialelor/ Comenzile sunt receptionate de la
St pregdtire pentru asamblarea prin

coasere in lazi ce includ comisioane si
fisa de productie.

Utilizator direct al produsului  pregstire si pentru formare spatial3.

/ serviciului
Utilizatorul final al produsului 4 Departamentul de dezvoltare in
/ serviciului cazul prototipurilor.
e Departamentul comercial in cazul
mostrelor;
e Clientii finali in cazul productiei de
serie.
Etapele de productie deja Pregétirea si prelucrarea reperelor.
efectuate
Interdependente Nu
Specificul procesului de lucru  fiecare operator este responsabil de
legat de durata executarii, verificarea  comisioanelor  primite
organizarea procesului de (conformitate), de  organizarea
lucru, asigurarea calitatii etc.  procesului de lucru, de verificarea
utilajelor.
Etapele procesului n atelierul de structurare al ansamblului superior operatorii sunt
(descriere organizati in grupuri de 3-4 persoane, care au urmatoarele sarcini:
detaliata) pregdtirea reperelor, coaserea reperelor, verificarea ansamblelor si

formarea comisioanelor.

Pregatirea reperelor

e receptia comisioanelor impreuna cu fisa de productie (humar de
perechi, piese, marimi, material, specificatii tehnice);
o efectuarea operatiilor ajutatoare coaserii cum ar fi: insemnarea

- Erasmus+
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reperelor, montarea reperelor prin lipire, montare banda de
intdrire, taiat ate etc. (fig. 9);

e formarea comisioanelor.

Asamblarea reperelor prin coasere (fig. 10)

e receptia comisioanelor impreuna cu fisa de productie (numar de
perechi, piese, marimi, material, specificatii tehnice);

e reglarea parametrilor de coasere in functie de specificul fiecarui
model;

e coaserea reperelor;

e formarea comisioanelor(fig. 11).

De asemenea, in atelierul de structurare si imbinare al ansamblului

superior, in cazul anumitor modele se introduce si se preformeaza

bombeul.

Loc de lucru Hala Hala principald de productie, atelierul
de asamblare prin coasere.
lluminare / mediu Naturald (geamuri) si artificial3
(becuri orientate spre zona de lucru).

Postura n pozitia asezat.

Specificul e Masind de cusut;

e Masa de lucru pentru pregatirea
reperelor, verificarea reperelor si
formarea comisioanelor.

Organizare Angajati stabili 3-4
Angajati la distanta Nu
lerarhie Maistru, operator.
Ciclu 1
Schimburi 1

Locuri similare de productie g

Cooperare Superior ierarhic.

- Erasmus+
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Specificul

Cerinte speciale:

Caracter Fata de alt domeniu de
interdisciplinar  activitate?

Fatd de alte posturi de instruire/
invatare

Fatd de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse

Formare An profesional/ durata

profesionala

Sediu / post anterior

Ce trebuie sa invete?

- Erasmus+

Varietate mare a formei, a
dimensiunilor, a naturii reperelor si a
modelelor.

Nu

e Protectia mediului;
e Asigurarea calitatii;
e Protectia muncii.

e croirea reperelor;
e design;

® proiectare;

e formare spatiala.

e caracteristicile materialelor pentru
fete;

e material auxiliare;

e structura incaltamintei;

e pregatirea reperelor;

e reglarea, operarea si intretinerea
utilajelor;

e coaserea reperelor;

e ordinea operatiilor;

e procedurile Si standardele
referitoare la asigurarea calitatii.

Nu

e Instruire teoretica;
e TInvatare la locul de munca.

Nu

e verificarea si utilizarea acelor de
cusut, a atelor si a foarfecilor;

e reglarea masinilor de cusut fin
functie de caracteristicile
materialelor si a specificatiilor
tehnice;
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Nivelul cel mai
inalt al
autonomiei

ip System

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii
operatori calificati

Asistenta / sarcini de lucru

Este folosit potentialul existent?

Posibilitati de Tmbunatatire

Numarul de stagiari pe loc
munca

sprijin instructiuni
0-6 6-12

n Erasmus+

e realizarea tuturor tipurilor de
cusaturi, utilizand masini de cusut
cu masa plana si cu coloana;

e realizarea tuturor operatiilor de
pregatire a reperelor pentru
coasere.

Identificarea reperelor incaltamintei si
a tipului de operatii de coasere
necesare in baza mostrei si functie de
specificatiile tehnice si realizarea
tuturor operatiilor de coasere.

Notiunile de baza sunt dobandite
rapid, dar pentru fundamentarea lor
este necesara exersarea practica.

e Instruire teoretica si practica;

e Exersarea abilitatilor practice de
coasere pe diferite tipuri de
materiale.

e Nivelul de cunostinte teoretice si
practice ale operatorilor;

e Modul de instruire teoretica si
practica;

e Gradul de independenta i
responsabilitate al operatorului.

1
supraveghere Independent
12-24 24-...
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Fig. 9 Efectuarea operatiilor ajutdtoare coaserii

S 4

Fig. 10 Insemnarea reperelor Fig. 11 Formarea comisioané/or

Erasmus+
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2.1.6. Pregatire pentru formare spatiala

Descriere

Locatia
lasi, Romania

Repartitie

Proces

Etapele
procesului
(descriere

Statia de lucru
Data

Profesia

Curriculum

Tipul produsului
/ serviciului
Tipul de
productie /
prestare de
servicii: serie
unica / mica /
serie mare
Receptia
materialelor/
comenzii

Utilizator direct
al produsului /
serviciului
Utilizatorul final
al produsului /
serviciului

Etapele de
productie deja
efectuate
Interdependent
e

Specificul
procesului de
lucru legat de
durata
executarii,
organizarea
procesului de

lucru, asigurarea

calitatii etc.

Pregatire pentru formare spatiala

Operator calificat

Operator masini pentru formare spatiala

Semifabricat.

Serii unice, mici, mari prototipuri si mostre.

Comenzile sunt receptionate de la departamentul de
asamblare prin coasere impreuna cu fisa de productie,
semifabricatele  (ansamblul  superior) si  reperele
intermediare (staif rigid si bombeu).

Formare spatiala.

e Departamentul de dezvoltare in cazul prototipurilor.
e Departamentul comercial in cazul mostrelor;
e Clientii finali Tn cazul productiei de serie.

Asamblare prin coasere.

Nu

Fiecare operator este responsabil de verificarea produselor
primite (conformitate), de organizarea procesului de lucru,
de verificarea si Tintretinerea utilajelor, de calitatea
produsului obtinut.

Procesul de pregatire a semifabricatelor pentru formarea spatiala include
urmatoarele etape si operatii:

Erasmus+
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Mwnlu Ina

detaliata)

ip System

Pregatirea comenzilor

e receptia semifabricatelor de la atelierul de asamblare prin coasere,
impreuna cu fisa de productie (fig. 14);

e pregatirea tuturor componentelor necesare formarii spatiale si talpuirii
(branturi, tocuri, staifuri rigide, bombeuri) (fig. 15);

e gruparea comisioanelor in functie de numarul de marime si operatiile
ulterioare.

Aplicarea bombeurilor
Etape:

e introducerea bombeuluiintre fete si captuseli in zona de varf a incaltamintei
(In functie de tipul constructiv Tncaltamintea poate sa fie intdrita sau
neintarita; Tn cazul folosirii a unor materiale mai groase, marginea
bombeului este anterior subtiata) (fig. 16);

e termo-lipirea bombeului- masina de presat la cald;

Observatii:

e trebuie sa asigure o asezare centrata si egal distantata a bombeului in
raport cu fetele si sa evite formarea cutelor.

Defecte posibile: bombeul nu adera la suprafata caputei, nu este centrat, nu
este respectata distanta fata de marginea rezervei de tras, fetele sunt afectate
termic in urma presarii la cald, formarea cutelor.

Aplicarea staifurilor
Etape:

e introducerea staifului rigid intre fete si captuseli (fig.17);
o preformarea fetelor in zona de calcai.

Observatii: parametrii tehnologici ai utilajului (presiune, temperatura, timp) se
regleaza in functie de natura materialului din care sunt realizate staifurile.

Defecte posibile: deformarea semifabricatului la spate, dezlipirea staifului,
centrarea necorespunzatoare a staifului in raport cu fetele si captuselile,
formarea cutelor.

Tmbricarea marginii branturilor

e pregatirea si imbracarea marginii branturilor in conformitate cu fisa de
productie si specificul modelului;

e operatia se realizeaza in cazul modelelor deschise in zona de calcai si/ sau
varf;

e operatia se realizeaza manual si presupune ungerea cu adeziv a brantului si

n Erasmus+
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a fasiei si lipirea acestora dupad respectarea timpului de evaporare a
solventului;
e zona de lucru este ventilata pentru eliminarea vaporilor de solventi.
Fixarea brantului pe calapod
e centrarea brantului astfel incat conturul acestuia sa se suprapuna exact
peste conturul calapodului, iar suprafata sa sa corespunda cu suprafata
talpii calapodului;
e fixarea brantului pe calapod (fig.18);
e aceasta operatie constd in fixarea provizorie a brantului pe calapod cu
ajutorul unor scoabe.
Operatorii sunt responsabili de reglarea parametrilor de lucru, verificarea si
intretinerea masinii, receptia componentelor si materialelor de lucruy,
verificarea si regruparea comisioanelor.
Loc de lucru Hala Hala principala de productie, spatiu separat in cadrul
atelierului de formare spatiala si talpuire.
lluminare / mediu Naturald (geamuri) si artificiald (becuri orientate spre
zona de lucru).
Postura Tn picioare si asezat.
Specificul e Masd de lucru pentru efectuarea operatiilor,
verificarea reperelor si formarea comisioanelor;
e Loc de depozitare a comenzilor finalizate;
e Masina de presat la cald;
e Masina de preformat calcai;
Masina de fixat branturi pe calapod.
Organizare Angajati stabili 3
Angajati la distanta
lerarhie Maistru,
Ciclu 1
Schimburi 1
Locuri similare de Nu
productie
Cooperare Superior ierarhic.
Specificul Varietate mare de modele.

Cerinte speciale:

Reglarea corespunzatoare a masinilor de lucru.

n Erasmus+
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Caracter
interdisciplinar

Formare
profesionala

Fata de alt domeniu
de activitate?

Fata de alte posturi
de instruire/
invatare

Fata de ateliere de
fnvatare/ instruire
teoretica?

Fata de diverse

An profesional/
durata

Sediu / post anterior

Ce trebuie sa
invete?

Specificul instruirii
(individualizare,
durata,
cronometrare)

Experienta cu
ucenicii si tinerii
operatori calificati
Asistenta / sarcini de
lucru

- Erasmus+

e Protectia mediului;
e Asigurarea calitatii;
e Protectia muncii.

e Asamblare prin coasere;
e Formare spatial3;
e Talpuire.

e caracteristicile materialelor pentru fete;

e material auxiliare;

e structura incaltamintei;

e caracteristicile calapoadelor;

e pregatirea reperelor;

e reglarea, operarea si intretinerea utilajelor;

e specificul operatiilor de pregarire pentru formare
spatial3a;

e ordinea operatiilor.

e procedurile si standardele referitoare la asigurarea
calitatii.

e |nstruire teoretica;
e TInvitare la locul de munca.

e montarea staifurilor si a bombeurilor;

e preformarea fetelor in zona de calcai;

e fixarea brantului pe calapod;

e verificarea semifabricatelor conform fiselor de
productie si a cerintelor de calitate.

e |dentificarea zonelor de introducere a reperelor de
intarire;

e Introducerea corecta a semifabricatului in masina de
preformat;

e fixarea branturilor;

e I|dentificarea defectelor.

Notiunile de baza sunt dobandite rapid, dar pentru
fundamentarea lor este necesara exersarea practica.

e Preformarea semifabricatelor;
e Setarea parametrilor masinilor in functie de natura
materialelor utilizate.
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Este folosit Nu

potentialul existent?

Fosibilivtau'gi.de e Nivelul de cunostinte teoretice si practice ale
imbunatatire operatorilor;

e Modul de instruire teoretica si practica;
e Gradul de independenta si responsabilitate al
operatorului.

Numarul de stagiari 4
pe loc munca

Nivelul cel mai  sprijin instructiuni supraveghere Independent
nalt al 0-6 6-12 12-24 24-...
autonomiei

Fig. 15 Pregdtirea componentelor necesare pentru

Fig. 14 Receptia semifabricatelor e g
g pr f formare spatiald si talpuire

Erasmus+
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Fig. 16 Aplicaréa si termo-lipirea bombeului

A)

Fig. 17 Introducerea si preformarea staifului Fig. 18 Fixarea brantului pe suprafata plantard a
rigid calapodului

Erasmus+
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2.1.7. Formare spatiala

Descriere

Locatia
lasi, Romania

Repartitie

Proces

Etapele procesului
(descriere detaliata)

Erasmus+

Statia de lucru
Data

Profesia

Curriculum
Tipul produsului / serviciului

Tipul de productie / prestare de
servicii: serie unica / mica / serie
mare

Receptia materialelor/ comenzii

Utilizator direct al produsului /
serviciului
Utilizatorul final al produsului /
serviciului

Etapele de productie deja
efectuate
Interdependente

Specificul procesului de lucru
legat de durata executarii,
organizarea procesului de lucru,
asigurarea calitatii etc.

Formare spatiala

Operator calificat

Operator masina de tras varf, spate, lateral

Semifabricat.

Serii unice, mici, mari prototipuri si mostre.

Comentzile sunt receptionate de la lansator
in 1azi ce contin fisa de productie si
comisioanele (semifabricatele).

Fixarea fetelor.

e Departamentul de design/dezvoltare in
cazul prototipului;

e Departamentul comercial 1in
mostrelor;

e Clientul in cazul productiei in serie.

cazul

Pregatire pentru formare spatiala.

Nu
Fiecare operator este responsabil de
verificarea produselor primite

(conformitate), de organizarea procesului
de lucru, de verificarea si fintretinerea
utilajelor si de calitatea produselor
obtinute.

Procesul de formare spatiald include o serie de operatii realizate de operatori
diferiti. Tn cadrul companiei existd 2 tipuri de formare spatiald, si anume

manuala si mecanica.

Tragerea manuala:

e conditionarea fetelor - se favorizeaza procesul de formare spatiala prin
umezirea fetelor sau termo-activarea acestora;
e centrarea fetelor pe calapod si fixarea inaltimii carambului la spate (fig. 19);

e tragerea fetelor la varf (fig. 20);
e tragerea fetelor in parti (fig. 21);

e tragerea fetelor la calcai;
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e ciocanirea fetelor si a rezervelor de tragere in vederea indreptarii cutelor.

Tragerea mecanica include urmatoarele etape:
Tragerea fetelor la varf (fig. 22)

e operatia se executa pe masini de tras prevazute cu clesti si placi;

e masinile se regleaza in functie de capacitatea de deformare a fetelor;

e depunerea adezivului se poate face anterior sau simultan cu executarea
operatiei de tragere.

Defecte posibile: fetele nu sunt asezate simetric fata de calapod, rezerva de
tras nu este lipita corespunzator pe brant, craparea si ruperea fetelor.

Tragerea fetelor in parti

e anterior operatiei se verifica daca fetele sunt centrate si pozitionate corect
in zona de calcai;

e operatia se realizeaza pe masini de tras cu role care tensioneaza rezerva de
tragere pe portiunea de mijloc a incaltamintei si o preseaza pe brant in
vederea fixarii acesteia prin lipire.

Defecte posibile: cute ale fetelor in zona carambilor, pozitionarea liniilor de

imbinare a reperelor componente ( de exemplu: linia dintre carambi si caputa)

nu are o pozitie simetrica pe pereche, latimea rezervei de tras nu este
uniforma, rezerva nu este lipita corespunzator.

Tragerea fetelor la calcai (fig. 23)

e operatia se realizeaza pe masini de tras cu placi;
e in functie de model, fixarea rezervei se face prin lipire sau cu texuri.

Defecte posibile: inaltimea incaltamintei in zona de cadlcai nu este
corespunzatoare, linia de Tmbinare a reperelor componente ( de exemplu: linia
dintre carambi si caputd) nu are o pozitie simetrica pe pereche, incaltamintea
nu este centrata fata de linia de simetrie a zonei de calcai, latimea rezervei de
tras nu este uniforma, rezerva nu este fixata corespunzator.

Operatorul este responsabil de reglarea parametrilor de lucru, verificarea si
intretinerea masinilor.

Hald Hala principald de productie, atelierul de
formare spatiala si talpuire.

lluminare / mediu Naturald (geamuri) si artificiald (becuri
orientate spre zona de lucru).

Postura in picioare si asezat.

Specificul e Band3 transportoare;

e Utilaje specifice;
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Angajati stabili

Angajati la distanta

lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de productie
Cooperare

Specificul

Fata de alt domeniu de activitate?

Fata de alte posturi de instruire/
invatare

Fatd de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse

An profesional/ duratd

Sediu / post anterior

Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii (individualizare,
durata, cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii
operatori calificati

- Erasmus+

4
Nu

Loc de comenzilor

finalizate.

depozitare a

Maistru,

1
1
Nu

Superior ierarhic.

Varietate mare de modele.

Nu

Reglarea corespunzatoare a masinilor;
Evitarea defectelor posibile.

Protectia mediului;
Asigurarea calitatii;
Protectia muncii.

Pregatire pentru formare spatial3;

caracteristicile materialelor pentru fete;
material auxiliare;

structura incaltamintei;

caracteristicile calapoadelor;

reglarea, operarea si Intretinerea
utilajelor;
specificul  operatiilor de formare
spatial3;

caracteristicile adezivilor;
procedurile si standardele referitoare la
asigurarea calitatii.

Instruire teoretica;
invatare la locul de munci.

Caracteristicile materialelor;
Structura incaltamintei;
Cunostinte despre operarea masinilor.

Notiunile de baza sunt dobandite rapid, dar
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Asistenta / sarcini de lucru

Este folosit potentialul existent?

Posibilitati de imbunatatire

Numarul de stagiari pe loc munca

Nivelul cel mai sprijin instructiuni
inalt al autonomiei 0-6 6-12

Fig. 19 Introducerea fetelor pe
calapod

Erasmus+

Fig. 20 Tragerea fetelor la vérf

pentru fundamentarea lor este necesara
exersarea practica.

e interpretarea comenzilor;

e pozitionarea corectd a fetelor pe
calapod;

e reglarea masinilor de tras in functie de

natura materialelor si de forma
calapodului;

e realizarea operatiilor de formare
spatiald;

e verificarea calitatii semifabricatelor.

e Nivelul de cunostinte teoretice si
practice ale operatorilor;
e Modul de instruire teoretica si practica;

e Gradul de independenta Si
responsabilitate al operatorului.
1
supraveghere Independent
12-24 24-...

Fig. 21 Tragerea fetelor in pdrti si
la calcdi
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Fig. 23 Tragerea in pdrti si la

Fig. 22 Tragerea vdrfului cu ajutorul masinii de tras o ns . -
cdlcdi cu ajutorul masinii de tras

2.1.8. Stabilizarea termica a fetelor

Descriere Statia de lucru Fixarea fetelor si operatii pregititoare
Data pentru tilpuire

Locatia Profesia Operator calificat

lasi, Romania

Repartitie Curriculum

Proces Tipul produsului / serviciului Semifabricat.

Tipul de productie / prestare de  serjj unice, mici, mari prototipuri si mostre.

servicii: serie unica / mica / serie

mare

Receptia materialelor/ comenzii = comenzile sunt receptionate de la lansator
in 13zi ce contin fisa de productie si
comisioanele (semifabricatele).

Utilizator direct al produsului / Tilpuire.

serviciului

Utilizatorul final al produsului/ ¢ pepartamentul de dezvoltare in cazul

serviciului prototipurilor.
e Departamentul comercial 1n cazul
mostrelor;
e Clientii finali in cazul productiei de serie.
Etapele de productie deja Formarea spatials.

Erasmus+ 51
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efectuate

Interdependente Nu

Specificul procesului de lucru Fiecare operator este responsabil de

legat de durata executarii, verificarea produselor primite

organizarea procesuluide lucru,  (conformitate), de organizarea procesului de
asigurarea calitatii etc. lucru, de verificarea si intretinerea utilajelor,
de calitatea produsului obtinut.

Etapele Fixarea fetelor este realizatd de un singur operator care in functie de specificul

procesului fiecarui model efectueaza urmatoarele operatii:

(descriere

detaliata ..

) Ciocanirea fetelor

e are ca scop eliminarea cutelor rezultate la tragerea fetelor si a denivelarilor
datorate reperelor interioare si intermediare;

e prin ciocanire se contureaza corespunzator muchia plantara a fetelor;

e se realizeaza mecanic la masina de ciocanit cu role.

Defecte: deteriorarea fetelor.

Calcarea fetelor

e reprezintd o operatie de finisare/ corectare prin care se indeparteaza de pe
fete cutele rezultate la tragerea de pe calapod;

e operatia se executa manual cu un fier de calcat sau mecanic cu ajutorul unui
aparat cu jet de aer cald.

Defecte: arderea fetelor si a cusaturilor.

Fixarea umido-termica

e operatia se executa in instalatii care permit controlul umiditatii,
temperaturii si a duratei de desfasurare a procesului;

e fixarea contribuie la reducerea tensiunilor interne ale semifabricatului si la
stabilizarea dimensionald a formei fincdltamintei dupa scoaterea
calapodului.

Defecte: contractarea, craparea sau ruperea fetelor.

Operatorul masinii este responsabil de reglarea parametrilor de lucruy,

verificarea si intretinerea masinii.

Loc de lucru Hala Hala principala de productie, atelierul de

formare spatiala si talpuire.

lluminare / mediu Naturald (geamuri) si artificiald (becuri

orientate spre zona de lucru).

- Erasmus+
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Postura
Specificul

in picioare.

e Banda transportoare;

e Utilaje specifice;

e Loc de depozitare a comenzilor finalizate.

Organizare Angajati stabili 1
Angajati la distanta Nu
lerarhie Maistru
Ciclu 1
Schimburi 1
Locuri similare de productie Nu
Cooperare Superior ierarhic.
Specificul Nu
Cerinte speciale: Nu
Caracter Fata de alt domeniu de e Protectia mediului;
activitate?

interdisciplinar e Asigurarea calitatii;
e Protectia muncii.

Fatd de alte posturi de instruire/ 4

invatare

Pregatire pentru formare spatiala;
e Formare spatial3;

e Talpuire.

Fatad de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

e caracteristicile materialelor pentru fete;

e material auxiliare;

e structura incaltamintei;

e caracteristicile calapoadelor;

e reglarea, operarea si
utilajelor;

e specificul operatiilor de formare spatial3;

e procedurile si standardele referitoare la
asigurarea calitatii.

intretinerea

Fata de diverse Nu
Formare An profesional/ duratd e Instruire teoretic3;
profesionala e Tnvatare la locul de munca.
Sediu / post anterior Nu
PR P . L
Ce trebuie sa invete e verificarea semifabricatelor conform

fiselor de productie si a cerintelor de
calitate;

e indepartarea cutelor prin calcare sau cu
suflanta cu aer cald;

- Erasmus+
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Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii
operatori calificati

Asistenta / sarcini de lucru

Este folosit potentialul existent?

Posibilitati de imbunatatire

Numarul de stagiari pe loc

munca
Nivelul cel mai sprijin instructiuni
inalt al 0-6 6-12

autonomiei

2.1.9. Talpuire

Descriere Statia de lucru Tilpuire

Data

reglarea corespunzatoare a utilajului
utilizat la fixarea fetelor pe calapod.

Notiunile de baza sunt dobandite rapid, dar
pentru fundamentarea lor este necesara
exersarea practica.

Nu

Setarea masinilor de lucru;

Exersarea fiecarei operatii in parte;
Recunoasterea defectelor si inlaturarea
acestora dupa caz.

Nivelul de cunostinte teoretice si practice
ale operatorilor;

Modul de instruire teoretica si practica;
Gradul de independenta Si
responsabilitate al operatorului.

supraveghere Independent
12-24 24-...

Locatia Profesia Operator masina de talpuit
lasi, Romania
Repartitie Curriculum
Proces Tipul produsului / Semifabricat, produs finit.
serviciului
Tipul de productie / Serii unice, mici, mari prototipuri si mostre.

prestare de servicii:
serie unica / mica /
serie mare

Receptia materialelor/  gemifabricatele sunt transmise cu ajutorul benzii
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comenzii transportoare de la un post de lucru la urmatorul.
Utilizator direct al Finisare.
produsului / serviciului
Utilizatoru.I final é_‘l. & Departamentul de design/dezvoltare in cazul
produsului / serviciului prototipului;
e Departamentul comercial in cazul mostrelor;
e Clientul in cazul productiei in serie.
Etapele de productie Fixarea si stabilizarea fetelor.
deja efectuate
Interdependente Nu
Specificul procesuluide  Fiecare operator este responsabil de verificarea
lucru legat de durata produselor primite (conformitate), de organizarea
executarii, organizarea  procesului de lucru, de verificarea si intretinerea
procesului de lucru, utilajelor, de calitatea produsului obtinut.
asigurarea calitatii etc.
Etapele Operatiile de talpuire urmeaza dupa procesele de formare spatiala si de fixare a
procesului fetelor. Alegerea succesiunii operatiilor este influentata de natura materialelor
(descriere din care sunt confectionate fetele si talpile si de natura si caracteristicile

detaliatd)

adezivilor utilizati.

Etape de lucru:
Pregatirea suprafetelor in vederea lipirii

e scamosarea fetelor in zona rezervei de tragere(fig. 24);

e trasarea conturului talpii pe fetele incaltamintei;

e scamosarea fetelor pana la conturul talpii trasat anterior;
o desprafuirea suprafetelor scamosate.

Depunerea adezivului

e ungerea suprafetelor de lipire se face manual(fig. 25);

e depunerea de adeziv se realizeaza pentru: talpi, tocuri, umplutura, rezerva de
lipire a fetelor;

e in cazul talpilor si tocurilor se depune un singur strat de adeziv;

e in cazul fetelor se depun doua straturi de adeziv;

e in functie de natura adezivului, dupa aplicarea fiecarui strat este necesar sa se
respecte timpul specific de evaporare a solventului;

e montarea umpluturii;

e Tmbracarea tocurilor (fig. 26).

Lipirea talpii

e Tnaintea lipirii talpii de fetele incaltamintei se realizeaza activarea termica a

- Erasmus+
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timpului de activare;
perna de aer (fig. 28);
Loc de lucru Hala
Iluminare / mediu
Postura
Specificul
Organizare Angajati stabili

peliculelor de adeziv depuse anterior (fig. 27);
e operatia se realizeaza Tn activatoare ce permit reglarea temperaturii si a

e suprapunerea talpii si a fetelor;
e presarea talpii pe fete— se realizeaza cu ajutorul unei prese pneumatice cu

o fixarea tocului- se realizeaza cu ajutorul masinii de fixat tocuri (fig. 29);
e scoaterea calapodului de pe incaltaminte- realizata manual.

Operatorul este responsabil de reglarea parametrilor de lucru, verificarea si
intretinerea masinii pe care o opereaza.

Angajati la distanta
lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de
productie
Cooperare

Specificul

Cerinte speciale:

Caracter
interdisciplin
ar

Fata de alt domeniu de

activitate?

Fata de alte posturi de

instruire/ invatare

Fata de ateliere de
invatare/ instruire

- Erasmus+

Hala principala de productie, atelierul de formare
spatiala si talpuire.

Naturald (geamuri) si artificiala (becuri orientate spre
zona de lucru).

in picioare.

e Masa de lucru pentru efectuarea operatiilor,
verificarea semifabricatelor;

e Banda transportoare;

e Rastel de depozitare a produselor finite;
Utilaje specifice.

4
Nu
Maistru
1

1

Nu

Superior ierarhic.

Varietatea mare a modelelor si a componentelor
(branturi, talpi, tocuri).

Reglarea corespunzatoare a masinii.

e Protectia mediului;
e Asigurarea calitatii;
e Protectia muncii.

e Formare spatiala;

e Finisare;

e caracteristicile materialelor pentru fete;
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teoretica? e material auxiliare;
e structura incaltamintei;
e caracteristicile calapoadelor;
e reglarea, operarea si intretinerea utilajelor;
e specificul operatiilor de talpuire;
e procedurile si standardele referitoare la asigurarea
calitatii.
Fata de diverse Nu
Formare An profesional/ durata o |nstryire teoretic3;
profesionala e Tnvatare lalocul de munca.
Sediu / post anterior Nu
Ce trebuie sa invete?
Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)
Experienta cu ucenicii si  Notjunile de bazi sunt dobandite rapid, dar pentru
tinerii operatori fundamentarea lor este necesard exersarea practica.
calificati
Asistentd / sarcini de e scimosarea fetelor si a talpilor;
lucru e aplicarea adezivului;
e uscarea si reactivarea adezivului;
e atasarea talpilor pe semifabricat;
e montarea tocurilor;
e scoaterea calapodului si verificarea produsului
final.
Este folosit potentialul Nu
existent?
Posibilitati de e Nivelul de cunostinte teoretice si practice ale
imbunatatire operatorilor;
e Modul de instruire teoretica si practica;
e Gradul de independenta si responsabilitate al
operatorului.
Numarul de stagiaripe 4
loc munca
Nivelul cel sprijin instructiuni supraveghere Independent
mai inalt al 0-6 6-12 12-24 24-...
autonomiei

- Erasmus+
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Fig. 24 Scamosarea rezervei de tragere si a Fig. 25 Aplicarea adezivului pe rezerva de

suprqfetei talpii tragere si pe talpd

b A
‘ ID@ BRE 2

Fig. 26 Operatia de imbrdcare a tocului

Erasmus+
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Fig. 28 Aplicarea si presarea talpii Fig. 29 Fixarea tocului

Erasmus+
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2.1.10.

Descriere Statia de lucru
Data

Locatia

lasi, Romania
Repartitie
Proces

Etapele

procesului
(descriere
detaliata)

Loc de lucru

ip System

PROJECT 2017-1-DE02-KA202-004174

Finisare

Profesia

Curriculum

Tipul produsului /
serviciului

Tipul de productie /
prestare de servicii:
serie unica / mica / serie
mare

Receptia materialelor/
comenzii

Utilizator direct al
produsului / serviciului
Utilizatorul final al
produsului / serviciului

Etapele de productie
deja efectuate
Interdependente
Specificul procesului de
lucru legat de durata
executarii, organizarea
procesului de lucru,
asigurarea calitatii etc.

Operator calificat
Operator pentru masinile din atelierul de tras-talpuit

Produs finit

Serie unica, mica, mare, mostre si prototipuri

Produsele finite de incaltaminte, dupa procesele de
formare spatiala si de talpuire, sunt depozitate pe
rastele Tnsotite de fisa de productie.

Controlul final, etichetarea si ambalarea produselor.

e Departamentul de dezvoltare / proiectare in cazul
prototipurilor.

e Departamentul comercial in cazul mostrelor.

e Clientul in cazul productiei in serie.

Formare spatiala si talpuire

Nu

Fiecare muncitor este responsabil de verificarea
conformitatii produselor primite, de verificarea si
organizarea instrumentelor de lucru si de calitatea
operatiilor efectuate. Eventualele probleme trebuie
semnalate superiorilor.

Procesul de finisare cuprinde urmatoarele operatii:

e curatarea marginilor de adeziv cu ajutorul masinii cu perie (fig.29);

e vopsirea marginilor (fig.30);

e montarea acoperisului de brant;

e aplicarea efectelor speciale de finisare;

e apretarea fetelor- se face cu ajutorul unor solutii compuse din
agenti de luciu, plastifianti, conservanti si solventi, ce trebuie sa aiba o
aderenta buna la suprafata materialelor;

Operatorii sunt responsabili pentru corectitudinea efectuarii operatiilor.

Hala

Erasmus+

Hala principala de productie, atelierul de formare
spatiala si talpuire.
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lluminare / mediu
Postura
Specificul
Organizare Angajati stabili

Cerinte speciale:
Caracter
interdisciplinar

Formare
profesionala

Angajati la distanta
lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de
productie
Cooperare
Specificul

Fata de alt domeniu de
activitate?

Fata de alte posturi de
instruire/ invatare

Fata de ateliere de
invdtare/ instruire
teoretica?

Fata de diverse
An profesional/ duratd

Sediu / post anterior
Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)
Experienta cu ucenicii si
tinerii operatori calificati

- Erasmus+

Naturala (geamuri) si artificiala (becuri orientate spre
zona de lucru).

Tn picioare.

e Masa de lucru;

e Loc de depozitare a produselor finalizate.
3

Nu

Maistru

1

1

Nu

Superior ierarhic.

Varietatea mare a modelelor si a (design, material,
texturi, finisaje).

e Atentie la detalii.

e Protectia mediului;

e Asigurarea calitatii;

e Protectia muncii.

e Asamblare prin coasere;
e Formare spatial3;

e Talpuire.

e Caracteristicile materialelor;

e Cunostinte generale
incaltamintei;

e produse de finisare;

e tehnici de finisare;

e proceduri si standarde referitoare la asigurarea
calitatii.

despre fabricatia

e |nstruire teoretica;

e Tnvétare la locul de munca.

Nu

e realizarea operatiilor specifice de finisare;

e respectarea cerintelor de calitate si a
specificatiilor tehnice.

Notiunile de baza sunt dobandite rapid, dar pentru
fundamentarea lor este necesara exersarea practica.
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Asistenta / sarcini de
lucru
Este folosit potentialul
existent?
Posibilitati de
imbunatatire
Numarul de stagiari pe
loc munca
Nivelul cel mai  sprijin instructiuni
inalt al 0-6 6-12
autonomiei

Fig.29 Curdtarea talpii si a tocului

Erasmus+

e Curatarea, palisarea, ceruirea, perierea, calcarea,
vopsirea si introducerea acoperisurilor de brant.
Nu

e Nivelul de cunostinte teoretice si practice ale
operatorilor;

Modul de instruire teoretica si practica;

Gradul de independenta si responsabilitate al
operatorului.

supraveghere Independent
12-24 24-...

Fig.30 Vopsirea si finisarea produselor
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2.1.11.

Descriere

Locatia

lasi, Romania
Repartitie
Proces

Etapele procesului
(descriere
detaliata)

Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System
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Controlul final, etichetarea si ambalarea produselor

Statia de lucru

Data
Profesia

Curriculum

Tipul produsului / serviciului
Tipul de productie / prestare
de servicii: serie unica / mica
/ serie mare

Receptia materialelor/
comenzii

Utilizator direct al produsului
/ serviciului

Utilizatorul final al
produsului / serviciului

Etapele de productie deja
efectuate

Interdependente

Specificul procesului de lucru
legat de durata executarii,
organizarea procesului de
lucru, asigurarea calitatii etc.

Controlul final

Controlul final, etichetarea si ambalarea
produselor

Operator calificat
Control final

Produs finit
Serie unica,
prototipuri

mica, mare, mostre si

Produsele sunt receptionate dupa etapa de
finisare a acestora.

e Departamentul comercial n cazul
mostrelor.

Clientul in cazul productiei in serie.

e Departamentul comercial in cazul
mostrelor.
Clientul in cazul productiei in serie.

Finisare

Nu

in aceastd etapd este realizatd verificarea
finala a produselor, etichetarea si
ambalarea acestora. Nu sunt permise nici
un fel de erori.

- produsele sunt verificate individual si in pereche;

- sunt verificate aspectul, culoarea si finisajul fetelor, simetria, dimensiunile
si pozitionarea liniilor de imbinarea a reperelor;

- produsele sunt comparate cu mostrele;

- este verificata conformitatea conform cerintelor din fisele tehnice.

Ambalarea si marcarea

- invelirea produselor in hartie;

- ambalarea produselor in cutii individuale (fig.31);

- marcarea cutiilor prin lipirea etichetelor pe care este indicat modelul,
culoarea si marimea produsului;

- ambalarea produselor in cutii colective conform fisei de comanda si a

cerintelor beneficiarilor;

- etichetarea cutiilor colective: client, model si numarul de perechi din

Erasmus+
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cutie.

Loc de lucru Hala

lluminare / mediu

Postura
Specificul

Angajati stabili

Angajati la distanta

lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de productie
Cooperare

Specificul

Organizare

Cerinte speciale:
Caracter
interdisciplinar

Fata de alt domeniu de
activitate?

Fatd de alte posturi de instruire/
invatare

Fatad de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse
Formare An profesional/ durata

profesionala

Sediu / post anterior
Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii

- Erasmus+

Hala principala de productie, atelierul de
formare spatiala si talpuire.

Naturald (geamuri) si artificiala (becuri
orientate spre zona de lucru).

in picioare.

e Masa de lucru;
Loc de depozitare a produselor
finalizate.

2

Nu

Maistru

1

1

Nu

Superior ierarhic.

Are loc verificarea finald a produselor, nu
sunt premise greseli sub nici o forma.

Nu

e Protectia mediului;

e Asigurarea calitatii;

e Protectia muncii.

e Asamblare prin coasere;
e Formare spatial3;

e Talpuire.

e Caracteristicile materialelor;

e Cunostinte generale despre fabricatia
incaltamintei;

e proceduri si standarde referitoare la
asigurarea calitatii.

Nu

e |nstruire teoretica;

e Tnvatare la locul de munca.

Nu

e 53 verifice calitatea produselor finale;
e ctichetarea;

e ambalarea.

Notiunile de baza sunt dobandite rapid, dar
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operatori calificati
Asistenta / sarcini de lucru
Este folosit potentialul existent?
Posibilitati de imbunatatire
Numarul de stagiari pe loc
munca

Nivelul cel mai sprijin instructiuni
inalt al 0-6 6-12
autonomiei

pentru fundamentarea lor este necesara
exersarea practica.

Nu

verificarea  produselor finale de
incaltaminte, respectand standardele
de calitate si specificatiile tehnice;
etichetarea si ambalarea produselor.

Nivelul de cunostinte teoretice si
practice ale operatorilor;

Modul de instruire teoretica si practica;
Gradul de independenta Si
responsabilitate al operatorului.

supraveghere Independent

12-24 24-...

Fig. 31 Ambalarea si marcarea comenzilor

Erasmus+
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2.2. Sferele de afaceri
2.2.1. Design si dezvoltare de produs

Descriere Statia de lucru Design si dezvoltare de produs
Data

Locatia Profesia Designer de incaltaminte

lasi, Romania

Repartitie Curriculum

Tipul de productie / prestare Prototipuri, mostre.
de servicii: serie unica / mica

/ serie mare
Receptia materialelor/ Sunt utilizate materialele disponibile n
comenzii depozitul firmei.
Utilizator direct al produsului  pepartamentul de proiectare si dezvoltare a
/ serviciului produsului.
UtiIizaTtF)ruI'finaIal produsului ¢ pepartamentul de proiectare in cazul
/ serviciului prototipurilor;

e Departamentul comercial Tn  cazul

mostrelor.

Etapele de productie deja Nu
efectuate
Interdependente Proiectare si fabricatie.
Specificulprocesuluid% I.ljlcru Procesul de lucru este unul artistic, creativ,
legat de durata executarii, fiecare angajat se exprima liber.

organizarea procesului de
lucru, asigurarea calitatii etc.

Etapele procesului Activitatea in atelierul de creatie sau design (fig. 32) incepe prin a identifica

(descriere cerintele pietei, prin a analiza revistele de trend-uri si prin a vizita targurile de

detaliata) specialitate. Toate ideile dezvoltate sunt discutate cu superiorii ierarhici,
stabilindu-se directia de dezvoltare a viitoarelor modele si colectii.

Designerul defineste specificatiile produsului (materiale, forme, accesorii).

Loc de lucru Hala Birou de lucru separat in proximitatea
atelierului de asamblare prin coasere.
lluminare / mediu Naturald (de la geam) si artificiald (corpuri de
iluminat).
Postura Libers.
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Specificul e Birou de lucru;
e Loc de depozitare a schitelor, a
materialelor si a prototipurilor.

Organizare Angajati stabili 2
Angajati la distanta Nu
lerarhie Manager firma.
Ciclu 1
Schimburi 1

Locuri similare de productie Nu

Cooperare Manager firma, proiectant, responsabilul cu
organizarea  productiei, muncitorii  din
productie (pentru realizarea mostrelor).

Specificul Nu
Cerinte speciale: e Competente artistice.
Caracter Fa'ga fje alt domeniu de e Protectia mediului;
interdisciplinar activitate? e Asigurarea calitatii;
e Protectia muncii.
Fata d_e aI’Ee pvosturl de e Proiectare;
instruire/ invatare e Croire:
’
e Asamblare prin coasere;
e Formare spatiala;
e Talpuire;
e Finisare.
Fatd de ateliere de invdtare/ o (caracteristicile materialelor;
i i icy? e L .
Instruire teoreticar e Anatomia si biomecanica piciorului;
e Structura si functiile Tncaltamintei;
e Procese de fabricatie a incaltamintei;
e Proiectarea incaltamintei;
e Design de produs.
Fata de diverse Nu
Formare An profesional/ durata e Instruire teoretics;
profesionala e Tnvatare la locul de munca.

Sediu / post anterior Nu

P 5 _ _
Ce trebuie sd invete: e Analiza tendintelor;

e Studierea materialelor;

e Realizare de schite;

e Confectionarea prototipurilor.
Specificul instruirii

- Erasmus+
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(individualizare, durata,
cronometrare)
Experienta cu ucenicii si Notiunile de baza sunt dobandite rapid, dar
tinerii operatori calificati pentru fundamentarea lor este necesard
exersarea practica.
Asistenta / sarcini de lucru e Analiza tendintelor:
I ’
e Studierea materialelor;
e Realizare de schite;
e Confectionarea prototipurilor..
Este folosit potentialul Nu
existent?
Posibilitdti de imbunadtatire e Nivelul de cunostinte teoretice si practice;
e Modul de instruire teoretica si practica.
Numarul de stagiari pe loc 1
munca
Nivelul cel mai sprijin instructiuni supraveghere Independent
inalt al autonomiei 0-6 6-12 12-24 24-...
> TOAMNA- 'Q
EE =
[
mm
.

S MARIME 630.00 LE

T
m

Fig. 32Colectia brand-ului Papucei ( www.papbcei.ro)
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2.2.2. Proiectare/dezvoltare de produs

Descriere

Locatia
lasi, Romania
Repartitie

Proces

Etapele procesului
(descriere
detaliatad)
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Statia de lucru
Data

Profesia

Curriculum
Tipul produsului / serviciului

Tipul de productie / prestare
de servicii: serie unica / mica
/ serie mare

Receptia materialelor/
comenzii

Utilizator direct al produsului
/ serviciului

Utilizatorul final al
produsului / serviciului

Etapele de productie deja
efectuate
Interdependente

Specificul procesului de lucru
legat de durata executarii,
organizarea procesului de
lucru, asigurarea calitatii etc.

Proiectare/ dezvoltare de produs

Inginer-proiectant de incaltaminte

Tipare, prototipuri, mostre.

Prototipuri, mostre.

Proiectarea este realizatda pe baza
schitelor si a prototipurilor, impreuna cu
mostrele de material asociate, transmise
de catre designer.

Croire.

e Departamentul comercial Tn cazul
mostrelor;
e Clientul in cazul productiei in serie.

Design

Design;
Productie.

e proiectarea modelelor primite de la
departamentul de design, respectand
cerintele tehnologice si functionale
specifice produselor de incaltaminte;

e gradarea tiparelor;

e modificarea modelelor existente in
functie de observatiile primite
responsabilul cu fabricatia;

Procesul de proiectare include urmatoarele etape:

e receptia schitelor si a prototipurilor realizate de catre departamentul
de design, impreuna cu specificatiile tehnologice, calapodul asociat
fiecarui model si materialele necesare pentru realizarea mostrelor;

e pregatirea si intretinerea instrumentelor de lucru;

e stabilirea cerintelor de proiectare;

e stabilirea detaliilor tehnice ce tin de tipul cusaturilor si modul de
prelucrare a marginilor (in cazul in care acestea nu au fost specificate

- Erasmus+
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anterior sau daca sunt necesare modificari);

e obtinerea copiei medii a calapodului;

e proiectarea modelelor (realizarea desenului de baza si a desenului de
model si prelucrarea constructiva a tiparelor;

e gradarea si obtinerea seriei de marimi;

e obtinerea tiparelor de croire;

e realizarea primei mostre si corectarea proiectarii dupa caz;

e realizarea seriei 0.

Proiectantul raspunde de introducerea si urmarirea produsului n

fabricatie.

Loc de lucru Hald Hala principald de productie, spatiu
separat in proximitatea atelierului de
asamblare prin coasere.

lluminare / mediu Naturald (de la geam) si artificiala (de la
becuri orientate spre zonele de lucru).
Postura n pozitia asezat.
Specificul e Masa de lucru;
e Loc de depozitare a schitelor, a
materialelor si a prototipurilor.

Organizare Angajati stabili 2

Angajati la distanta Nu

lerarhie Manager firm3, proiectant.
Ciclu 1

Schimburi 1

Locuri similare de productie

Cooperare

Specificul

Cerinte speciale:

Fata de alt domeniu de
activitate?

Caracter
interdisciplinar

Fatd de alte posturi de instruire/
invatare

- Erasmus+

Superior ierarhic.
Nu

e respectarea cerintelor functionale
ale incaltamintei;

e proiectarea rationala a modelelor.

e Protectia mediului;
e Asigurarea calitatii;
e Protectia muncii.

e Design;

e Croire;

e Asamblare prin coasere;
e Formare spatial3;

e Talpuire;

e Finisare.
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Fatad de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse

An profesional/ durata

Sediu / post anterior

Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii
operatori calificati

Asistenta / sarcini de lucru

Este folosit potentialul existent?

Posibilitati de imbunatatire

Numarul de stagiari pe loc
munca
sprijin instructiuni
0-6 6-12

- Erasmus+

Caracteristicile materialelor;

e Anatomia si biomecanica piciorului;
e Structura si functiile incaltamintei;

e Procese de fabricatie a incaltamintei;
e Proiectarea incaltamintei;

Nu

e |[nstruire teoretica;
e TInvitare la locul de munca.

Nu

e Obtinerea copiei medii;
e Proiectarea modelelor;
e Obtinerea tiparelor;

e Gradarea tiparelor.

Notiunile de baza sunt dobandite rapid,
dar pentru fundamentarea lor este
necesara exersarea practica.

e Obtinerea copiei medii;
e Proiectarea modelelor;
e Obtinerea tiparelor;
e Gradarea tiparelor.

Nu

e Nivelul de cunostinte teoretice si
practice a proiectantului;
e Modul de instruire teoretica si

practica;

e Gradul de independenta Si
responsabilitate al proiectantului.

1
supraveghere Independent

12-24 24-...
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Fig. 33 Atelierul de proiectare

2.2.3. Planificarea productiei

Descriere Statia de lucru Planificarea productiei
DENE]

Locatia Profesia

lasi, Romania Planificator de productie

Repartitie Curriculum

Proces Tipul produsului / serviciului  pjanificare productie.

Tipul de productie / prestare  ggrie unicd, mica, mare, mostre si
de servicii: serie unicd / mica prototipuri

/ serie mare

Receptia materialelor/ Comenzile sunt receptionate de la

comenzi agentii  de vanzari sau sunt
contractate in cadrul targurilor de
specialitate.

Achizitia materialelor se face in

Erasmus+
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functie de modelele comandate.
Utilizator direct al produsului  pepartamentul de productie.
/ serviciului
Utilizatorul final al

. S e Clientii finali.
produsului / serviciului

Etapele de productie deja Prototipuri, mostre si serii 0.
efectuate
Interdependente Departamentul de proiectare.
Specificul procesuluide lucru  procesul de planificare a productiei
legat de durata executarii, necesita o atentie sporita in ceea ce
organizarea procesului de priveste intocmirea fiselor
lucru, asigurarea calitatii etc. tehnologice si achizitionarea
materialelor.

Etapele procesului Procesul de planificare a productiei este unul complex a carui
(descriere desfasurare depinde de comenzile contractate si de varietatea si
detaliata) complexitatea modelelor.

Tntocmirea fisei tehnice

e se face cu ajutorul unui program specializat de management,
numit ERP;

e fisa cuprinde schita modelului, descrierea, tipul de materiale de
baza si auxiliare necesare pentru si consumurile specific de
materiale;

e programul calculeaza automat consumul de material necesar
pentru fiecare comanda.

Inregistrarea comentzii in baza de date

e Numele clientului;

e Modelul;

e Numarul de produse;

e Marimile;

e Termenul de livrare.
Stabilirea procesului tehnologic

Procesul tehnologic cuprinde, pentru fiecare model in parte,
operatiile si ordinea de efectuare a acestora.

Achizitia materialelor

Achizitia materialelor se face atat de la furnizori interni (talpi, piele
pentru captuseli, branturi) cat si de la cei externi (piele pentru fete).

Planificarea productiei se stabileste in functie de locatia beneficiarilor
(se grupeaza comenzi care au aceeasi tara de destinatie), modelele

- Erasmus+
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comandate, cantitatea comandati. Tn functie de aceste conditii se
stabileste si termenul de livrare a comenzilor.

Loc de lucru Hala
lluminare / mediu

Postura

Specificul

Organizare Angajati stabili
Angajati la distanta
lerarhie
Ciclu
Schimburi

Locuri similare de productie

Cooperare
Specificul

Cerinte speciale:

Caracter Fata de alt domeniu de

interdisciplinar  activitate?

Fatd de alte posturi de instruire/
invatare

Fatd de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse

- Erasmus+

Zona administrativa, birou separat.

Naturala (de la geam) si artificiala (de
la becuri orientate spre zonele de
lucru).

n pozitia asezat.

e Masa de lucru;

e Loc de depozitare a schitelor, a
fiselor de comanda si a
prototipurilor;

e C(Calculator.

1

Nu

Manager firma.

1

1

Nu

Superior ierarhic.

Nu

e Competente digitale;

e Cunostinte despre incdltaminte;

e Competente lingvistice (cel putin
limba engleza).

e Protectia mediului;

e Asigurarea calitatii;

e Protectia muncii.

e Croire;

e Asamblare prin coasere;

e Formare spatiala;

e Talpuire;

e Finisare.

e Competente digitale;

e Cunostinte despre incdltaminte;

e Competente lingvistice (cel putin
limba engleza).

Nu
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Formare An profesional/ durata

profesionala

Sediu / post anterior

Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii
operatori calificati

Asistenta / sarcini de lucru

Este folosit potentialul existent?

Posibilitati de imbunatatire

Numarul de stagiari pe loc

munca
Nivelul cel mai sprijin instructiuni
inalt al 0-6 6-12
autonomiei

2.2.4. Asigurarea calitatii

Descriere Statia de lucru
Data
Locatia Profesia
lasi, Romania
Repartitie Curriculum
Erasmus+

e Instruire teoretica;
e TInvatare la locul de munca.

Nu

e (Caracteristicile materialelor;

e Structura incdltamintei;

e Tipurile de materiale.

e Completarea fiselor tehnice.
e Organizarea comenzilor;

Identificarea reperelor Tncaltamintei,
tipului de material pe baza mostrei si

functie de specificatiile tehnice,
invatarea etapelor necesare
achizitiondrii  materialelor si a
furnizorilor.

Notiunile de baza sunt dobandite
rapid, dar pentru fundamentarea lor
este necesara exersarea practica.

e Instruire teoretica si practica;

e Achizitia materialelor;

e Realizarea unei fise tehnologice;
e |dentificarea materialelor.

Nu

e Nivelul de cunostinte teoretice si
practice;

e Modul de instruire teoretica si
practica.

1
supraveghere Independent

12-24 24-...

Asigurarea calitatii

Tehnician in asigurarea calitatii
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Proces Tipul produsului / Materiale, componente si produs final
serviciului
Tipul de productie / Serie unicd, micd, mare, mostre si prototipuri
prestare de servicii:
serie unica / mica /
serie mare
Receptia materialelor/ ' comenzile sunt primite ca mostre, prototipuri si fisele
comenazii de productie care contin specificatiile tehnice ale
modelelor.
Utilizator direct al Departamentul de productie
produsului / serviciului
Utilizatorul finalal -~ ¢ clientul final in cazul produselor.
produsului / serviciului
Etapele de productie Prototipare.
deja efectuate . . .
Fabricatie: croire, asamblare prin coasere, asamblare
prin formare spatiala, finisare.
Interdependente e Planificarea productiei
e Design si proiectare
e Procese de organizare a productiei
Specificul procesuluide  yerificarea calititii se face cu o periodicitate stabilits de
lucru legat de durata un numar de standarde nationale si internationale.
executdrii, organizarea
procesului de lucru,
asigurarea calitatii etc.
Etapele Atat responsabilul cu controlul calitatii, cat si fiecare operator trebuie sa se
procesului asigure ca fiecare birou, atelier, sectie, post de lucru, respectiv fiecare produs sa
(descriere corespunda cerintelor normelor de calitate.
detaliata)
Asigurarea calitatii se face prin realizarea instructajelor si testarilor periodice a
operatorilor, verificarea utilajelor si Tntocmirea fiselor de catre mecanic si
bineinteles prin verificarea produselor finite realizate in cadrul firmei.
Referitor la controlul de calitate al produselor, fiecare operator este instruit cum
sa respecte cerintele de calitate in timpul efectuarii operatiilor.
Loc de lucru Hala Zona administrativd, birou separate.
lluminare / mediu Naturald (de la geam) si artificiald (de la becuri
orientate spre zonele de lucru).
Postura n pozitia asezat.
Specificul e Masé de lucru;
e Calculator.

- Erasmus+
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Cerinte speciale:

Caracter
interdisciplinar

Formare
profesionala

System

Angajati la distanta
lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de
productie
Cooperare

Specificul

Fata de alt domeniu de
activitate?

Fata de alte posturi de
instruire/ invatare

Fata de ateliere de
fnvatare/ instruire
teoretica?

Fata de diverse

An profesional/ durata

Sediu / post anterior
Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)
Experienta cu ucenicii si
tinerii operatori calificati
Asistenta / sarcini de
lucru

Este folosit potentialul
existent?

Posibilitati de
imbunatatire

- Erasmus+

4

Manager firma.

1
1
Nu

Superior ierarhic.

Nu

Nu

Nu

Protectia mediului;
Asigurarea calitatii;
Protectia muncii.

Croire;

Asamblare prin coasere;
Formare spatiala;
Talpuire;

Finisare.

Competente digitale;

Cunostinte despre incaltaminte;

Competente lingvistice (cel putin limba engleza).
Procese de fabricatie;

Standarde de calitate;

Cerinte tehnologice.

Instruire teoretica;
Tnvatare la locul de munca.

Respectarea cerintelor tehnologice si de calitate.

Notiunile de baza sunt dobandite rapid, dar pentru
fundamentarea lor este necesara exersarea practica.

Instruire teoretica si practica.

Nu

Nivelul de cunostinte teoretice si practice;
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e Modul de instruire teoretica si practica.

Numarul de stagiari pe 1
loc munca
Nivelul cel mai  sprijin instructiuni
inalt al 0-6 6-12

autonomiei

2.2.5. Procese de fabricatie

Descriere

Locatia
lasi, Romania
Repartitie

Proces

Etapele procesului
(descriere
detaliatad)

Statia de lucru
Data

Profesia

Curriculum
Tipul produsului / serviciului

Tipul de productie / prestare
de servicii: serie unica / mica
/ serie mare

Receptia materialelor/
comenzii

Utilizator direct al produsului
/ serviciului

Utilizatorul final al
produsului / serviciului

Etapele de productie deja
efectuate
Interdependente

Specificul procesului de lucru
legat de durata executarii,
organizarea procesului de
lucru, asigurarea calitatii etc.

supraveghere Independent
12-24 24-...

Organizarea procesului de fabricatie

Director de productie/ asistent

Materiale, componente, produs finit.

Serie mica, mare, prototipuri, mostre

Comenzile sunt primite sub forma de fise de
productie finsotite care contin specificatiile
tehnice ale modelelor.

Departamentul de productie.

e Departamentul de dezvoltare / proiectare in
cazul prototipurilor;

e Departamentul comercial n cazul
mostrelor;

e Clientul in cazul productiei in serie.

Planificarea productiei.

Nu

Organizarea procesului de productiei se face
functie de comenzile existente, clienti, modele
si termenul de onorare a comenzilor.

Fabricatia produselor de incaltaminte presupune parcurgerea unor procese

complexe a caror organizare
complexitatea modelelor.

- Erasmus+

se face in functie de comenzile inregistrate si de
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Gruparea comenzilor si ordinea lansarii acestora se face dupa urmatoarele

criterii:

e Asemanarea modelelor (din punct de vedere constructiv, materiale folosite,

proces tehnologic)
e Cantitatea produselor

e Termenul de onorare a comenzilor
e Disponibilitatea materialelor in stoc.

Procesul de fabricatie include atelierele specifice productiei de incaltaminte,

divizate astfel:
e Atelierul de croire;

e Atelierul de pregatire pentru asamblare prin coasere;
e Atelierul de asamblare prin coasere;

e Atelierul de pregatire pentru formare spatiala;

e Atelierul de formare spatial3;

e Atelierul de talpuire;
e Atelierul de finisare;

e Atelierul de control al calitatii si ambalare.

Daca este posibil, posturile de lucru sunt formate astfel incat langa un operator
fara experienta sa fie un operator cu vechime in domeniu, ceea ce asigura o
adaptare mai usoara la diversitatea de modele realizate.

Hala

lluminare / mediu

Loc de lucru

Postura
Specificul
Organizare Angajati stabili
Angajati la distanta
lerarhie
Ciclu
Schimburi
Locuri similare de productie
Cooperare
Specificul
Cerinte speciale:

Fata de alt domeniu de
activitate?

Caracter
interdisciplinar

n Erasmus+

Zona administrativa, birou separat.

Naturala (de la geam) si artificiala (de la becuri
orientate spre zonele de lucru).

n pozitia asezat.

e Masa de lucru;
e Calculator.

2

Nu

Manager firma.
1

1

Nu

Superior ierarhic.
Nu

Nu

e Protectia mediului;
e Asigurarea calitatii;
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e Protectia muncii.
Fata de alte posturi de e Croire:
7
instruire/ invatare e Asamblare prin coasere;
e Formare spatial3;
e Talpuire;
e Finisare.
Fatd de ateliere deinvatare/ o (aracteristicile materialelor;
i i icy? . o ales
Instruire teoreticar e Structura si functiile incaltamintei;
e Proiectarea incaltamintei;
e Procese de fabricatie a incaltamintei;
Fata de diverse Nu
Formare An profesional/ durata e Instruire teoretic3;
profesionala e Tnvatare la locul de munca.
Sediu / post anterior Nu
iesii ? o
Ce trebuie sd invete: e Identificarea reperelor componente ale
incaltamintei;
e Interpretarea specificatiilor tehnologice;
e Organizarea locurilor de muncg;
e Indrumarea operatorilor.
Specificul instruirii Cunoasterea normelor de lucru si de protectie.
(individualizare, durata,
cronometrare)
Experienta cu ucenicii si Notiunile de baza sunt dobandite rapid, dar
tinerii operatori calificati pentru fundamentarea lor este necesard
exersarea practica.
Asistentd / sarcini de lucru Instruire teoretica si practica.
Este folosit potentialul Nu
existent?
Posibilitati de imbundtatire e Nivelul de cunostinte teoretice si practice;
e Modul de instruire teoretica si practica.
Numarul de stagiari pe loc 1
munca
Nivelul cel mai sprijin instructiuni supraveghere Independent
inalt al autonomiei 0-6 6-12 12-24 24-...

- Erasmus+ 80



