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1. Introducere

1.1. Obiectivele proiectului ICSAS

Obiectivele proiectului Erasmus+ «Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship
System» sunt urmatoarele:

e dezvoltarea sistemelor de Educatie si Formare Vocationalda (EFV) din Romania si
Portugalia in directia Invatdrii Bazate pe Practicd (invitare la locul de muncd) si
imbunatatirea performantei tutorilor din Spania si Germania prin Tnvatare reciproca
pe baza sistemului de ucenicie german;

e elaborarea unui cadru de calificare specific sectorului de incaltaminte si corelarea
calificarilor existente la nivel national in Germania, Portugalia, Romania si Spania.

1.2.Manualele destinate tutorilor

Tn cadrul acestui proiect, partenerii s-au angajat si dezvolte unsprezece manuale destinate
pregatirii tutorilor din cadrul companiilor si sprijinirii ucenicilor pe perioada de invatare la locul
munca.

Know-how-ul specific fiecarui loc de munca (de exemplu, in cazul departamentul de croit) va
fi transmis de catre muncitorii cu experienta din cadrul acelui departament. Acestia isi vor
asuma rolul de tutori / formatori la locul de munca si vor avea urmatoarele sarcini:

e demonstrarea practica a operatiilor pe care ucenicii trebuie sa le invete;
e indrumarea si supravegherea ucenicilor pe parcursul primelor etape de invatare;
e Indrumarea ucenicilor cu scopul de asi realiza sarcinile in mod independent

n plus, fiecare companie va numi o persoand care va coordona procesul de formare la locul
de munca, si care va avea urmatoarele atributii:

e planificarea procesului de formare pentru fiecare ucenic in parte (statia de invatare,
durata instruirii, ordinea etapelor etc);

e evaluarea si documentarea progresului de invatare in cazul fiecarui ucenic, pentru
fiecare statie de invatare in parte;

Continutul acestui document nu are rolul de a inlocui manualele specifice din domeniu. Are
rolul de a sprijini tutorii implicati in activitatile de invitare la locul de munci. Tn cazul fiecrui
post de lucru, formatorilor le este recomandat sa se documenteze suplimentar.

1.3. Turul companiei

Tnainte de nceperea formérii profesionale in departament, oferiti ucenicilor un tur al intregii
companii, parcurgand toate departamentele existente.
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De exemplu, puteti incepe cu prezentarea produselor fabricate in cadrul companiei, clientii
companiei, canalele de distributie etc. si sa continuati cu prezentarea intregului proces de
dezvoltare si de fabricare a produselor.

Prezentati ucenicilor cateva modele de incaltaminte produse in cadrul companiei
dumneavoastrd (exemplu de prezentare in Figura 1.). Astfel, ucenicii vor intelege mai bine
complexitatea unui produs de incaltaminte.

Figura 1: Plansd de prezentare a reperelor componente ale unui
produs de incdltdminte
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2. Aplicarea talpii

Talpuitul este una dintre ultimele etape din procesul de fabricatie a incaltamintei.

n atelierul de talpuit se pregdtesc componentele ansamblului inferior in vederea Tmbin3rii
acestora cu fetele inciltdmintei. In aceastd etapd a procesului fetele inci nu se scot de pe
calapod pentru a evita deformarea semifabricatului.

Aplicarea talpii

curatare, scAmosare,
halogenare (rezerva de
tragere si talpa)

e Y
scamosgarea fetelor

(rezerva de
tragere §i talpd)

halogenare
tragere

aplicarea primului strat de
adeziv (fete si talpd)

aplicarea celui de-al doilea
strat de adeziv [fete si

3 de-al doilea
strat de adeziv [fete si
talpd)

aplicarea primului strat de
adeziv (fete si talpd) )

activarea adezivului
presarea t3lpii pe fete

curdtarea surplusului de
talpa

scoaterea calapodului

aplicarea primului strat de
adeziv (fete si talpa)

aplicarea celui de-al doilea
strat de adeziv (fete si
talpd)

activarea adezivului

presarea tilpii pe fete

seoaterea calapodului

pregdtirea matritelor

njectarea t: e fetele
incalEmind

b

Figura 2: Cele mai comune sisteme de confectii (Credit: ISC)

Organizarea procesului de lucru in acest departament depinde de sistemul de confectie in
care se lucreaza. In cadrul acestui proiect toate companiile implicate lucreazd in sistemul IL.

Scoaterea calapodului se face dupa ce se fixeaza talpa pe fetele incdltamintei si Tnainte de
aplicarea tocului.
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3. Atelierul de tras-talpuit (Sistemul IL)

Semifabricatele sub forma de fete trase pe calapod sunt transportate in cutii impreuna cu
componentele ansamblului inferior. Componentele ansamblului inferior sunt: talpile, tocurile,
capacele de toc si fasiile de material pentru invelirea tocurilor debitate din atelierul de croit.
Talpile se aleg in functie de specificatiile mentionate in fisa de model.

3.1.Scamosare (manuala)

Una dintre primele operatii din acest atelier este scamosarea rezervei de tragere.

in productia de serii mari aceastd operatie se executd cu ajutorul masinilor automate de
scamosat. Firma Gabor Rosenheim realizeaza prototipuri si serii mici de incaltaminte, ceea ce
le permite sa foloseasca metoda manuala de scamosare.

Scamosarea are drept scop inlaturarea stratului superior de pe piele, care poate afecta
calitatea imbinarii prin contaminare cu substante grase.

n cazul prezentat in acest manual s-a folosit un adeziv activat prin incilzire in combinatie cu
un agent de intarire care creste rezistenta imbinarii prin lipire.

Pentru inceput, rezerva de tragere este scamosata cu hartie abraziva cu o finete mica apoicu
hartie abraziva cu finete mare. Scdmosarea manuala necesita multa precizie si control.

Prin scamosare pe suprafata materialului apar deniveldri care permit adezivului sa se
distribuie mai uniform, sporind rezistenta imbindarii. in exemplul prezentat talpa va acoperi %
din suprafata plantara, astfel zona de toc va ramane nescamosata. Scamosarea se face pe
toata suprafata care va fi acoperita de talpa.

Suprafetele scamosate sunt curatate pentru a indeparta praful (de exemplu, cu un pistol cu
aer comprimat).

Figura 3: Scamosare manuald (hdrtie abrazivd). Credit: ISC
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Figura 5: Exemplu de scdmosare realizatd corect. Credit: ISC

Figura 6: Exemplu de scémosare incorectd. In acest caz s-a scmosat un
strat prea mare de material. In urma scdmosdrii se vede céptuseala
intermediard, iar rezistenta imbindrii va fi afectatd de rezistenta
captuselii. Credit: I1SC
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Figura 7: Rezistenta imbindrii se va reduce in cazul in care suprafata scdmosatd nu a fost
desprdfuitd. Credit: ISC

Produsul prezentat drept exemplu in LSA din cadrul firmei Gabor are o talpa % (ceea ce
Tnseamnd c3 zona de célcai nu trebuie s fie scdmosata). n cazul tilpilor intregi se realizeaza
0 scamosare pe toata suprafata de contact. Pentru talpile cu galosare trebuie sa se scamoseze
nu numai partea inferioara, ci si partea laterala a semifabricatului. Pentru a marca zona de
scamosare pe partea laterala este necesar ca talpa sa fie suprapusa peste semifabricat, ca apoi
sa se faca insemnarea zonei de prelucrare.

Suprafetele scamosate sunt curdtate pentru a indeparta praful (de exemplu, cu un pistol cu
aer comprimat).

Efectele scamosarii Puncte de control

e Creste suprafata de contact ¢ Suprafata nu trebuie sa fie scamosata

e Asigura un efect de ancorare in exces

e indeparteazs stratul mai putin * De pe suprafata pielii trebuie sa se
rezistent a materialului, agentii de indepdrteze doar stratul superior
eliberare, substantele chimice, e Operatia trebuie repetata in cazul in
plastifiantii etc.. care efectul scamosarii dispare (in

cazul talpilor PUR)

¢ Dupa scamosare este obligatorie
deprafuirea suprafetei.

Figura 8: Efectele scamosdrii si puncte de control. Credit: ISC
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3.2. Aplicarea adezivului (manual)

Tn exemplul prezentat s-a folosit un adeziv activat prin inclzire combinat cu agenti de intdrire
care sporesc rezistenta imbinarii.

e o
/"ﬁ.,‘v -

Figura 9: Aplicarea primului start de adeziv. Credit: Gabor

In cazul sistemului IL aplicarea adezivului se face in doud straturi. In cazul firmei Gabor
Rosenheim, aceastd operatie se efectueazd manual cu ajutorul unei pensule. in productia de

serie aplicarea adezivului se face cu ajutorul sistemelor automate.
== \ :

Figura 10: Umplutura pentru suprafata plantard are rolul de a uniformiza
grosimea intre brant si rezerva de tragere. Credit: Gabor

Important: excesul de adeziv nu garanteazd calitatea imbindrii! Tn exemplul prezentat timpul
de uscare este de 10 minute. Tnainte de a aplica al doilea strat de adeziv este necesara uscarea
completa a primului strat aplicat anterior.

Dupa aplicarea primului strat de adeziv se insereaza umplutura. Scopul acestei umpluturi este
de a completa golul format pe brant din cauza rezervei de tragere.
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Al doilea strat de adeziv se aplica doar pe rezerva de tragere si pe talpa (nu si pe umplutura).
Efectuarea acestei operatii trebuie sa se faca intr-un loc de munca dotat cu sistem de evacuare
a substantelor volatile continute in adeziv.

Exista mai multe metode de a pregati talpa pentru imbinare care difera in functie de tipul de
material din care este ficutd aceasta. in cazul poliuretanului termoplastic este necesard o
degresare a suprafetei cu ajutorul unor solutii speciale. in cazul talpilor din poliuretan este
necesara o scamosare chimica a suprafetei, numita halogenare. Foarte important: respectati
timpul de uscare.

| .

Figura 11: Aplicarea adezivului pe talpd. Credit: Gabor

Pregatirea talpilor pentru imbinare

Majoritatea tipurilor de talpi sunt pregatite anterior aplicarii adezivului:

PU — curatare cu solvent sau scamosare, Nota:

amorsare (primer) Curatarea suprafetei se face cu
solvent. Solutiile de amorsare
sunt de regulad adezivi pe baza de
solventi care trebuie sa se aleaga

Cauciuc termoplastic- halogenare,
tratare cu UV

PVC — curitare cu solvent in functie de tipul materialului.
Tnainte de a alege substantele de

EVA — scamosare/ periere, amorsare (primer) fisele de insotire a materialelor.

TPU — curatare cu solvent, amorsare (primer)

Piele — scamosare, amorsare (primer)

Figura 12: Diverse tipuri de pregdtiri functie de tipul tdlpii. Credit: ISC
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3.3.Imbricarea tocului

Tmbrécarea tocurilor sau a branturilor cu piele este o etapd pregititoare efectuatd in
departamentul de pregatire a componentelor ansamblului inferior.

=3

P B0\ & L~

Figura 13: Dispozitiv de prindere folosit pentru imbrdcarea tocurilor. Credit: Gabor

Tocul este prins Tn dispozitivul prezentat in Figura 13 in vederea imbracarii acestuia cu piele
sau alt material.

Reperul necesar pentru imbracarea tocului este furnizat din departamentul de croit.

n cazul tocului este necesara inmuierea lui in adeziv, pe cand in cazul fasiei de material cu
care se va inveli tocul este necesara pulverizarea adezivului pe suprafata interioara a reperului.
Tnvelisul se fixeazd pe toc si apoi se preseazd. Surplusul de material se taie. in partea

superioara a tocului rezerva este indoita.

e R

Figura 14: Toc imbrdcat. Credit: Gabor
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3.4.Invelirea marginii brantului

Pentru acest proiect, firma Gabor a aratat cum se efectueaza imbracarea marginilor brantului
(de reguld acest lucru se face in "atelierul de pregatire a componentelor ansamblului
inferior").

Figura 15: Fdsia de material care urmeazd sd acopere marginea brantului. Credit:
Gabor

Cu ajutorul unei pensule se aplica adeziv neoprenic atat pe marginea brantului, cat si pe
suprafata interioara a fasiei. Fasia se preseaza peste brant, iar marginile sunt slefuite pentru a
uniformiza grosimea finala a brantului.

by -

-

Figura 16: Finisarea brantului. Credit: Gabor
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3.5. Fixarea talpii

Tnainte de Tmbinarea propriu-zisa a talpii si a fetelor este necesard activarea la cald a

suprafetelor. Apoi, cele doud suprafete se suprapun si se imbina prin presare.
o m— eyl

Figura 17: Dispozitiv de activare a tdlpii

n cazul talpilor confectionate din materiale usoare trebuie si se aplice o presiune mai mica.
De reguld aceste tipuri de t3lpi se preseaza pe fete cu ajutorul unor prese pneumatice. In cazul
talpilor confectionate din materiale mai grele se recomanda presele hidraulice care actioneaza
cu o presiune mai mare. in ambele cazuri este foarte important modul de distributie a
presiunilor.

Figura 18: Presad hidraulicd pentru tédlpi. Credit: ISC
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Figura 19: Presd pneumaticd cu membrand dubld.
Credit: ISC

3.6.Scoaterea calapodului
Urmatoarea etapa este scoaterea calapodului din incaltaminte.
3.7.Fixarea tocului

Dupa fixarea tocului prin insurubare, operatorul verifica corectitudinea efectuarii operatiei si
stabilitatea Tncaltamintei (luand in considerare ca in aceasta etapa lipseste capacul de toc,
incaltamintea se pozitioneaza pe o placa de cauciuc).

e e e w-.-‘rg - -
- 3 ™

Figura 20: Masind pentru fixarea tocului. Credit: Gabor
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3.8.Fixarea capacului de toc

Ultima operatie din acest atelier este introducerea capacului de toc.

Acesta are un pin cu caneluri liniare care amortizeaza presiunea aplicata in momentul

introducerii capacului in toc.

Apoi tocul este prins cu ajutorul a patru texuri pentru a evita rotirea acestuia in jurul

surubului.

Important: Evitati fixarea texurilor pe glencul metalic.

|15
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4. Formular de evaluare / Feedback

4.1. Introducere in formularul de evaluare

Spre deosebire de mediile formale de Tnvatare, cum ar fi sdlile de clasa sau atelierele,
instruirea la locul de munca (Work Based Learning -WBL) este puternic influentata de linia
reald de productie. De exemplu, daca in procesul de confectionare a unui produs de
incdltaminte lipsesc anumite operatii tehnologice, atunci elevul / ucenicul nu va putea
dobandi competentele necesare pentru efectuarea acestora.

n vederea facilitarii procesului de instruire la locul de munca (WBL) se recomand3 s& se aplice
metode eficiente de comunicare intre tutorele de practicd si formatorul / profesorul
responsabil de intregul proces de invatare al elevului / ucenicului.

Matricele prezentate mai jos au rolul de a spori calitatea comunicarii. Acestea permit
urmarirea rapida si usoara a evolutiei elevului / ucenicului in fiecare departament, dar in
acelasi timp nu reprezinta o evaluare formala. Matricele au rolul de a stabili nivelul de
autonomie atins de elev / ucenic intr-o perioada de timp alocata unei statii de invatare.

Tn fiecare matrice sunt enumerate principalele etape si sarcini de lucru care trebuie indeplinite
in cadrul departamentului. Elevul / ucenicul dobandeste aptitudinile necesare prin
indeplinirea sarcinilor de lucru; Sub fiecare sarcina de lucru se enumera o serie de elemente
care dovedesc si incluziunea competentelor si a cunostintelor de baza.

Modul de utilizare a matricelor: Pentru a obtine un feedback cu privire la evolutia procesului
de invatare a fiecarui elev / ucenic, trebuie sa se marcheze casuta specifica nivelului de
autonomie pe care elevul |-a atins dupa parcurgerea fiecarei etape de lucru (se alege unul
dintre cele patru calificative: necesitd asistenta / necesita instructiuni / necesita supraveghere
/ independent); Tn matrice pot fi addugate sau excluse anumite etape sau sarcini de lucru, in
functie de dotarile fabricii, tipul de produse si operatiile realizate.

in final, matricele vor pune in evidentd aptitudinile dobandite de fiecare elev / ucenic si
nivelul de autonomie al acestuia in realizarea anumitor sarcini de lucru. Reamintim faptul ca
matricele pot fi modificate Tn functie de proces si operatiile de lucru din fabrica sau
departamentul in care are loc instruirea.
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Domeniu de activitate: Aplicarea talpii

SeleE e NNV Etape pregatitoare

Pregatirea talpilor si a componentelor conform cu fisa de lucru;
Solicitarea de sprijin (daca este necesar)

Receptia carucioarelor cu semifabricate si intelegerea fisei de lucru;

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura
SeloE e VB Scamosare manuala
Citirea si intelegerea fisei de lucru;
Efectuarea operatiei respectand normele de siguranta;
Autocontrolul calitatii si identificarea posibilelor defecte;
Solicitarea de sprijin (daca este necesar)
Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura

|17
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SeleE e VB Aplicarea adezivului (manual)

Citirea si intelegerea fisei de lucru;

Solicitarea de sprijin (daca este necesar);
Cunostinte despre talpi si adezivi

Aplicarea substantei de halogenare si respectarea timpului de asteptare;
Aplicarea adezivului si respectarea timpului de evaporare a solventului;
Autocontrolul calitatii si identificarea posibilelor defecte;

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura

SeleE e NNV Aplicarea talpii

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura

SleEle NNV Fixarea tocului si a capacului de toc

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura
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Sl b6 MR Tmbrécarea tocurilor

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura

SEleE e SNV Pregatirea acoperisurilor de brant

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura

SeleEle VY Verificarea calitatii produselor obtinute

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
| O O O
Locatie, Data Semnatura
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Evaluare finala (in cadrul acestui departament)

Aplicarea talpii,
inclusiv efectuarea tuturor etapelor enumerate anterior

Evaluare

Poate efectua toate sarcinile de lucru, mai
mult sau mai putin, independent
O O

Are nevoie de mai multa instruire

Locatie, Data Semnatura
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5. Lista figurilor

Figura 1: Plansa de prezentare a reperelor componente ale unui produs de incaltaminte.................... 4
Figura 2: Cele mai comune sisteme de confectii (Credit: ISC) .......cccvveiiciieeiiiee e 5
Figura 3: Scdamosare manuala (hartie abrazivad). Credit: ISC ........cccoeieeciie e 6
Figura 4: Scamosare manuala (hartie abraziva cu granulatie fina). Credit: Gabor..........ccccccevvviiveeennn. 7
Figura 5: Exemplu de scamosare realizata corect. Credit: ISC ......coviiiiiiiiiiiiiiiiee e 7

Figura 6: Exemplu de scdmosare incorectd. Tn acest caz s-a scimosat un strat prea mare de material.
Tn urma scdmosdrii se vede ciptuseala intermediard, iar rezistenta imbinarii va fi afectatd de
rezistenta Captuselii. Cradit: ISC ... .. e e e e e e e e aaaaaaeeeeeseeeesanannes 7

Figura 7: Rezistenta Tmbinarii se va reduce in cazul in care suprafata scamosata nu a fost desprafuita.

00T L1 K] PRSPPSO 8
Figura 8: Efectele scamosarii si puncte de control. Credit: ISC........cooiciiiiiiiiiiiiiiee e 8
Figura 9: Aplicarea primului start de adeziv. Credit: Gabor.........cccceeeeciiiiiie i 9

Figura 10: Umplutura pentru suprafata plantara are rolul de a uniformiza grosimea intre brant si

rezerva de tragere. Credit: Gabor. ..o i e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e nannes 9
Figura 11: Aplicarea adezivului pe talpd. Credit: Gabor ..o 10
Figura 12: Diverse tipuri de pregatiri functie de tipul talpii. Credit: ISC ........cccovrieiiiniiiiieeee e, 10
Figura 13: Dispozitiv de prindere folosit pentru imbracarea tocurilor. Credit: Gabor........c.cccccuvveeen.. 11
Figura 14: Toc Tmbracat. Credit: Gabor ........ooc i e e e e e e e saarreeeeeas 11
Figura 15: Fasia de material care urmeaza sa acopere marginea brantului. Credit: Gabor .................. 12
Figura 16: Finisarea brantului. Credit: Gabor ..........oooi i 12
Figura 17: Dispozitiv de activare a talpii.......eeeeeeeee it e e e 13
Figura 18: Presa hidraulica pentru talpi. Credit: ISC ........coo ot e e enneeees 13
Figura 19: Presa pneumaticd cu membrand dubld. Credit: ISC........covicviiiieeiiiciieeeec e 14
Figura 20: Masina pentru fixarea tocului. Credit: Gabor .........ccuvviiiiiiiiiiieee e 14
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