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1. Introduccion

1.1. Objetivos del proyecto ICSAS

Los objetivos del proyecto Erasmus+ “Integrando a las empresas en un sistema de aprendizaje
sostenible” son:

e Orientar a los sistemas de Formacién Profesional (FP) actuales de Rumania y Portugal
hacia el Aprendizaje en el Lugar de Trabajo de los trabajadores del calzado y mejorar
la formacidén especifica del sector para los tutores de Espafia y Alemania.

e Desarrollar un marco de cualificacién sectorial y su interrelacién con los marcos
nacionales de Alemania, Portugal, Rumania y Espafia.

1.2.Once manuales de apoyo para los tutores en las empresas

En este proyecto, el consorcio se ha comprometido a crear once manuales cuya finalidad sera
la preparacioén de los tutores dentro de las empresas para guiar a los aprendices en las fases
del proceso de Aprendizaje en el Lugar de Trabajo.

Los conocimientos especificos del lugar de trabajo, por ejemplo, de la seccién de cortado,
serdn impartidos por trabajadores cualificados de cada seccidon. Asumirdn el papel de
formadores/instructores internos en el lugar de trabajo, cuyos objetivos seran:

e Demostrar las operaciones que los aprendices aprenderan a desempeiiar.

e Guiar a los aprendices durante sus inicios y supervisarlos a medida que vayan
avanzando sus destrezas.

e Dirigirlos hacia el desempenfo de las tareas de forma independiente

Ademas, cada empresa implicada en el aprendizaje en el lugar de trabajo designara a un jefe
de formacién que sera responsable de:

e Planificar la formacion general de cada aprendiz (cudanto tiempo permanecerd el
aprendiz en cada estaciéon de aprendizaje y en qué orden).

e Evaluary documentar el progreso de aprendizaje de cada estudiante en cada estacién
de aprendizaje

Los capitulos de este documento no pretenden sustituir a un libro de texto. El propésito es
gue sirvan de apoyo para los formadores para planificar las actividades de aprendizaje en el
lugar de trabajo con los aprendices. Se invita a los formadores en el lugar de trabajo a recopilar
mas informacidn de otras fuentes.

1.3.Visita guiada por las instalaciones a los aprendices

Antes de empezar con la formacién practica en esta seccion, asegurese de que los aprendices
hayan visitado la empresa al completo, pasando por todas las secciones.

Por ejemplo, puede empezar por presentar los tipos de productos que fabrica su empresa y
Su uso previsto, asi como los segmentos de clientes, los canales de distribucion, etc. Permita
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gue los aprendices se hagan una idea del proceso de creacién del producto y su fabricacién,
es decir, el disefo del producto, patronaje, departamento de compras, planificacién de la
produccién y todas las secciones de la produccién incluyendo el almacén y la logistica.

Presente algunos modelos de calzado producidos por su empresa (Fig. 1), de esta manera los
aprendices entenderan mejor la complejidad del producto “zapato”.

Fig. 1: Visualizar las partes de un zapato como aparecen en la foto
puede ser de gran utilidad para que el aprendiz comprenda la
complejidad de un zapato
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2. Acabado en la fabricacion de calzado

El acabado se realiza con el fin de asegurar el mejor tratamiento sobre la superficie del
calzado, mejorando la apariencia visual del producto y haciéndolo mas atractivo, tanto a la
vista como al tacto. A través de las operaciones de acabado el producto adquiere mejor
aspecto y un tacto mas agradable, con lo que mejorardn sus probabilidades de venta.

Existen diversos procesos y tipos de acabados que varian en funcién del tipo de cuero
empleado, el aspecto final que se quiera conseguir y de los requisitos del modelo.

Incluso se pueden aplicar diferentes acabados al mismo modelo si el cuero empleado lo
acepta.

3. Tipos de acabado

Los principales tipos de acabados empleados en calzado son:

e encerado,

e engrasado,
e caseinico,

e pulido,

e plastificado.

El acabado encerado es un tipo de acabado que requiere mas procesos, porque el cuero
empleado en estos casos posee mayor capacidad de absorcién, como por ejemplo el cuero
anilina o semianilina. Debido a que no se terminan completamente en la curtiduria, requieren
un acabado final.

| g

El acabado engrasado se asocia normalmente con la piel de becerro y el engrasante se aplica
durante el proceso de fabricacion.
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El acabado pulido se asocia normalmente con el envejecimiento del calzado (o el
oscurecimiento de ciertas partes del cuero) para conseguir que un zapato nuevo tenga un
aspecto mds desgastado debido al paso del tiempo sin que el material se haya deteriorado
realmente. Estas caracteristicas se suelen observar en la puntera y los lados del empeine.

El acabado plastificado se asocia al cuero tipo charol con un recubrimiento superficial de PVC
o poliuretano para darle un acabado brillante. Este tratamiento se emplea para calzado de
alta moda, pero tiene la desventaja de que reduce la capacidad de transpiracidén y evacuaciéon

del sudor.
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Cada tipo de acabado requiere una serie de procedimientos estandar, compartidos algunos
entre varias modalidades.

A continuacion, se describirdn las operaciones comunes a todos los procesos de acabado, asi
como las propias de cada uno.

El acabado del zapato puede empezar con el zapato ahormado, sobre todo para las
operaciones de limpieza de cola y las del “quemado del cuero”, es decir, la obtencién de
matices en el cuero.

Las operaciones realizadas sobre las hormas tienen la ventaja de contar con una mayor
estabilidad del zapato y la posibilidad de conseguir un acabado de mayor calidad en el
producto final.

4. Operaciones comunes a diferentes tipos de acabado

4.1. Aplicacion de la plantilla (media plantilla)

Esta operacidn consiste en colocar y/o pegar la plantilla. En la actualidad se emplean plantillas
preformadas, que solo deben insertarse en el zapato sin necesidad de fijarlas con cola.

Este tipo de plantillas se utilizan normalmente en calzado deportivo o informal.

Para pegar la plantilla se realizan varios procesos, a saber:

e Aplicacién mecanica del adhesivo - Mediante una maquina con un rodillo, se aplica el
producto a la plantilla y seguidamente la coloca en el interior del zapato.

e Aplicacién manual del adhesivo — La cola se aplica con una brocha por una parte de la
plantilla y posteriormente se inserta en el zapato
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4.2. Tintar los cantos

Esta operacion se realiza cuando la capa interior del cuero queda visible o no tiene el mismo
color que el lado flor, o incluso cuando el forro asoma por encima de las piezas. En estos casos,
es necesario tintar los cantos con un color similar al del cuero.

4.3. Limpiar el zapato

En este punto, el zapato se comprueba y se limpia. Esta operacién consiste en retirar los
residuos de cola que se puedan encontrar en el area donde la suela se une al corte y en el
interior del corte.

Al limpiar el zapato se utilizan una variedad de herramientas y productos. El tipo de limpieza
dependerd de del tipo de material empleado en el producto.

Para retirar la cola de los cantos de montado se puede utilizar la maquina limpiadora de cola.

Para los materiales en los que no se puede utilizar este proceso, se puede emplear un caucho
crepe una espatula de madera, una lija de agua, un pafio de franela humedecido con un
producto de limpieza adecuado.

8
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4.4.Quemado de puntas

Con esta operacion se pretende eliminar los pequefios extremos de los hilos que sobresalen
de las costuras de la suela o del corte.

Para ello, se puede emplear un quemador de puntas.

5. Acabado

Tras llevar a cabo las operaciones mencionadas. Se pasa al acabado propiamente dicho. En
esta fase se emplean muchos productos de acabado que variardan en funcién del efecto
superficial deseado vy el tipo de material sobre el que se aplica, considerando siempre el
acabado previo que ha recibido el mismo.

Si el acabado inicial es encerado, se deben usar ceras, emulsiones de cera combinadas con
resinas y ceras solidas.

Si acabado inicial de la piel es lacado, se deben aplicar emulsiones de laca de nitrocelulosa,
acetatobutirato y emulsiones acuosas de resinas de poliuretano.

Si el acabado inicial de la piel es engrasado, se debe emplear una combinacién de aceites
sintéticos, sulfatados y sulfitados, para conseguir la reavivacion del color en el cuero tipo
nobuk y mejorar su tacto.

5.1. Aplicacion de cremas

Consiste en la aplicacidn de una crema sobre el cuero con el fin de unificar el color del zapato
y los poros del cuero.

Utilizar siempre esponjas suaves para aplicar la crema y realizar movimientos circulares para
evitar los riesgos asociados al frote continuado.

Es importante mencionar que para conseguir un resultado mejor, se recomienda distribuir la
crema uniformemente presionando la esponja impregnada sorbe una baldosa o cristal antes
de la operacion.

Vi)

\
i
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5.2. Cepillado del zapato

Los cepillos o rodillos son muy importantes en el acabado para pulir, suavizar y dar brillo, asi
como para retirar el exceso de los productos de acabado anteriores.

Se debe tener en cuenta el modelo de calzado, el cuero y las operaciones previas para escoger
el tipo de cepillo, ya que varian en textura, anchura, didmetro, grado de abrasién nimero de
anillos, absorcion y dureza.

Las maquinas de rotacidn, con un seleccionador de velocidad manual, son las mas adecuadas
porque permiten controlar la velocidad, factor muy importante para obtener buenos
resultados.

5.3. Aplicacion de tintes

Se recomienda utilizar pistolas de aire comprimido en la cabina de pintura para aplicar bases
de acabado, brillos, ceras, tintes de correccion para el color y potenciadores de color. Las
pistolas tienen la ventaja de ofrecer una aplicacién uniforme y deben incluir controladores de
presién, ademds de estar siempre correctamente limpias.
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5.4.Planchado del zapato
Esta operacion se realiza a veces para eliminar algunas arrugas del cuero.

Se utilizan planchas de aire caliente y/o secadores para suavizar y alisar las arrugas que se
hayan podido producir en el proceso de fabricacién, como el debilitamiento o las marcas en
la flor. Es importante que la plancha no esté a una temperatura excesiva porque puede
guemar el cuero o las costuras, o hacer que pierda su brillo. Es recomendable emplear
planchas calientes con control de temperatura.

5.5.Colocar el relleno

Es operacidn se realiza al final del acabado. Consiste en colocar un relleno dentro del zapato
para que mantenga su apariencia y no se deforme. Hay distintos tipos: carton, almohadillas,
etc.

|11
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5.6.Etiquetado, control y empaquetado
Estas son las operaciones finales en el proceso de acabado.

En esta fase, el operario coloca las etiquetas que quiere el cliente y verifica la calidad del
producto. Si no detecta ninguna disconformidad, procede a colocar los zapatos en cajas.

Si se detecta algun defecto en el producto, este debe separarse y colocarse en un lugar
adecuado para su reparacion.

6. Control de calidad

El operario debe contar con los pares de confirmacién del cliente o con las especificaciones
para que las caracteristicas principales del producto final puedan compararse mediante un
analisis visual (inspecciones visual).

e Pérdida de color o diferencias en la tonalidad o el brillo del material al comparar los
dos pies del par de zapatos;

e Puntera deformada debido a la baja calidad de la piel o a un proceso de ajuste
inadecuado. En este ultimo caso, la piel de la puntera presentard deformaciones;

e Diferencia de altura en la puntera al comparar los dos pies del par de zapatos;

e Diferencia de altura en el tacén al comparar los dos pies del par de zapatos;

e Manchas y/o arafiazos;
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Grietas en el acabado;

Arrugas y pliegues;

Costuras torcidas, desalineadas o desplazadas. En concreto, se debe inspeccionar
visualmente las costuras del talén colocando juntos los dos pies del par de zapatos
sobre una superficie plana;

Diferencia de color o espesor de la linea de costura al comparar los dos pies del par de
zapatos;

Pespuntes falsos;

Costuras rotas o flojas;

Remates de costuras mal acabados;

Forro desgarrado o arrugado;

Piezas metalicas rotas, oscurecidas, oxidadas, flojas o mal posicionadas.

(Examinar el par de zapatos a la vez):

Piso:

Ojetes desalineados;

Adornos sucios, torcidos o mal posicionados;

Ausencia de cordones;

Cordones descoloridos o con diferente grosor;

Protuberancias en el interior del zapato que pueden causar dainos;

Suciedad de cualquier tipo, tanto en el interior como en el exterior del zapato;
Exceso de adhesivo, visible en los bordes / linea de encolado del calzado;
Zapatos deformados;

Material/es desgarrado/s en diferentes partes.

Suela puntualmente separada del corte. Mediante una observacién directa, podra
detectar facilmente aquellos puntos donde no hay adhesivo;

Suela demasiado corta en comparacion con el corte;

Separacion de los diferentes elementos que componen las suelas como, por ejemplo,
la entresuela, la planta, el cerco o el tacdn. Este tipo de andlisis es, en cierta medida,
destructivo. Si los materiales se separan, se necesita emplear la fuerza para examinar
la capacidad adhesiva de los componentes;

Planta del calzado con protuberancias que solo se detectan mediante la observacion y
exploracién directa;

Suela mal centrada en relacién con el corte;

Tacon descentrado con respecto a la suela;

Tacones de diferentes tamafios al comparar los dos pies del par de zapatos. Se requiere
observar el par sobre una superficie plana;

Forro del tacén arrugado o que se desprende;

Tacones mal fijados o flojos. Se necesita emplear la fuerza en el andlisis, en cierto
modo, con un caracter destructivo, para comprobar si los materiales se separan;
Clavos o grapas que sobresalgan. Se detectan a la vez mediante la observacion y
exploracién directa;
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e Plantilla despegada o arrugada;
e Variacion en el color, dibujo o en el acabado de la suela o tacén al comparar los dos
pies del par de zapatos.
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7. Procedimientos de envio

Uno de los procedimientos basicos en el envio de los productos es la preparacién de los
albaranes.

Los albaranes son unos documentos que identidican los contenidos del paquete. Puede
encontrarse en el interior o en el exterior del paquete o en una funda de envio anclada al
mismo. Algunas empresas utilizan estos albaranes para las facturas, ya que a menudo incluyen
los costes que se deben pagar.

Los albaranes se incluyen en el envio para informar a las agencias de transporte, a las
autoridades gubernamentales y a los clientes sobre el contenido de los paquetes.

Algunas empresas simplemente incluyen una copia de la factura en lugar del albaran, aunque
puede causar confusion y no ofrece todos los detalles necesarios sobre el contenido del
paquete.

La preparacién de los albaranes se realiza normalmente por ordenador y se siguen unas pautas
proporcionadas por el cliente para enviar los pedidos.

A diferencia de una factura, un albardn comin no muestra informacién financiera y contiene
apartados que una factura normal no incluiria, como por ejemplo:

e Numero de cajas

e Dia de empaquetado
e Empaquetado por

e Revisado por

e Peso de la unidad

e Volumen de la unidad

F A 1 P SHIEAT (258 WY L5 RO

El producto se coloca en paquetes, normalmente de cartén, siguiendo las instrucciones del
cliente.

Pueden cerrarse de forma manual o, por ejemplo, con maquinas embaladoras.

|15



Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System

Cortar el excedente y colocar la plantilla

Pulido manual

Pulido con pulverizador

Aplicacioén de los cordones
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Aplicacién de los cordones

Muestra de confirmacidn

Control final del acabado en cada par

Control de cada par

|17
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Control de ambos pares

Control de ambos pares al mismo tiempo

Control de ambos pares al mismo tiempo

Estructura para colocar los productos no
conformes
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Preparacion de la caja con papel sulfito en la
base para empaquetar el calzado

Colocar el primer par en la caja

Colocar el segundo par en la caja

Envolver el par con papel sulfito

| 19
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Cerrar la caja con la tapa

Poner la etiqueta de identificacidon en la caja

sriiganilt
- Fing

g
siini

Colocar la caja con el producto en el sitio
adecuado (estructura para almacena los
productos acabados

/4
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9. Plantilla de valoracion

9.1. Introduccion a la valoraciéon

Esfera de actividad: Acabado
Identificacion de tipos de acabado

Leer y comprender la orden de trabajo;

Proporcionar y preparar el material de acuerdo con la orden de trabajo;
Conocimiento sobre materiales para el corte;

Conocimiento sobre productos de acabado;

Cooperacidon con compaiieros;

Pedir ayuda si fuese necesario.

Valoracién
Necesita asistencia Necesita instruccion Necesita supervision Completamente
independiente
Il O U U
Lugar, Fecha Firma

eGSR dele e Operaciones comunes a diferentes tipos de acabado

Leer y comprender la orden de trabajo;

Proporcionar y preparar el material de acuerdo con la orden de trabajo y/o el plan de trabajo;
Preparar el equipo y realizar las siguientes operaciones:

Ajuste de la plantilla
Tintado de cantos

Limpieza/reparacion

Quemado de puntas
Pedir ayuda si fuese necesario.

Valoracion
Necesita asistencia Necesita instruccion Necesita supervision Completamente
independiente
[l [ U U
Lugar, Fecha Firma

| 21
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eGSR ele e Operaciones especificas de acabado

Leer y comprender la orden de trabajo;

Proporcionar y preparar el material de acuerdo con la orden de trabajo;
Preparar el equipo y realizar las siguientes operaciones:

- Aplicar cera

- Cepillar el zapato

- Aplicar pintura en espray

- Planchar el zapato

- Insertar rellenos

- Etiquetado, control y empaquetado
Pedir ayuda si fuese necesario.

Valoracién

Necesita asistencia

Necesita instruccién

Necesita supervisidon

Completamente
independiente

O

O

O

O

Lugar, Fecha

Firma

cliente:

RELG e ele= e Control de calidad / revisiones visuales

- Control del corte
- Control del piso

Pedir ayuda si fuese necesario.

Realizar un andlisis visual comparandolo con una muestra estandar o las especificaciones del

Valoracion

Necesita asistencia

Necesita instruccién

Necesita supervision

Completamente
independiente

O

O

O

O

Lugar, Fecha

Firma
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eGSRl He | Técnicas de empaquetado y procedimientos de envio

Leer y comprender las instrucciones del cliente, el albaran u otros documentos;

Pedir ayuda si fuese necesario.

Valoracion
Necesita asistencia Necesita instruccion Necesita supervision Completamente
independiente
[l [ U U
Lugar, Fecha Firma

Valoracion final (en esta seccion)

Acabado; incluyendo todos los pasos del proceso mencionados

Valoracion

Puede desempefiar todos pasos del proceso
de forma (casi) independiente

a O

Necesita formacién adicional

Lugar, Fecha Firma
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