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1. Arbeitspraktische Ubungen fiir die Zwickerei

1.1.Vorbereitung

Bevor es mit den arbeitspraktischen Ubungen losgehen kann, sind einige Vorbereitungen zu
treffen:

e Arbeitspapiere lesen und verstehen: Produktionsplan, technische Unterlagen zu den
Modellen / Arbeitsauftrag

e Modell- und Materialkontrolle vor dem Zwicken: Korrekt vorbereitete Modelle,
Leisten, Brandsohlen, Klebstoff, Tackse, Klammern ...

e Maschinen: Spitzenaktiviergerat, Brandsohlenheften, Spitzenzwickmaschine, Seiten-
und Fersenzwickmaschine, Heat Setter

e Werkzeug: Je nach Arbeitsgang braucht man Handwerkzeug oder Hilfsmaterialien

e Arbeitsplatze, Prozessorganisation, Ergonomie, Sicherheit am Arbeitsplatz

1.2. Arbeitspapiere lesen und verstehen

Um einen reibungslosen Ablauf sicherzustellen ist es von grundlegender Bedeutung, dass die
Auszubildenden in der Lage sind, Produktionsplane, technische Datenblatter sowie
Arbeitsauftrage zu lesen und zu verstehen.

Beispiel eines Produktionsplans

Der Produktionsplan ist ein wichtiges Arbeitsinstrument fir die Produktion. In diesem
Dokument sind Informationen dartber zu finden, welche Modelle in welchen Mengen wann,
wo, von wem und zu welchen Fertigstellungsterminen produziert werden.

Aus dem Produktionsplan geht hervor:

e Produktlinie/Saison und Modell

e Paarzahl

e Konstruktionsmethode

e bendtigte Materialien

e Lagerbestand

e Abfolge der Arbeitsschritte

e Ausgabe und Verfligbarkeit von Arbeitsauftragen
e Schaftherstellung und Zwicken

Heute erstellen die meisten Unternehmen i s o —
Produktionspldne und Arbeitsauftrage mit i gt o8 e
Hilfe spezieller Softwareprogramme (Abb.
1).

P

Abb. 1: Erstellen der Arbeitspapiere fiir die Produktion am PC
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Original
PLANO DE PRODUGCAO  2016-07652
NR. ENCOMENDA 07569
DATA PRODUGAO 25-11-2016
CLIENTE C-CHOICE CHOICE THE DISCOUNT STORE
NO58A REF. REF, CLIENTE
MODELO 018065.0008 448513
DESCRITIVO BOTA DE CRIANGCA DIRECTORY
COR ROSA
FABRICANTE SAVANA CALCADOS SA
( 345|678 [w|[n]n|[a|[r][2]3]4[s][s[7] | | | )
TOTAIS:| 30 | @0 | 50 | 50 | 60| 50 | 50 | @) | @0 | 0 | P T e [ ) R P | 480 |
TES | Palmilha PALO1983 P.M4B436 SA STRONG C/REF.CART.+FORTE
. ATRAS (NEXT)
Testeira REF:
. st Sola SOLOBSES SOLA ROMANA MEL 009 CVIRA
Sonirsiorte : NATUR.P.BEGE ACA.C.018
Pal. A REF: 49496 ( CORTANTES } (ACABAMENTO
[CORTE | et VER AMOSTRA I
PELARIA 1 PELOOG3S CCA 218 CROSTE VELOUR ROSA VELHO 165 51 W L 's cap insin COR BEGE C/ESP NEXT REF 49498
JI436T706 011 12 (CORTANTZS) ) '
oL 1 =RESTO ' " + TRANSFZR NEXT NA PALMILHA
Petarla 2 ::Lnoeooa TFF MULTI ART. GLITTER MED!O COR: Enig. Pondurar  ET.NEXT PZNDURAR ( FF2)
HLET-9a 4 CODIGO OE BARRAS NOS 2 PES NO LADO DE
Obs pel 2 =ESTRELAS DENTRO *
. CRAVAR AS ESTRELAS MAIS ATE & PONTA C/PINO PRETO (ATENGAO: ESTAS ETIQUETAS TEM
FORRO 1 FORD2939 TFF BEGE/FUXIA SARJ BEGE+ESTRELAS LADO
FUXIA RE+ESP2.58 - ESTAD MERCADAS (L) PARA PE ESQUERDO *
Otss Forro 1 =RESTO reses “E (R) PARA PE DIREITO
Feero 2 FOROG025 SGO ROSA COR: NAPPA 7 PINK saco SAC00084 SACO PLASTICO PERFURADO C/BFUROS
Obs Forro 2 = VISTA DE FECHO DA FRENTE REDONDOS 25X30(8I
Foero 3 FORD3025 SGO ROSA COR: NAPPA 7 PINK " = COLOGAR PE DIREITO DENTRO DO SACO E DE
. FOROG028 SGO ROSA COR: NAPPA 7 PINK { DOUBLE ) SEGUIDA
INFORMAGAO S0 PARA ARNAZEW " O PAR NO'SACO NEXT
Obs Forro 3 = VISTA DE FECHO DE TRAS Fita Cols FITO0001 F TA DE COLA
Fomo 4 FORDO0405 AQUILINE BEGE L.1 48 (ROBEL/TEVAR) Pino PINOS MANUAIS 750M PRETOS
Obs Forro 4 = TALOEIRA Saco SACOO04E SACO NEXT PP 25X35+5X0.08 CPALA AD
Feero 5 FORD0150 PANO C/COLA CARDADO ERANCO 36667
Obs Forro 6 = GASPEA Saco 2 SACD0047 SACO NEXT PP 30X36+5X0.06 C/PALA AD
Fomo 6 FOR02848 TFF EEGE SARJINHA CCR: BEGE 8610 11 12
100%ALGODAO CESP NEXT Et ColrSacc  ET.NEXT COLAR NO SACO (FF1)
O Farro 6 = PALMILHA Outros Acab. 1 NAO LEVA CRUZETA
(" ESPDO0OS ESPUMA 3MM NEXTEDENINUD (PALMILHA  Obs. Aca. 3 80 COLOCAR CARTAO INTERIOR/TALA NOS
Pauisiha NEXT) MODELOS®
Telss Gaspsa  ELADOZ82 ELAST.2/86 BEIGE TERMO ESPEC, Obs. Aca. 4 *DE OLDER (3-7)
1 AB|GUPER 782-TAG E Obs, Aca. 7 EMBALGEM - VER INSTRUGCOES
Cantraforts TELA CONTRAFORTE-BITERM 330 AMAREL [EMBALAGEM ]
Testeira TELA TESTEIRA TALYN S83 TRANSITARIO _ GARLAND
Timbeo 1 TINOD109 NEXT CLAGOS 20MM EMBALAGEM  €0x30w40 25 25 pares//7-9 21pareai1D-12 16 pares
Ok Timbre 1 “ A QUENTE NA TALCEIRA LADO EXTERIOR FITA TARIFA =TARIFA COM PONTO VERDE
Transfer TRANSFER NEXT CALC. BRANC/AZUL ESC. ROTULO TARFA DO CLIEN-E (VER DESENHO )
OheTansrer & NAPALMELHA ¥ ROTULO TARIFA (BOX END LABEL)
O, Corta 1 ATENCAO A QUALIDADE DO TIMBRE S4656788 1011 12
]
[COSTURA | Cartdo CARTAO 58 X 28 3CCO0 MODE §01 NEXT
Liaha 1 LINDO487 LINHA SERAFIL 40 COR:638 5000MT 3456789101 2
Linha 2 LINOOS08 LINHA SERAFIL 20 COR:638 2500MT Obs. Emb. 4 REVER QUANTIDADE DE EMBALAGEM
Esqueta 1 ETI00003 ETIQUETA NEXT TECIDA RETA DE CRAVAR [ |
NO FORRO Taritat TAR02315 TARIFA 800X300X400 "NEXT®
p CRAVADA NO FORRO DO TALAO EXTERIOR
" 44B513
Fecho 1 FEC01411 FECHO ROSA CURS NORM TERM PLASTICO
14CM COR:514
34567
Facho 2 FEC04248 FECHO ROSA CURS NORM TERM PLASTICO
16CM COR:514
BH 101112
Obs. Cost. 1 ESTRELAS CRAVADAS DEPOIS DE VERGAR
W TAGEM |
Forma FRMO0O0704 FORMA REF. 49455 N/B BOTA

Abb. 2: Produktionsplan
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Technisches Datenblatt des Modells und der Materialien - Beispiel

Aus dem technischen Datenblatt geht hervor:

Zeitvorgaben

Modellspezifische Anweisungen

Beschreibung, Bild und Modellnummer(n)
Bestandteile und Komponenten
Materialbezeichnungen und -mengen
Abfolge der Arbeitsschritte

ESPECIFICACAO TECNICA

MODELO

SAPATO AMARRAR IMBISEG BRANCO.

REFERENCIA

841103 ACO | 5B.

TIPO DE COURO DO CABEDAL

BOTINA EM COURO EM COM ESPESSURA
DE 1,8 MM A 2.2 MM.

TIPO DE COURO DA GASPEA

STROFLEX A20CC 20 PT.

TIPO DE LINHAS

COSTURAS SIMPLES, DUPLAS E GUADRUPLAS
NA COR PRATA.

CERTIFICADO DE APROVACAO
c.A 16560
EMBALAGEM INDIVIDUAL

SACO PLASTICO.

‘FOTO ILUSTRATIVA

BIQUEIRA

TRUE LINE, POLIPROPILENO (PP) OU ACO.

CONTRAFORTE

FIBRA E EVA.

NUMERACAO

34 A0 47,

PALMILHA DE MONTAGEM

EVA COSTURADO PELO SISTEMA STROBEL.

SOLADO

SOLADO MONODENSIDADE EM POLIURETANO (PU)
INJETADO DIRETAMENTE NO CABEDAL,

COM FUNCAO ANTIDERRAPANTE E COM

ALTA RESISTENCIA AO DESGASTE

EMBALAGEM COLETIVA

CAIXAS DE PAPELAO DE 20 PARES.

Abb. 3: Technisches Datenblatt

Modelol/var.:
INr.Enco.Ln.:
[Cliente:
Ref.Cliente:
‘Cliente.Desp.
Enco.Cliente:

16 17

30 31
1 1

1

Cod Astigo
BAT.FITA 800
BAT.FITA 800
BAT.FITA 800
BAT.FITA 800
IPVSONIC A1
IPV.SONIC AT
IPV.SONICAT
IPV SONIC A1
IPV.SONIC A1
IPV.SONIC A1
3IPV.SONIC A1
3PM.SONIC H2
IPMSONIC H2
3PM.SONIC H2
3PM SONIC H2
3PM SONIC H2
3IPM SONIC H2
3PMSONIC H2
1FRPORCO
3ISL.SONIC08
3SL SONIC0S
35L.SONICK08
3I5L SONIC08
3ISL.SONIC08
351 SONICYOS
35L SONIC/05
TCAKAS
TCAXAS
MNLBOT
COS.SOLA COM
5LI.SERAF1D
BPICT P1

‘0.Fabrico - Mont/Acab:

Lote | 15 | 17

034075 N° Folder: 160584

HDOLPHIN2/04  Pele1: Sugar bordo/S
i Pele 2:  bordo/Pat.black
! |Pele 3:  S.bordolS bordo
14023 BLITZERS Bomos.  Gum
1 - |Sola:  Sonic Whit+grey
Forma:  VER OBSERVAGOES
—i — Prazo Entrega Semana
[oo7- 18/09/2017 201738
18 | 19 20 21 AT 28
32 33 34 35 36 37 [ 38
; !
28 | 27 |

1

s 22|22 |28

Materias - Primas
Operagéo: Mont/Acaba

Designagso

ATAG. FITA POLIESTER 800

ATAG. FITA POLIESTER 800

ATAG. FITA POLIESTER 800

ATAC. FITA POLIESTER 800
PALMVILLAS 840 REF 14596 (0BS
PALMVILLAS 640 REF 14506 {OBS
PALMVILLAS 840 REF 14606 {0BS
PALMVILLAS 640 REF, 14306 (0BS
PALMVILLAS 840 REF. 14606 {0BS
PALMVILLAS 640 REF 14606 {OBS
PALMVILLAS 640 REF 14506 {OBS.
PALMON 14506 RED. C/REF SIENF(0BS
PALMON 14508 RED. CIREF SIENF(O8S
PALMON 14886 RED. C/REF SIENF(0BS
PALMON 14806 RED. C/REF SIENF(08S
PALMON 14896 RED, C/REF SIENF(0BS
PALAMON 14506 RED, CREF SIENF(OBS.
PALMON 14806 RED, C/REF SIENF(OBS.
FORRO ANILINA PORCO

SONIC IMONOC, BRANCO + ENV.CINZA,
SONIC MONOC, BRANCO + ENV.CINZ2
SONIC MONOC. BRANCO + ENV.CINZA.
SONIC MONOC BRANCO = ENV.CINZA
SONIC MONDC. BRANCO + ENV.CINZA
SONIC MONOC BRANCO + ENV.CINZA
SONIC MONOC BRANCO + ENV.CINZA.
CAKAS

CAXAS

MATERIAS NAO INCORPORADAS - BCTISAP
COSIO SOLA COMPLETA

LINHA SERAFIL N°10

PICTOG. P1: Pele - Pele - Sintética

IERERERK \’

28|29 |30

Canaz/Cor

401 118 VERMELHO CL
401 118 VERMELHO CL
1700 PRETO |
700 PRETO

1319 ROSA GUM 1060
319 ROSA GUM 1069
319 ROSA GUM 1069
319 ROSA GUR 1069
319 ROSA GUM 1069
319 ROSA GUM 1069
319 ROSA GUM 1069

319 ROSA GUM 1069

01 BO-BELL
01B80-8ELL

711412 CINZA LA,

Abb. 4: Arbeitsauftrag fiir eine Partie
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1,20 4.000par
1,30 3,000 par
1,20 4.000par
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1.3.Kontrolle des Modells, der Schuhteile, Materialien und Komponenten vor
dem Zwicken

Vor dem Zwickarbeitsgang muss kontrolliert werden, ob die benétigten Schuhteile,
Komponenten und Materialien in der richtigen Menge und Qualitat zur Verfligung stehen.
Daher muss der/die Auszubildende zunachst kontrollieren, ob alles vorhanden ist, was zum
Ausfihren des Zwickarbeitsgangs bendtigt wird. Die relevanten Informationen sind im
Produktionsplan, im Arbeitsauftrag und im technischen Datenblatt des Modells zu finden.

Modellkontrolle - Ergebnis der Vorbereitung zum Zwicken:
Technische Fehler:

Fehler beim technischen Modellieren, ungeniigende
Qualitdt  vorangehender  Arbeitsschritte, falsche
Zugrichtung des Schaftmaterials, falsche platzierte Teile,
Fehlstiche oder unregelmalige Nadhte, unregelmalige
Perforierungen, ...

Schlechte Materialqualitit:

Sichtbare Fehler, Farb- und/oder Strukturunterschiede
oder Unterschiede in Bezug auf weitere Eigenschaften;
Materialien fiir den Einsatzzweck ungeeignet, falsche  Abb. 5: Schaft
Mengen etc.

Kontrolle der Materialien und Komponenten zum Zwicken:

e Brandsohlen
o Klebstoff

Materialien und Komponenten, die flir den Arbeitsgang Zwicken bereitgestellt werden
mussen:

Schaft, Brandsohle Leisten

Klebstoff Ndgel

6|
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1.4.Maschinen und Peripheriegerate einstellen

Der/die Auszubildende soll lernen, wie die Zwickmaschine, die Brandsohlenheftmaschine und
das Spitzenaktiviergerat richtig eingestellt werden:

Spitzenaktiviergerat:

e Temperatur
e Druck
e Aktivierzeit

Brandsohlenheftmaschine:

e Geeignete Klammern wahlen und das Magazin der Maschine beflllen

Spitzenzwickmaschine:

e Korrektes Teflon-Spitzenband wahlen, das zum Leisten passt

Anpressdruck des Spitzenbandes einstellen (normalerweise 2 bis 4 bar)
ZangenschlieBdruck einstellen (normalerweise 6 bis 8 bar)

Druck des Spitzendrickers / Niederhalters einstellen (normalerweise 2 bis 8 bar)
Hotmelt-Temperatur einstellen (240 bis 280 ° C)

Weg der Leistenauflage einstellen

Zangenweg einstellen

Seiten- und Fersenzwicken:

o Korrekte Teflonbander (Seite, Ferse) wahlen, die zum Leisten passen
Anpressdruck der Teflonbadnder einstellen (normalerweise 2 bis 4 bar)
Position der Spitzenauflage einstellen

Position der seitlichen Stlitzen und Position der Einscherfingerpaare einstellen
Weg der Leistenauflage einstellen

Zangendruck einstellen

Hotmelt-Temperatur einstellen (240 bis 280 ° C)

Abstand des Leistens zu den Teflonbdndern einstellen (Seiten und Ferse)

| 7
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1.5.Organisation der Arbeitsstationen

Effizienz und Produktivitat sind — neben Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz — fiir jedes
Unternehmen prioritar. Die Auszubildenden miissen die Bedeutung dieser Faktoren erkennen
und ihre Grundprinzipien bei der Organisation der einzelnen Arbeitsstationen und beim
Ausfiihren der Arbeitsschritte anwenden lernen:

8|

Erkennen und benennen der wichtigsten Merkmale einer Arbeitsstation
Begreifen der Vorteile von guter Organisation, Gesundheitsschutz und
Arbeitssicherheit am Arbeitsplatz
Begreifen der Vorteile von individuellem Schutz und Kollektivschutz
Risiken und Gefahren am Arbeitsplatz erkennen und einschatzen: Larm, Hitze,
Vibrationen, hoher Druck, Strahlung, Feuchtigkeit, Chemikalien, falscher Transport von
Lasten, Haltungsfehler, unzureichende Information und Kommunikation
Malnahmen zum Gesundheitsschutz am Arbeitsplatz umsetzen:
o rationelles Vorgehen bei der Arbeit
o Bereitstellung von angemessenen Maschinen, Geraten, Werkzeug und
Materialien
o Transaktionen in spezifischen Bereichen und mit geeigneten Mitteln ausfiihren
o ergonomisch einwandfreie Haltung, um Gesundheitsgefahrdungen /
Haltungsschaden auszuschlieflen
o sachgerechte Benutzung von Maschinen und Werkzeugen
o Personliche Schutzausriistung tragen, wenn notig
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1.6. Arbeitsgiange beim Zwicken

Die Auszubildenden sollten lernen, verschiedene Modelle zu zwicken und dabei die
modellspezifischen Besonderheiten sowie die Materialien zu beachten und die
Maschineneinstellungen entsprechend anzupassen.

Spitzenaktivieren - Voraussetzungen:

korrekte Positionierung der Vorderkappe

ans jeweilige Material angepasste Aktiviertemperatur

ans jeweilige Material angepasster Druck

Beachtung der entsprechenden MaRRnahmen der Arbeitssicherheit und des
Gesundheitsschutzes

Brandsohlenheften - Voraussetzungen:

korrekte Positionierung der Brandsohle auf dem Leistenboden

effektive Methode wahlen, um die Brandsohle am Leistenboden zu befestigen
Beachtung der entsprechenden MaRnahmen der Arbeitssicherheit und des
Gesundheitsschutzes

Spitzenzwicken - Voraussetzungen:

korrektes Positionieren des Schafts auf dem Leisten

korrektes Positionieren des Schuhs in der Maschine

an die Schaftmaterialien angepasste Temperatur

angemessener Druck

Beachtung der entsprechenden MaRnahmen der Arbeitssicherheit und des
Gesundheitsschutzes

Schaft zentriert auf dem Leisten

Leisten mit gut definierter Leistenbodenkante fiir einwandfreies Zwickergebnis

gute Materialverbindung

Seiten- und Fersenzwicken - Voraussetzungen:

korrektes Positionieren des Schuhs in der Maschine

an die Schaftmaterialien angepasste Temperatur

angemessener Druck

Beachtung der entsprechenden MaRnahmen der Arbeitssicherheit und des
Gesundheitsschutzes

Schaft zentriert auf dem Leisten

korrekte Hohe der Hinterkappe und der Quartiere

Leisten mit gut definierter Leistenbodenkante fiir einwandfreies Zwickergebnis

gute Materialverbindung



" o ; Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System

2. Ubungen

Wahrend der Ausbildung werden in bestimmten Lernsituationen immer wieder Fragen
auftauchen. Der Schwierigkeitsgrad sollte in einem Tempo gesteigert werden, das fiir den
Lernenden angemessen ist.

Hier einige Vorschlage:

1. Uberlegen Sie, welche Materialien zum Zwicken der Modelle A, B und C benétigt
werden.

2. Stellen Sie Maschinen und Gerate fir das Bearbeiten dieser Modelle ein.

3. Fihren Sie die einzelnen Arbeitsgange aus und beachten Sie dabei die Besonderheiten
jedes Modells und der Materialien, den richtigen Einsatz der Maschinen und Gerite,
das richtige Verhalten im Sinne von Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz, Qualitat
des Arbeitsergebnisses und den steigenden Schwierigkeitsgrad der Arbeitsschritte.

4. Analysieren Sie auftretende Probleme, bewerten sie die Reichweite und suchen Sie
Losungen. Ziel ist, dass die Auszubildenden selbstindig werden, proaktiv und
qualitatsbewusst handeln und dabei allmahlich das Niveau eines Facharbeiters
erreichen.

10 |



Praktische Ubungen Zwicken
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