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1. Introducao

1.1. Objetivos do Projeto ICSAS

Os objetivos do projeto Erasmus+ «Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship
System» sdo:

e Induzir os atuais sistemas de ensino e formacdo profissional (EFP) a formar
trabalhadores qualificados para a industria do calcado na Roménia e em Portugal para
desenvolver uma aprendizagem baseada no trabalho (WBL) e melhorar a formacdo de
tutores sectoriais especificos em Espanha e na Alemanha.

e Desenvolver referenciais de qualificacdo do setor e referéncia das qualificagGes
nacionais da Alemanha, Portugal, Roménia e Espanha.

1.2. Manuais de orientacao - Tutor na empresa

Os manuais destinam-se a preparar tutores na empresa e fornecer suporte para as varias fases
de aprendizagem baseadas no trabalho - WBL.

O know-how especifico do local de trabalho (por exemplo no departamento de montagem)
serd transmitido por trabalhadores qualificados deste departamento. Eles assumirdo o papel
de instrutores / formadores internos no local de trabalho:

e Demonstrando as operag¢des que os formandos devem aprender a executar

e QOrientando e supervisionando os formandos durante suas primeiras abordagens,
assim como a medida que as suas competéncias se tornam cada vez mais avangadas.

e Levando-os a um desempenho independente da tarefa.

Além disso, cada empresa envolvida na aprendizagem baseada no trabalho nomeard um
Coordenador da Formacao, responsavel por:

e Planear a formacdo geral de cada aprendiz/formando (quanto tempo cada aprendiz
estard em formacdo em cada learning station/ estacdo de aprendizagem e em que
ordem)

e Avaliar e documentar o progresso da aprendizagem de cada formando em cada
learning station/estac¢do de aprendizagem.

Os capitulos deste documento ndo pretendem substituir um livro didatico. Destinam-se a
fornecer apoio aos formadores para planear as atividades de aprendizagem baseadas no
trabalho/work-based learning com os formandos. Os tutores do local de trabalho sdo
convidados a reunir mais informacdo de outras fontes.

1.3. Acompanhe os seus formandos numa visita guiada

Antes de iniciar a formacgdo pratica no respectivo departamento, certifique-se de que o
aprendiz/Formando tenha feito um circuito por toda a empresa, incluindo todos os
departamentos.
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Por exemplo, podera comecar apresentando os tipos de produtos que a empresa fabrica e o
uso pretendido, os diferentes segmentos de clientes, os canais de distribuicao, etc. Permite
aos aprendizes/formandos obter uma visdo dos processos de criagdo e fabricacdo de
produtos, ou seja, design de produto, modelacdo, departamento de compras, planeamento
de producdo e todos os departamentos de armazém e logistica para a producéo.

Apresente alguns modelos de calgado que a sua empresa produz (como na figura 1). Os seus
formandos entenderdao melhor a complexidade do produto “sapato”.

Fig. 1: A apresentagdo das pegas do sapato, como nesta foto,
pode ser muito util para o formando entender a complexidade
de um sapato.

4|
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1.4.0 que é a Montagem de calgado

Montagem: O corte/parte superior do sapato é voltada e fixada sobre a palmilha de
montagem.

pulled over and stuck down or
tacked to the insole.

% The upper is now ‘lasted’ or
i

Fig. 2: A montagem do sapato

Explicar os diferentes sistemas de construcdo do calgado — carateristicas e processos
especificos:

e Montagem Plana;

e Montagem Pratik;

e MontagemTubular / California / Strobel e Moccasin;
e Montagem String;

e Montagem Goodyear/Welted construction;

e Montagem por vulcanizagao;

e Montagem por injegao.

Cada método de construgdo tem uma sequéncia especifica das opera¢des de montagem, de
acordo com a maneira particular de ligar a parte superior a sola.
Explicar as operagdes de montagem, os processos de fabrico que a empresa usa.

Este guia apresenta os assuntos essenciais para a formacdo, no entanto estes poderao ser
complementados com outras fontes de conhecimento - livros, guias didacticos,... de modo a
potenciar um desempenho profissional auténomo nos formandos.
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2. Sistemas de construcao de calcado

Actualmente, temos uma grande variedade de estilos de sapatos e de técnicas de fabrico que
se reflectem na montagem de calgado.

A montagem de calcado envolve os diferentes processos de ligacdo dos varios elementos do
sapato — corte, palmilha e sola - conforme tipos de construcdo dos mesmos:

e Montagem Plana

e Montagem pratik

e Montagem Tubular/ Califérnia / Strobel / Mocassin
e Montagem “String”

e Montagem Goodyear

e Montagem por vulcanizacao

e Montagem por injegcao

A forma é um elemento essencial na montagem do cal¢cado, considerando o propdsito de dar
volume e forma, modelando o corte/parte superior do sapato. Depois de um uso correto da
forma, o corte mantém o seu formato apds a forma ter sido removida. O design da forma deve
estar de acordo com o design dos modelos de calcado.

Fig. 3: A forma

As operacbes de montagem do sapato sdo desenvolvidas apds as operacoes de preparacdo do
corte/parte superior do sapato, dos componentes e da respectiva sola.

A preparacdo correta do corte é fundamental para a qualidade da montagem e do sapato:
aplicacdo e moldagem de reforgos, aplicacdo do sistema de fecho dos taldes, ...

Controlo da pré-montagem:
Independentemente do método de construcdo a ser usado:

e O corte esta devidamente costurado;

e O tamanho do corte e dos componentes estdo de acordo com o tamanho da forma;

e O sistema de aperto dos taldes esta correcto;

e (Os materiais para a montagem sao adequados e compativeis com os materiais do
sapato.

Estes sdo factores importantes para uma montagem eficaz do sapato.

6|
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2.1.Montagem plana

Este tipo de montagem é o mais usual nos diferentes tipos de calcado e de diferentes
materiais.

Carateristicas:

e O bordo de montagem é virado para o interior do sapato e é colado sobre a palmilha
de montagem;
e Asola éfixa a palmilha e ao corte através de cola e/ou pregos.

Fig. 4: Sapatos de montagem plana Fig. 5: Esquema da montagem plana

Tradicionalmente este tipo de montagem apresenta 2 ou 3 operacdes:

Fulling over

e Montar bicos / parte da frente do
sapato;

e Fechar enfranques e calcanheira /
parte de tras do sapato;

ou Wiping

e Montar bicos;
e Fechar enfranques/flancos laterais;
e Fechar calcanheira.

\Atrmaching with
rdhesive or racks

Fig. 6: Esquema de montagem plana

De suporte a montagem, os cortes devem der condicionados em vaporizadores de modo a
adaptar e moldar melhor os materiais a forma, mantendo as carateristicas e a qualidade dos
mesmos.

| 7
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2.2.Montagem Pratik
Carateristicas:

e O bordo de montagem é virado para o exterior do sapato;
e O corte é fixo a palmilha, através de uma costura;
e A sola poderd também ser cosida.

T T T
'/’:/r’//l’/j’z’///fj’//’f -
'/’/’,’,’/’f’/f’,’/G’/’I ’/’,'/ L S
W ot I S

Fig. 7: Sapato com montagem pratik Fig. 8: Esquema de montagem pratik

2.3.Montagem Tubular / California / Strobel/ Moccasin
Este tipo de montagem é muito usado em calgcado de desporto, de conforto e de seguranca.

A caracteristica principal deste tipo de montagem é que a gdspea é costurada a palmilha
formando um saco. N3do requer margem para montagem. A forma é introduzida dentro sob

pressao.

Leisten

Fig. 9: . Sapato com montagem tubular Fig. 10: Esquema de montagem tubular

8
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Ha diferentes tipos de costura para a jun¢do da gaspea a palmilha e mediante diferentes tipos

de construgdo tubular:

Fig. 11: Sapato com montagem California

Carateristicas Montagem California:

e N3o existe montagem propriamente dita;

e (O sapato é enformado e o revirdo é voltado para dentro;
e Asola é colada pelo processo normal.

N3o necessita de palmilha de acabamento.

upper

.

|

wedge /

cover

Fig. 12: Esquema com montagem california

Montagem Strobel

Construgcdo semelhante que se caracteriza pela costura do corte a palmilha através de uma
costura especifica que tomou o nome da maquina em que é realizada — Strobel.

It}
[
i

I’Ik 4

I ]
e i ’ ;A
A A A S A
B
L P LA

Fig. 13: Sapato com montagem strobel Fig. 14: Esquema de montagem strobel
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Montagem Mocassin

A construcdo mocassin pode ser considerada uma variante. A gdspea atua como a palmilha e
é extensa para envolver a parte lateral do pé com um “espelho” ou peca acoplada, de modo
gue a costura une esta peca a gaspea no topo desta tornando-se também decorativa.

Carateristicas:

e Sapato em forma de saco feito de uma peca de couro (gaspea) que envolve o plantar
do pé costurado manualmente a um espelho;
e O corte é costurado a sola (embora o mocassim original ndo tivesse sola).

Fig. 15: Sapato Mocassin Fig. 16: Esquema da construgdo mocassin Fig. 17: Costura do Mocassin

2.4.Montagem String

Sistema de construcdao semelhante a construcdo plana sob pressdo para nao distender o
corte/gaspea sobre a forma, apertando o bordo de montagem na base plantar sobre a
palmilha.

Fig. 18: Construgdo string 1

Depois de todos os componentes do corte/ gaspea terem sido costurados juntos é aplicado
um fio forte em redor da margem de montagem do corte/gaspea através de uma maquina de
costura especifica.

10 |



Manual do/a Formador/a: Montagem de cal¢ado

Fig. 19: Construgdo string 2

Entdo o corte/gaspea é colocada sobre a forma ou sobre a forma da maquina de moldar.
Finalmente o fio deve ser bem esticado, puxando assim o corte/gaspea sobre a forma. Esta
operacgao pode ser efectuada manualmente ou mecanicamente.

Fig. 20: Construgdo String 3

Este tipo de construcdo é muito usado quando ha a aplicacdo da sola por injeccao.

2.5.Montagem Goodyear

A construcdo Goodyear apresenta os seguintes elementos: Corte/gaspea, palmilha de
montagem, enfuste, entressola, vira, sola.

Caracteristicas:

e Utiliza-se uma palmilha de montagem com rib colado;
e 0O bordo de montagem é virado para o interior do sapato;
e O excedente de material é eliminado.

|11
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e Avira, o corte e o rib sdo costurados. Esta costura ndo é visivel no sapato acabado.
e O enchimento serve para encher o espaco correspondente a altura do rib. Este traz
também um conforto suplementar.

e Aentressolaou asola é unida a vira através de uma costura. E esta costura que é visivel

no sapato acabado.

Fig. 21: Sapato de montagem goodyear

SOLE
STITCH

INSOLE

WELT STEEL SHANK (
STITCH CORK FILLING

LEATHER SOLE

I_/_\ RUBBER OUTSOLE

Fig. 22: Esquema de montagem googdyear

GOODYEAR
WELTING
Attaching upper
to welt

sojé stich outsole filler (cork)

SOLE ATTACH
Aftaching the
sole to the welt

s

Y

101 - Single Thread Chainstitch 301 - Double Thread Lockstitch

Fig. 23: Esquema da montagem googdyear;
http.//www.coatsindustrial.com/pt/information-
hub/footwear-expertise/goodyear-welted-footwear
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2.6.Montagem por vulcaniza¢do

Caracteristicas:

e A preparacgao do corte é semelhante ao Califérnia tipo Mocassim ou “String-lasting”;
e Aforma é de metal.

e Aplicam-se tiras de borracha num molde;

e O molde é fechado (forma com o corte) e sujeito a aquecimento - vulcanizag¢do;

e Apds a operacdo a sola estd com a configuracao desejada.

Fig. 24: Montagem por vulcanizagéo

2.7.Montagem por injecao

Caracteristicas:

e Tecnicamente poder-se-ia utilizar qualquer tipo de montagem como base, porém os
mais usados sdo: Tubular,mocassin, string lasting.

e A forma é de metal,;

e [ colocada uma calcanheira;

e O molde é fechado pelo sapato ja montado na forma;

e O granulado é liquidificado e injectado - PU, TR e PVC;

e A sola poderd apresentar varias fantasias, perfis, imitacdes, cores ou combinacoes.

Fig. 25: Sapato de montagem por injec¢éo

|13



Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System

3. Operagoes de montagem, Equipamentos e ferramentas

3.1.A forma

A forma é um utensilio usado no processo da criagao e fabrico do calgado, substituindo o pé
neste processo.

O aspecto final do sapato e o conforto do pé, depende em grande parte de um bom design e
proporcionalidade das medidas da forma.

Fungdes da forma

e Reproduzir as caracteristicas e dimensdes do pé
humano;

e Servir de base para o dimensionamento das pegas
gue compoe o calcado;

e Servir de base para a montagem e acabamento do

cal¢cado;
e Determinar o estilo/design do calcado na sua
confecgao. Fig. 26: Formas
Materiais

Plastico, madeira, metal. O plastico é cada vez mais a melhor alternativa para o fabrico de
formas. O material geralmente é polietileno de média ou alta densidade, o que determina
boas propriedades na resisténcia a abrasdo, a altas temperaturas e a deformacdo. O metal é
utilizado para a vulcanizagao e injec¢do directa.

Fig. 27: A forma: substituir o pé na concepg¢éo e fabrico do
sapato

14 |


https://www.google.pt/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=2ahUKEwisj4DQlIDcAhUJ7RQKHYw_Cd4QjRx6BAgBEAU&url=https://ctborracha.com/?page_id=890&psig=AOvVaw3__uecfiifh4vHRH1jHuWO&ust=1530611832872537

Manual do/a Formador/a: Montagem de cal¢ado

Elementos da forma

Top plane
Vent Thimble T

Heel

T
i
i
|
|
i curve

f

L

Vamp Backpart seat

Heel
pitch

Fig. 28: Elementos da forma

Existem elementos na forma que oferecem informacgdes especificas e complementares que
facilitam a sua correcta utilizacdo

1. Ponto colorido 7. Cavilha de fixagdo do cunho

2. Referéncia 8. Mola

3. Tamanho 9. Oirificio para desenformar manualmente
4. Chapa metalica 10. Gancho de posi¢do do cunho

5. Articulacdo 11. Orificio metalico

6. Cunho

3.2.Aplica¢do da palmilha de montagem a forma

Palmilha de montagem

Peca que representa a base plantar do pé, situada sobre a sola, reforcando-a e servindo de
suporte ao bordo de montagem do corte.

Fig. 29: Palmilha de montagem

Materiais

Aglomerado de cartdo, Couro, Tecido, Tela, Carbono, Aco ...

Fig. 30: Palmilha de montagem: pegas

|15
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Pecgas constituintes
Plantar — Representa a base plantar do pé.

Enfuste — Peca em aco, alongada, colocada entre o plantar e a calcanheira destinada a dar
firmeza e suster a curvatura da abdbada plantar do pé.

Reforco da palmilha ou calcanheira —Peca de reforco situada na parte de trds da palmilha,
permite uma fixagao correcta do enfuste e do salto.

Funcdo: A palmilha de montagem, serve de suporte ao bordo de montagem do corte e a sua
fixacdo tempordria a forma é necessdria durante o processo de
montagem.

Pode-se utilizar diferentes meios:

e Agrafes/Pregos

e Cola

e Fita

e Pinos (Sistema Unifast)

Fig. 31: Como fixar palmilha na mdquina

Aplicacdo na forma

A posigdo da palmilha na forma depende do tipo de montagem

Montagem plana: O bordo da palmilha deve ficar de 0,5 a 1Imm dentro da quina da forma
Montagem Pratik: O bordo da palmilha deve ficar cerca de 18mm para fora da quina da forma.

Montagem Goodyear: O bordo da palmilha deve ficar a quina da forma, sendo que o bordo
do rib (peca colocada na palmilha de montagem servindo de suporte ao bordo do corte)
podera ser colocado entre 3 a 4mm do bordo da palmilha.

Existem outros tipos de montagem, tais como Califérnia, Cosido e virado, Goodyear, Injectado,
Vulcanizado, etc., em que a palmilha ja vem aplicada do sector de costura.

Seguranca e saude

e Afastar as maos das saidas dos agrafes da maquina de agrafar - evitar perfuragdes na
pele;

e Afastar as mdos dos injectores da cola da maquina de fixar palmilhas - evitar
gueimaduras;

e Afastar as maos do batente da maquina de fixar palmilha - evitar o entalamento;

e Desligar a maquina sempre que esta ndo seja necessaria.

16 |
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3.3.A cola

Cola

Substancia pegajosa que serve para unir duas superficies quer sejam da mesma natureza
(Borracha com borracha) ou de natureza diferente (Borracha com couro).

Colagem

A ligacdo de duas superficies através de um produto quimico que é a cola.

Para uma boa colagem é necessdrio que

e acola adira bem as superficies - ADESAO.
e garantir a ligacdo dessas superficies através de dois filmes de cola, permitindo que
estes se interliguem tornando-se num sé, bem compacto e bem coeso - COESAO

Fig. 32: Processo de adesdo da cola nos materiais Fig. 33: Coesdio da cola no processo de colagem

Tipos de colas
Colas aquosas

Composicao de base aquosa; auséncia de toxicidade; utilizadas em operagdes nao sujeitas a
grandes esforcos (ex: na colagem de certo tipo de forros, na colagem de contrafortes de
aglomerado e de palmilhas de acabamento); ndo resiste a accao dos plastificantes e materiais
com grande teor de gordura.

Colas solventes

composicdo a base de solventes organicos, bastante toxicos e inflamdaveis; Utilizadas em
operagdes sujeitas a grandes esforgos - na colagem de solas.

e Policloroprene / Neoprene
e Poliuretano
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Colas Fusiveis (Hot-Melt)
Passam do estado sdlido ao liquido, sob ac¢ao do calor.

Estas sdo utilizadas em maquinas varias e sobretudo em maquinas de montar bicos e fechar
enfranques e calcanheira. Podem ser apresentadas em granulado ou em cordao.

Fig. 34: Cola Fusivel / hot melt

Colas Caracteristicas

e Abase de Poliamida.
Poliamida e Tempo de secagem 3-6seg.
e Temperatura de fusdo 1609C

e Abase de Poliéster.
Poliéster e Tempo de secagem aprox.3seg.
e Temperatura de fusdo aprox.2302C

Fig. 35: Tabela cola
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3.4.Moldar testeira

Humidificar e/ou reactivar biqueira

Esta operacdo torna a testeira maledvel e aumenta a maleabilidade da pele, para que durante
a montagem da biqueira, esta se molde adequadamente a forma.

Existem determinados materiais que ndo podem ser sujeitos ao vapor de agua e/ ou a
temperaturas elevadas (superiores a 602C), tais como: Croute, nubuck, camurca, alguns
materiais sintéticos (pélo, vinil, lycra, etc.) ....

Fig. 36: Operar na mdquina de moldar Fig. 37: Operar na mdquina de moldar

Seguranca e saude

e Afastar as maos dos moldes - evitar queimaduras na pele;
e Desligar a maquina sempre que esta ndo seja necessaria.
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3.5. Montar Bicos

Fig. 38: Mdquina de montar bicos

O corte é moldado sobre a forma (bico e flancos) e fixo através de cola, aplicada directamente
pela maquina (cola fusivel), ou manualmente aplicada na fase da pré-montagem (cola
solvente).

Esta operacdo é de extrema importancia, pois é a partir daqui que o sapato comeca a ganhar
forma.

Fig. 39: Posicionar o corte na forma

E possivel detetar eventuais problemas vindos dos anteriores sectores de fabrico:

e Erros técnicos de modelagao;

e Contraforte incorrectamente moldado;
e Gaspeas incorrectamente vergadas;
o Defeitos da pele;

e Pele com pouca maleabilidade;

e Sentido de distensdo incorrecto;

e Pecas mal posicionadas;

e Cravados irregulares;

e Falta de cravados;

e Vazados irregulares;

e etc.

Fig. 40: Centrar o sapato em relagdo ds pingas e ao teflon
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O equipamento deve ser preparado previamente, tendo em conta as caracteristicas da forma
(tipo de bico, largura e salto alto ou baixo) e do material (resisténcia da pele, maleabilidade,
largura do bordo de montagem), para evitar ou minimizar defeitos.

Preparar o equipamento tendo em conta as caracteristicas da forma e do material:

1.
2
3
4,
5
6

Teflon

Injector de cola
Bicos de cola
Placas

Pingas

Mesa, barco ou elevador

Fig. 41: Prepare the equipment considering the last and material

Para que a montagem do sapato seja efectuada correctamente, é necessdrio ter em conta
determinados factores:

Definir a pressao das pingas (pressdao média 6 a 8 bar)

Definir pressdao do martelo (pressdao média de 2 a 6 bar)

Definir pressdo do teflon (pressao média de 2 a 4 bar)

Regular temperatura da cola fusivel (de 2402C a 2802C)

Humidificar ou reactivar a testeira;

Centrar o corte sobre a forma;

Posicionar a forma junto as pingas do bico;

Uniformizar o comprimento da biqueira de acordo com o tamanho do sapato;
Ajustar o corte a forma;

Finalizar a operac¢ao depois de efectuar os itens anteriores

Solug¢des para eventuais problemas

Pregas na zona da biqueira

adequar o teflon a biqueira da forma;

diminuir o percurso do elevador;

reactivar e/ou humidificar a biqueira do corte;
aumentar a pressao do martelo sem marcar a pele

Corte estalado/rebentado na zona da biqueira

diminuir o percurso do elevador;

diminuir a velocidade do elevador;

regular o elevador posicionando-o de forma a que as pingas apanhem menos material;
diminuir a reactivacdo e/ou a humidifica¢do;

posicionar a mesa com a mesma inclinagcao das pingas.
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—

Palmilha dobrada ou engelhada

e aumentar o percurso do elevador;

e verificar o posicionamento da palmilha na forma (0.5 a 1mm dentro da quina da
forma);

e aumentar a distancia das pincas em relacdo a forma (0.5 a 1cm);

e posicionar a mesa com a mesma inclinagdo das pingas;

e verificar a posicdo do apoio da calcanheira em relacdo a forma (incidir na zona do
calcanhar) ;

e verificar a posi¢cao do martelo (deve incidir entre os dedos e o peito do pé).

Fig. 42: A importdncia da regulagdo da
mdquina e o posicionamento correto do sapato

Seguranca e saude

e Manter o motor da maquina desligado enquanto procede as devidas regulacdes;
e Afastar as maos das pincas - evitar contusdes nos dedos;

e Afastar as mdos do encosto da calcanheira - evitar o entalamento;

e Afastar as maos dos injectores da cola - evitar queimaduras;

e Utilizar luvas de proteccdo - evitar queimaduras provocadas pela cola fusivel;

e Activar o dispositivo de seguranca da maquina (joelheira) em caso de emergéncia;
e Desligar a maquina sempre que esta ndo seja necessaria.

Acertar a altura da taloeira

Permite posicionar a taloeira na medida correcta. O conforto do pé durante a marcha depende
muito da altura da taloeira, se esta, estiver mais baixa que a devida medida, o pé sai do sapato
e se estiver mais alta provoca mau estar e até mesmo ferimentos no tenddo de Aquiles.

Fig. 43: Turqués de montagem: ferramenta para acertar a latura da taloeira do sapato
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A altura da taloeira, depende do tamanho e salto do sapato:

e Sapato de salto alto:

Altura Taloeira = Tamanho x 4/3 + 5 ou 6 (mm)

e Sapato de salto baixo:

Altura Taloeira = Tamanho x 4/3 + 8 (mm).

Estas férmulas ndo sao aplicadas de forma rigida, depende da empresa, do toque estético e
das caracteristicas do modelo.

De uma forma pratica e mais rapida ha quem utilize a férmula: Tamanho + 20 (mm).

Seguranca e saude

e Utilizar o apoio da forma - evitar esforgo excessivo;
e Afastar as maos do martelo da turqués no momento de puxar a taloeira para a posicao
pretendida - evitar equimoses.

3.6.Fechar enfranques e calcanheira

O corte é moldado sobre a forma (partes laterais e traseira) e fixo através de cola, aplicada
directamente pela maquina (cola fusivel) ou manualmente aplicada na fase da pré-montagem
(cola solvente).

Nota: Os talbes, interior e exterior devem ficar ao mesmo nivel. O taldo exterior nunca deve
ficar mais alto que o interior, pois provoca desconforto devido a prépria anatomia do pé.

Quando os enfranques sdo fechados manualmente, o taldo interior deve ser o primeiro a ser
colado, pois facilita o posicionamento do taldo exteriore.

Fig. 44: Mdquina de fechar enfranques e calcanheira

| 23



‘ . g Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System

O equipamento deve ser preparado previamente, tendo em conta as caracteristicas da forma
(tamanho, altura e largura) e a espessura do material:

Teflon

Pingas

Dedos

Apoio da Biqueira
Apoios laterais

vk wnN e

Fig. 45: . Regulagdo da mdquina: escolha e posicionamento do teflon, posicionamento das pingas, apoio da biqueira e
laterais, pressédo adequada

Solugdes para eventuais problemas
Alteragdo na altura da taloeira

e aumentar ou diminuir o percurso do elevador;
e subir ou descer o apoio da biqueira;
e afastar ou aproximar o bloco de apoio da forma relativamente ao teflon (cerca de

0.5cm);
e posicionar o martelo de modo a que a palmilha de montagem se encontre ao nivel do

teflon

Corte estalado/rebentado na zona da calcanheira

e diminuir o percurso do elevador e/ou descer o martelo;
e aumentar a reactivacao

Palmilha dobrada ou engelhada

e diminuir o percurso do elevador de modo a que a palmilha se encontre ao nivel do
teflon;

e posicionar o apoio da biqueira de modo a que a forma se encontre na horizontal;

e posicionar os apoios laterais de forma a que os dedos se ajustem o mais possivel a
palmilha.

Selagem insuficiente dos taloes

e posicionar os apoios laterais de forma a que os dedos se ajustem o mais possivel a

palmilha.
e posicionar o apoio da biqueira de modo a que a forma se encontre na horizontal.
e baixar a posicdo das pincas laterais de modo a agarrar maior quantidade de material.
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Seguranca e saude

e Posicionar o pé junto do pedal de emergéncia quando se procede as devidas
regulacdes;

e Utilizar luvas de proteccdo - evitar queimaduras na pele provocadas pela cola fusivel;

e Desligar a maquina sempre que esta ndo seja necessaria.
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4. Unidades de condicionamento, humidificacao e calor

A Qualidade do produto e a eficacia dos processos produtivos implicam o uso de
equipamentos de transporte, de condicionamento, tuneis de secagem, de humidificacao de
cortes e de reactivacao de colas. A par de da rapidez de transporte entre postos de trabalho,
ha aspectos técnicos importantes para a eficdcia das opera¢cdes de montagem e para a
qualidade do produto.

4.1. Equipamentos de condicionamento/vaporizacao/humidificacao

Equipamento automdtico que através da humidificacdo ou humidificacdo e calor
condiciona/molda os materiais a forma, promovendo uma maior eficacia nas operagbes de
montagem do calcado e uma melhor configuracdo do sapato. Também promove o transporte
do produto entre postos de trabalho.

Equipamentos de condicionamento e de calor

Estes equipamentos normalmente associam o calor a circulagdo de ar, que promovem uma
accdo de contraccdo dos materiais e uma consequente moldagem do sapato a forma,
assegurando um correto tamanho e uma melhor configuracdo do sapato. Com a associacdo
da circulagdo de ar quente, tornam-se meios de atuacdo rapida e consequentemente
contribuem para tempos produtivos mais reduzidos. Porém, a sua utilizacdo requer considerar
as carateristicas dos materiais e uma preparacao e regulacdes compativeis.

Fig. 46: Tunel transportador, de humidificagdo e calor

Material Processo

Camurga, Nubuck e couro granitado Ar Himido a 1202C / Ar seco a 12092 - 1302C
PVC - couro revestido Ar seco a 1202 - 1302C

PU e PVC - couro revestido Ar seco a 1002C

Materiais revestidos a PU Ar seco a 1202C

Materiais revestidos a PVC Ar seco a 100°C

Tecidos Ar seco a 1002C

Fig. 47: Recomendag¢bes da SATRA. Estes valores sdo apenas pontos de referéncia. Deve-se ter em
conta cada equipamento e a sua tecnologia
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5. Exemplo: Montagem na empresa Carité / Portugal

Fig. 48: Posto de Trabalho e de aprendizagem (WBL) /
Aplicagéo da palmilha de montagem na forma - Carité

Fig. 49: Posto de Trabalho e de aprendizagem (WBL)/
Posicionar o corte/gdspea na forma - Carité

Fig. 50: Posto de Trabalho e de aprendizagem (WBL)/ Montar bicos/parte da frente do sapato - Carité
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Fig. 51: Posto de Trabalho e de aprendizagem (WBL)/
Mdquina de humidificagdo e calor - Carité

Fig. 53: Posto de Trabalho e de aprendizagem (WBL)/ Fechar
enfranques e calcanheira - Carité
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6. Avaliacao/Template

6.1. Introducdo a matriz para feedback

Diferindo da aprendizagem em ambientes formais, como em salas de aula ou oficinas, os
resultados de aprendizagem (LO) da aprendizagem baseada no trabalho (WBL) numa estacdo
de aprendizagem (LS) dependem, por vezes, fortemente do equipamento atual da linha de
producdo e dos modelos e marcas que a fabrica de calgado produz. Se os modelos de calgado
em produgdo ndo exigirem determinadas tarefas duma esfera inteira (na costura ou
montagem, por exemplo), entdo simplesmente nao é possivel adquirir competéncias nesta
linha de producao relacionadas com este processo.

Uma comunicagdo sistematica e transparente sobre os resultados de aprendizagem (LO)
concretos adquiridos por um aluno / aprendiz a partir da WBL, entre os tutores, que o apoiam
nos varios departamentos, e o formador principal, responsavel pelo programa de formacgao
completo, é de muita importancia para a WBL.

Com o objetivo de fornecer uma ferramenta de comunicacdo concisa e pratica,
recomendamos o uso das matrizes, conforme mostrado abaixo: Elas permitem acompanhar
as realizacGes de cada aluno em cada departamento de maneira rapida e facil. As matrizes
ndo se referem a nenhuma avaliacdo formal; elas simplesmente referem o grau de autonomia
gue cada aluno conseguiu atingir dentro do prazo especificado em cada Esfera de Atividade.

As matrizes listam as principais tarefas de trabalho (a negrito) e o desempenho que pode ser
adquirido em cada departamento. As tarefas de trabalho referem-se as habilidades
adquiridas; para indicar que elas incluem competéncias e conhecimentos chave, sao listados
os elementos subjacentes para algumas das tarefas de trabalho.

Como usar as matrizes: Para fornecer feedback sobre o progresso da aprendizagem de cada
aluno, marque o nivel de autonomia que o aluno alcangou para cada tarefa de trabalho
(escolhendo entre necessita de assisténcia / necessita de instru¢des / necessita de supervisio/
completamente independente).

Se a tarefa de trabalho na matriz ndo fazia parte da formacao, pode excluir ou apagar essa
tarefa de trabalho; se forem aprendidas tarefas de trabalho adicionais, pode acrescentda-las
na lista de tarefas de trabalho de acordo com os objetivos de aprendizagem.

No final, as matrizes documentardao o que cada aluno conseguiu adquirir e qual o nivel de
autonomia que alcangou. E, novamente, embora isso ja tenha sido dito: Lembre-se de que
serd preciso adaptar as matrizes de acordo com os processos e as operagdes no seu
departamento.
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6.2. Avaliacdo Final

Esfera de Atividade: Montagem
Fixar a palmilha a forma

Ler e interpretar a Ordem de Fabrico;

Providenciar e preparar materiais;

Executar a operacdo aplicando as medidas de seguranca;
Controlar e identificar possiveis defeitos;

Solicitar ajuda se necessario

Avaliacao
Necessita de assisténcia Necessita de Necessita de Completamente
instrucdes supervisao independente
O O O O
Local, Data Assinatura

IEl=izl e hi=lorl e Moldar a testeira

Ler e interpretar a Ordem de Fabrico;

Providenciar e preparar materiais;

Ajustar os parametros da maquina;

Executar a operacdo aplicando as medidas de seguranga;
Controlar e identificar possiveis defeitos;

Solicitar ajuda se necessario

Avaliacao
Necessita de assisténcia Necessita de Necessita de Completamente
instrucdes supervisao independente
[l O O O
Local, Data Assinatura
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IS e ERiE ok s Montar a biqueira

Ler e interpretar a Ordem de Fabrico;
Providenciar e preparar materiais (gaspea, forma);

Preparar a maquina e parametros aplicando as medidas de seguranca e tendo em
consideragao:

Forma: tipo de testeira, altura do salto ...
Material: caracteristicas, resisténcia, maleabilidade ...
Sistema de montagem: largura das margens de montagem ...

Parametros: pressao de aperto, martelo, pressao na banda do teflon, temperatura da
cola...

Controlar e identificar possiveis defeitos;
Solicitar ajuda se necessario

Avaliacao
Necessita de assisténcia Necessita de Necessita de Completamente
instrucdes supervisao independente
[l O [l [l
Local, Data Assinatura

=S e SRz ek a[s| Fechar enfranques e calcanheira

[Configure os critérios nesta sec¢do de acordo com as suas necessidades de avaliacdo, de
acordo com o exemplo dado acima]

Avaliacao
Necessita de assisténcia Necessita de Necessita de Completamente
instrucdes supervisao independente
[l O O O
Local, Data Assinatura
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Avaliacao Final (neste departamento)

Montagem; incluindo todas as tarefas acima

Avaliacao

Consegue executar todas as tarefas (ou quase
todas) de forma auténoma

O O

Necessita de mais formacao

Local, Data Assinatura
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7. Tabela de figuras

Fig. 1: A apresentacdo das pecas do sapato, como nesta foto, pode ser muito util para o formando

entender a complexidade de Um SAPato.......cccuuiiiiiiiiiiiiie e 4
T A N o g [o ] o] =Y =4=T g W [o Y- o -1 o PRSP 5
T T 1 (o] o o o - [P 6
Fig. 4: Sapatos de MONtAgEM PIANa ...ccccuiiiiiiiie ettt e e s e e s s srae e e e sataeesesnseeeesnnsneeesas 7
Fig. 5: Esquema da montagem Plana ........ceociiiiiiiciiie ettt e e st re e e e sraaeeeas 7
Fig. 6: Esquema de montagem Plana ........ccocciiiiieiiiie ettt e tre e e et e e e et e e e e rata e e e e naaeeeean 7
Fig. 7: Sapato com montagem Pratik ... 8
Fig. 8: Esquema de montagem Pratik.......cccccuiiiiiciiie e 8
Fig. 9: . Sapato cOm MoNtagem tUDUIAI ........c.uiiiiee e etre e e e sabae e e e nraeeeean 8
Fig. 10: Esquema de montagem tUDUIAE .......c.uiii i e e e e s reaee e 8
Fig. 11: Sapato com montagem California ........coecciieiiiciiie e e e 9
Fig. 12: Esquema com montagem California ........ccoveeieciiii i 9
Fig. 13: Sapato com mMontagem StrODEI ........c.uviiiiiiiiiice e e 9
Fig. 14: Esquema de montagem StroDEl........cuiii i e 9
[T KT Y- T o - 1 o TN 1Y/ o Tor= ] 1 o N 10
Fig. 16: Esquema da CONSTIUGA0 MOCASSIN ..ccuuviiiiiiiieeeeiiiee e ettt e estreeeesitee e e sebaeeesnbae e e snbeeeesssbeeeesnsenas 10
T~ A 0o 1 ] = Yo [ 1Y o Yot 111 [ o PRSP 10
T s S 00 T 1y o VLo [ 10 o oV USRS 10
Fig. 19: CONSTIUGAO SEIINE 2 ..uuiiiiiiieiiiiiiiiieete et e e s siiteeeeeeesssitereeeeessessaabaseaeeesssssassresaeeeesssnssssesaeeeessnnnns 11
Fig. 20: CONSTIUGA0 STIINE 3.uiiiiiiiiiiiiiiiiiiieete e e ettt e e e s s sttt e e e e s e s saabaaeeeeesssssassbasaaeeesssnsssssesaaeeessnnnns 11
Fig. 21: Sapato de MoNtagem BOOUYEAI .....cuiii it e e e e e e e e e s e s eanb e e e e e e e eeans 12
Fig. 22: Esquema de montagem SOOZAYEAN ......cccccuiiieeiiieee ettt e eriree e esree e e sree e e s sabee e e s abee e e s nbaeeeenbeeas 12

Fig. 23: Esquema da montagem googdyear; http://www.coatsindustrial.com/pt/information-

hub/footwear-expertise/goodyear-welted-fOOtWEAr...........cocvieeiviiiiiiiciee et e 12
Fig. 24: Montagem Por VUICANIZAGA0 ....c.uviieeiiiieciiieeectee et e e et e e e tae e e e iaae e e s nbae e e snbeeeeenbaeeeennenas 13
Fig. 25: Sapato de montagem POr iNJECCAO ... .uuiiiiiiiee et e ettt e esrre e es e e e sree e e s sabee e e e abeeeeenbeeeeenbeeas 13
ST ST oo ' o - 1N 14
Fig. 27: A forma: substituir o pé na concepgdo e fabrico do sapato......ccccceeecieeeecciee e, 14
Fig. 28: Elementos da fOrmMa.. ...ttt et rae e s bee e e e e e e e et e e e e e abaeas 15
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