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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 desempeno 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 estacién 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 formacion 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 diseno del producto, patronaje, departamento de compras, planificacion 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. OPERACIONES DE PREMONTADO

Al proceso de montado le preceden una serie operaciones con una funcién preparatoria
llamada premontado o preparacion para el montado, a saber: aplicacidn del tope, aplicacién
del contrafuerte, premoldeado de la trasera, preparacién de las palmillas, preparaciéon de las
hormas, acondicionamiento de los cortes, aplicacién de la palmilla sobre la horma,
premoldeado de puntas.

2.1. Aplicacion del tope

Particularidades

La punta del zapato puede estar reforzada o no, dependiendo del tipo de construccién y de la
finalidad del zapato.

Cuando se emplean materiales o tejidos mas gruesos los cantos del tope se deben rebajar.

Descripcion de la operacion

Esta operacién se puede realizar en la seccién de aparado o montado. Cuando se aplica un
tope se procede de la misma manera que con la aplicacién de almohadillas prensadas en
caliente (fig. 2). Se debe asegurar una distancia centralizada y uniforme del tope contra el
corte y se deben evitar los pliegues.

Fig. 2: Aplicar el tope; Fuente: www.olympicltd.gr/qgr/tpa-11-2

Posibles defectos:

e Eltope no se fija correctamente;

e No estd centrado;

e Ladistancia al borde de los margenes no es uniforme.

e Los cortes estan térmicamente afectados por el prensado en caliente;
e Presencia de pliegues.
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2.2.Aplicacion del contrafuerte

Particularidades

Esta operacion consiste en insertar el contrafuerte entre el corte y el forro (fig. 3).

Fig. 3: Aplicar el contrafuerte; Fuente: http://denishoe.blogspot.com/2013/07/lasting-7-
wrapping-last-with-upper.html

Descripcion de la operacion

Materiales artificiales, cuero, materiales termoplasticos

Posibles defectos:

e Deformacion;
e Fijacidn inadecuada del contrafuerte;
e Plieguesy arrugas.
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2.3.Premoldeado de la trasera

Particularidades

Cuando se colca el contrafuerte, este debe ser premoldeado con el fin de crear una forma
inicial para los cortes. (fig. 4).

Fig. 4: Premoldeado de la trasera; Fuente: www.olympicltd.gr/en/multiform4

Descripcion de la operacion

Los parametros tecnolégicos de la maquina (presidon, temperatura, tiempo) deben
configurarse en funcién del tipo de contrafuerte empleado.

Las maquinas de moldeado de traseras deben estar debidamente equipadas (fuente:
Fit2Com). Los posibles ajustes son:

Selecciéon de los moldes apropiados

Ajuste de la presion de cierre de los moldes

Ajuste de las mordazas segun el grosor del material

Ajuste de la presién de sujecién de las pinzas

Ajuste de la fuerza de traccidn

Ajuste de la temperatura para los moldes de aluminio y para los moldes “blandos”
(como los de silicona)

Ajuste de la temperatura y el tiempo de de actuacidn correctos

Ajuste del tiempo de enfriamiento (moldeado); mayormente la temperatura bajo cero
mas baja posible.

Empleo de un aparato externo de precalentamiento y/o enfriamiento para fijar la
forma optima tras el moldeado en caso de que el sistema de activacion y enfriamiento
de la maquina no sea suficiente.

Posibles defectos:

Deformacion;
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e Fijacion incorrecta del contrafuerte;
e Arrugasy pliegues.

2.4.Preparacion de la palmilla

Particularidades

La operacion se realiza para algunos modelos abiertos en la parte trasera y/o en alguna zona
de la parte trasera (fig. 5).

Fig. 5: Preparacion de la palmilla; Fuente: Papucei

Descripcion de la operacion

La preparacién y acondicionamiento de las palmillas se realiza segun la ficha técnica del
modelo. La operacién se realiza manualmente e conlleva la aplicacién del adhesivo en la
palmilla sobre la superficie de las tiras.

Posibles defectos:

e Pliegues;
e Aplicacién inapropiada de las tiras.
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2.5.Comprobar y preparar las hormas

Particularidades

Se dimensiona el numero necesario de hormas (fig. 6) y se prepara las la serie completa de
tallas para conseguir la produccidn planeada segun los tiempos requeridos.

Fig. 6: Preparacion de las hormas; Fuente: www.fagus-grecon.com/

Descripcion de la operacion

Las hormas se comprueban segun los criterios siguientes: |la apariencia de las superficies, la
correspondencia dimensional, las caracteristicas de fuerza, la integridad de los materiales
mecanicos (placa de metal, dispositivos de sujecion, chirlaque)

La verificacién dimensional de las hormas se realiza empleando las galgas.

Posibles defectos:

e Superficie plantar o dorsal dafiada;
e Cambio dimensional y deformacién;
e Elementos metdlicos dafiados.

2.6. Acondicionamiento de los cortes

Particularidades

Al acondicionar los cortes se facilita el proceso de montado. Asimismo, se deduce el esfuerzo
al que se someten los materiales que estructuran el zapato y aumenta la resistencia de las
costuras. (fig. 7).
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Fig. 7: Acondicionamiento de los cortes; Fuente: www.olympicltd.gr/gr/x-treme-soft-48-2

Descripcion de la operacion

Antes del montado de puntas los cortes se humedecen y se termoactivan. Durante el
montado, al someter los cortes a diferentes cargas, se manifiesta el fenémeno de la relajacion,
que conlleva un componente de deformacion.

La configuracidon del tiempo de activacién y la temperatura, asi como otros ajustes que
requieran calor durante un cierto periodo de tiempo, deberia realizarse segin se ha hecho
con modelos y materiales previos. El primer ajuste de temperatura debe ser menor que el
valor esperado para aumentarla progresivamente si no es suficiente. El tiempo de activaciéon
se esta normalmente prefijado.

Formula: tiempo de calentamiento = tiempo de ciclo — tiempo de manipulacién — tiempo de reserva

Existen dos tipos de maquinas basicas de activacion con diferentes formas de generar vapory
vapor de agua:

e Sistema abierto: Vapor de agua a 100°C; peligro de condensacién rdpida sobre
superficies frias. Este sistema se podria mejorar pulverizando el vapor de agua contra
un soplador de aire caliente (el chorro de agua caliente alcanza los 4002C)

e Sistema cerrado: El vapor de agua se crea en un contenedor presurizado. El vapor
sobrecalentado penetra en el cuero de forma muy homogénea y no deja manchas de
agua (que pueden ser muy problemadticas, sobre todo en cueros muy sensibles como
el nobuk) (Fuente: Step2Sustainability)

Posibles defectos:

e Humectacion demasiado intensa o insuficiente;
e Manchas en los cortes.
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2.7.Aplicacion de la palmilla a la horma

Particularidades

Fijacion temporal de la palmilla sobre la superficie plantar de la horma con clavos o cintas.

Fig. 8: Aplicacion de la palmilla a Fig. 9: Aplicacion de la palmilla a la
la horma empleando clavos; horma empleando cinta;
Fuente: www.sogorbmac.com Fuente: www.tapepeel.com/en/tapepeel/

Descripcion de la operacion

Esta operacién puede ser ejecutada manualmente o mecanicamente y supone la fijacién
temporal de la palmilla sobre la horma utilizando clavos, grapas o cinta adhesiva.

Los elementos de agarre pasan a través de la palmilla y penetran en la horma con una
profundidad de 4-10 mm. En algunos casos la palmilla se fija con cinta adhesiva.
Posibles defectos:

e Centrado incorrecto de la palmilla;
e Palmilla larga o corta.
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2.8.Premoldeado de puntas

Particularidades

El objetivo de esta operacidn es tensar previamente los cortes con el fin de preparar el margen
de montado para ser agarrado por las mordazas de la maquina de montado de puntas.

A

Fig. 10: Premoldeado de puntas; Fuente: www.olympicltd.gr/gr/tm-17-toe-molding-
machine

Descripcion de la operacion

Las maquinas de montado estan equipadas con un aparato estatico situado a la izquierday a
la derecha del area de trabajo de la maquina. Este aparato en forma de mordaza permite
agarrar la zona de la punta y tensar previamente los cortes.

Los cortes se agarran durante varios minutos aplicando una tensidn con estos aparatos antes
de pasar a la operaciéon de montado.

Posibles defectos:

e La punta no esta correctamente centrada;
e Latolerancia de montado es demasiado grande o demasiado pequeiia.
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3. PLANTILLA DE VALORACION

3.1.Introduccion a la valoracion

A diferencia del aprendizaje en entornos formales como en aulas o talleres, los resultados del
aprendizaje del aprendizaje en el trabajo en una estacion de aprendizaje dependen en gran
medida de la maquinaria de la cadena de produccién y de los modelos y marcas que producen
las fabricas de zapatos. Si los modelos producidos no requieren ciertos pasos de toda una
esfera (aparado o ensamblado, por ejemplo), entonces no es posible adquirir habilidades
relacionadas con los métodos empleados en dicha cadena de produccion.

Para el aprendizaje en el trabajo es de gran importancia lograr una comunicacién sistematica
y transparente sobre los resultados del aprendizaje concretos adquiridos a través del
aprendizaje en el trabajo por un alumno/aprendiz entre tutores, apoyando al alumno en las
diversas secciones, y el jefe de formacidn, responsable de todo el programa de formacion.

Con la intencidn de proporcionar una herramienta de comunicacién concisa y practica,
recomendamos usar las tablas como se muestra a continuacién. Permiten supervisar los logros
de cada alumno en cada seccién de una manera rapida y facil. Las tablas no hacen referencia
a la evaluacién formal, simplemente establecen el grado de autonomia que cada aprendiz ha
podido alcanzar dentro del plazo dado en cada esfera de actividad.

Las tablas enumeran los principales pasos (en negrita) y el rendimiento que se puede adquirir
en cada uno de ellos. Los pasos se refieren a las habilidades adquiridas. Para indicar que
incluyen competencias y conocimientos clave, se enumeran los elementos subyacentes en
algunos de los pasos.

Cémo usar las tablas: para ofrecer comentarios sobre el progreso de aprendizaje de cada
alumno, marque el nivel de autonomia que el alumno ha alcanzado para cada paso (elegir
entre necesita asistencia / necesita instruccidon / necesita supervisién / completamente
independiente).

Si la tarea indicada en la tabla no ha formado parte de la formacidn, puede omitirla o borrarla;
si se impartieron tareas adicionales, no dude en afadirlas a la lista de tareas de acuerdo con
sus objetivos de formacion.

Al final, las tablas informardn sobre lo que cada alumno ha podido adquirir y qué nivel de
autonomia ha alcanzado. Y, aunque esto ya se ha dicho, se debe tener en cuenta que es
posible que deba adaptar las tablas de acuerdo con los procesos y las operaciones en su
seccién.
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Esfera de actividad: Premontado

SELG e dele= e Cajas / carritos recibidos

Recibir y controlar las hormas (utilizando galgas), los materiales y los componentes del corte
y del piso (palmillas, topes, contrafuertes, etc.);

Pedir ayuda si fuese necesario.

Valoracion
Necesita asistencia Necesita instruccion Necesita supervision Completamente
independiente

O ] O O

Lugar, Fecha Firma

eGSRl dele e Aplicacion de topes

Leer y comprender la orden de trabajo;

Ajustar la maquina de planchar;

Realizar la tarea aplicando las medidas de seguridad;
Controlar el resultado e identificar posibles defectos;
Pedir ayuda si fuese necesario.

Valoracién
Necesita asistencia Necesita instruccion Necesita supervision Completamente
independiente

O [l O O

Lugar, Fecha Firma
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eGSR fele e Premoldeado de traseras

Leer y comprender la orden de trabajo;

Seleccion de los moldes apropiados y ajustar los parametros de la mdquina de premoldear;
Realizar la operacién de premoldeado aplicando las medidas de seguridad;

Controlar el resultado e identificar posibles defectos;

Pedir ayuda si fuese necesario.

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

EReHeE Nl eli s Otras operaciones de premontado, p.ej.
acondicionamiento del corte, aplicacidon de la palmilla a
la horma, premoldeado de puntas, etc.

[Establezca los criterios en esta seccién de acuerdo con lo que se deba valorar siguiendo el
ejemplo propuesto en el apartado anterior]

Valoracién
Necesita asistencia Necesita instruccion Necesita supervision Completamente
independiente
[l O O O
Lugar, Fecha Firma

Valoracion final (en esta seccion)

Premontado; incluyendo todos los pasos del proceso mencionados

Valoracion

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

[ O

Necesita formacién adicional

Lugar, Fecha Firma
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