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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 educacdo e formacao profissional (EFP) na formacdo de
trabalhadores qualificados para a industria do calgado na Roménia e em Portugal para
desenvolver uma aprendizagem baseada no trabalho (WBL) e melhorar a formacao 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 pré-
montagem) serd transmitido por trabalhadores qualificados deste departamento. Eles
assumirdo o papel de instrutores / formadores internos no local de trabalho:

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

e OQOrientando 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 distribuicdo, 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.
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2. Operagoes de pré-montagem

O processo de montagem é antecedido de um conjunto de operagdes preparatérias
designadas de operacbes de pré-montagem: aplicar a testeira, aplicar o contraforte, pré-
moldar o contraforte, forrar palmilhas, preparar as formas, condicionar as gaspeas, fixar a
palmilha na forma e pré-moldar a biqueira.

2.1. Aplicar a testeira
Ambito
A area dianteira do sapato pode ser endurecida ou ndo, dependendo do tipo de construcao e
do propdsito do sapato.

Quando sdo utilizados tecidos ou materiais mais grossos, o bordo da testeira é previamente
faceado.

Descricdo da operagao

Esta operacdo pode ser executada na sec¢do de costura ou na de montagem. Quando é
utilizada uma testeira termopldastica, deve-se proceder do mesmo modo da aplicacdo das
almofadas de prensagem a quente (fig. 2). Deve-se garantir um distanciamento centralizado
e uniforme da testeira e evitar as dobras.

Fig. 2: Aplicacdo da testeira; Fonte: www.olympicltd.gr/gr/tpa-11-2

Defeitos possiveis:

e A testeira ndo esta corretamente colocada;

e N3o estd centrada;

e A distancia ao bordo das margens nao é uniforme;

e As gdspeas ficaram termicamente afetadas pela prensagem a quente;
e Presenca de vincos.
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2.2. Aplicar o contraforte

Ambito

Esta operacdo pressupde a colocagao do contraforte entre a gdspea e o forro (fig. 3).

- L |

Fig. 3: Aplicagdo do contraforte; Fonte: http://denishoe.blogspot.com/2013/07/lasting-7-
wrapping-last-with-upper.htm/

Descricao da operagdo

Sao utilizados materiais sintéticos, pele ou termopldsticos.

Defeitos possiveis:

e Deformacao;
e Fixacdo inadequada do contraforte;
e Vincos e dobras.

2.3.Pré-moldar o contraforte
Ambito

Quando o contraforte esta colocado, deve ser pré-moldado com o objetivo de criar um
formato inicial da gaspea (fig. 4).

Fig. 4: Pré-moldar o contraforte; Fonte: www.olympicltd.gr/en/multiform4
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Descricao da operacao

Os parametros tecnolégicos da maquina (pressdo, temperatura, tempo) devem ser ajustados
de acordo com o tipo de contraforte utilizado.

As maquinas de moldar contrafortes devem ser adequadamente equipadas e ajustadas. Os
possiveis ajustamentos sdo:

Selecionar os moldes e teflons apropriados

Ajustar a pressdo de fecho dos moldes e teflons

Ajustar os teflons de acordo com a espessura do material

Ajustar a pressdo das pingas

Ajustar a forca de tracao

Fixar a temperatura para os moldes de aluminio e para os teflons

Fixar o tempo e temperatura corretos de ativagao

Fixar o tempo correto de arrefecimento do molde; normalmente temperatura
negativa

Utilizar um dispositivo de pré-aquecimento e / ou resfriamento periférico para a
fixacdo ideal da forma apds a moldagem, caso a ativacdo e / ou o resfriamento da
maquina ndo sejam suficientes.

Defeitos possiveis:

Deformacao;
Fixagdo inadequada do contraforte;
Vincos e dobras.

2.4.Forrar a palmilha

Ambito

Esta operacdo é executada em alguns modelos abertos, na zona traseira ou noutras (fig. 5).

Fig. 5: Forrar a palmilha; Fonte: Papucei
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Descri¢do da operacao

A preparacgao e forragem das palmilhas é executada de acordo com as especificacdes técnicas
do modelo. A operacdo é manual e envolve a aplicacdo de cola na palmilha e no material da
forra.

Defeitos possiveis:

e Dobras;
e Aplicacdo inadequada da forra.

2.5.Verificar e preparar as formas

Ambito
E dimensionado e preparado o niimero necessario de formas (fig. 6) para o conjunto de

tamanhos e quantidades de forma a obter a producdo planeada de acordo com o tempo
previsto.

Fig. 6: Preparagdo das formas; Fonte: www.fagus-grecon.com/

Descricao da operagao

As formas sdo verificadas de acordo com os seguintes critérios: aspeto da superficie,
correspondéncia dimensional, caracteristicas de resisténcia, integridade dos elementos
metadlicos (sola de metal, buchas, dispositivos de fixacdo). A verificacdo dimensional das
formas é feita utilizando os gabaris de controlo.

Defeitos possiveis:

e Superficies do plantar ou do dorsal danificadas;
e Deformacado ou alteracdo dimensional,;
e Pecgas metdlicas estragadas.
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2.6.Condicionar as gaspeas
Ambito
O condicionamento das gaspeas torna o processo de montagem mais facil de executar, reduz

as tensdes nos materiais que estruturam o sapato e aumenta a resisténcia das costuras
(fig.°7).

1

Fig. 7: Condicionar as gdspeas; Fonte: www.olympicltd.gr/gr/x-treme-soft-48-2

Descri¢ao da operagdo

Antes da montagem da zona dianteira as gaspeas sdo humidificadas ou termoativadas.
Durante a montagem, manter as gaspeas sob pressdo desencadeia o fendmeno de
relaxamento, que conduz ao aumento das deformacdes.

Definir o tempo de ativacdo e a temperatura, assim como outros ajustes que requerem calor
durante um certo periodo de tempo, deve ser feito de acordo com os ajustes testados em
modelos e materiais similares. A primeira abordagem para definir a temperatura deve ter
como meta um valor menor que o valor esperado. A temperatura é entdo gradualmente
aumentada se nao for suficiente. O tempo de ativacao é frequentemente pré-fixado.

Férmula: Tempo aquecimento = tempo ciclo — tempo manuseio — tempo reserva

Existem dois tipos basicos de maquinas de ativacdo tendo em consideracdo a forma como o
calor e o vapor de dgua sao gerados:

e Sistema aberto: vapor de dgua a 100 ° C; perigo de condensacdo rapida em superficies
frias. Este sistema pode ser melhorado pulverizando o vapor de agua contra um
ventilador de ar quente (o fluxo de ar quente atinge até 400 ° C).

e Sistema fechado: o vapor de agua é criado num recipiente pressurizado. O vapor
sobreaquecido penetra no material de uma forma muito homogénea e nao deixa
manchas de agua (o que pode ser um problema, nomeadamente em couros sensiveis
como o nobuck). (Fonte: Step2Sustainability).

Defeitos possiveis:

e Humidificacdo muito forte ou insuficiente;
e Gaspeas manchadas.

|9
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2.7.Fixar a palmilha na forma

Ambito
Fixar temporariamente a palmilha a zona plantar da forma com tachas ou fita.

\ /

Fig. 8: Fixar a palmilha & forma com Fig. 9: Fixar a palmilha & forma com fita;
tachas; Fonte: www.sogorbmac.com Fonte: www.tapepeel.com/en/tapepeel/

Descri¢cao da operacao

Esta operagdo pode ser executada manualmente ou mecanicamente e tem como objetivo a
fixacdo tempordria da palmilha a forma utilizando pregos ou tachas. Os elementos de fixacao
atravessam a palmilha e penetram a forma até uma profundidade de 4-10mm. Nalguns casos
a palmilha é fixada com fita.

Defeitos possiveis:

e Palmilha mal centrada;
e Palmilha curta ou comprida.

10 |
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2.8.Pré-moldar a biqueira

Ambito
O objetivo desta operacao é pré-moldar a gaspea na zona da biqueira para assegurar a
margem de montagem necessaria para ser agarrada pelas ping¢as da maquina de montar bicos.

| =

Fig. 10: Pré-moldar a biqueira; Fonte: www.olympicltd.gr/gr/tm-17-toe-molding-machine

Descri¢ao da operagdo

As maquinas de montagem sdo fornecidas com um acessério fixo localizado no lado esquerdo
ou direito da area de trabalho da mdquina. Este acessorio tem a forma de um grampo que
permite agarrar a zona da biqueira e pré-moldar a gaspea.

As gaspeas permanecem alguns minutos em tensdo neste acessério antes da realizar a
operacao de montar bicos.

Defeitos possiveis:

e O bico ndo esta corretamente centrado;
e A margem de montagem é muito pequena ou muito grande.

|11
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3. TEMPLATE AVALIACAO/FEEDBACK

3.1.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 calgcado produz. Se os modelos de calcado
em produgdo ndo exigirem determinadas tarefas duma esfera inteira (na costura ou
montagem, por exemplo), entdo simplesmente ndo 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 formacao
completo, é de muita importancia para a WBL.

Com o objetivo de fornecer uma ferramenta de comunicagdo 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
nao se referem a nenhuma avaliacdao 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, sdo 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 alcancou 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 documentardo 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
sera preciso adaptar as matrizes de acordo com o0s processos e as operagées no seu
departamento.

12 |
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3.2. Avaliacao Final

Esfera de Atividade: Pré-montagem

Solicitar ajuda se necessario

=l e orllasle Caixas/carrinhos com lotes

Receber e controlar formas (utilizando os gabarits), materiais, gdspeas e componentes do
rasto (palmilhas, testeiras, contrafortes, etc.);

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

Tarefa de trabalho: (WAl IR =N E[g

Ler e interpretar a Ordem de Fabrico;
Regular a maquina aplicando as medidas de seguranca;
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
U O [ [
Local, Data Assinatura

|13
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IElsizl e =hig=lokl e Moldar contrafortes

Ler e interpretar a Ordem de Fabrico;
Selecionar os moldes apropriados e ajustar os parametros da maquina;

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 [l [l
Local, Data Assinatura

IEIa e SRz ok (s Outras operacoes de pré-montagem, por exemplo, pré-
condicionamento das gaspeas, fixacao da palmilha a
forma, pré-moldagem da biqueira, etc.

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

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

Avaliacao Final (neste departamento)

Pré-montagem; incluindo todas as tarefas acima

Avaliacao

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

[ O

Necessita de mais formacgao

Local, Data Assinatura
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