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1. Einleitung

1.1. Ziele des ICSAS-Projekts

Die Ziele des Erasmus+ Projekts «Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship
System» (kurz: ICSAS, Ubersetzt: Integration von Produktionsfirmen in ein nachhaltiges
Ausbildungssystem) sind

e Wege aufzuzeigen, wie die vorhandenen Ausbildungssysteme fiir Schuh-Facharbeiter
in Rumanien und Portugal im Sinne einer praxisorientierten betrieblichen Ausbildung
weiterentwickelt werden kénnen, und dariiber hinaus die Schulung der betrieblichen
Ausbilder in Spanien und Deutschland durch sektorspezifische Unterlagen zu
verbessern.

e einen sektoralen Qualifikationsrahmen zu entwickeln, in den die nationalen
Qualifikationen, wie sie in Deutschland, Portugal, Rumanien und Spanien bestehen,
eingeordnet werden kdnnen.

1.2. Elf Leitfaden, an denen sich betriebliche Ausbilder orientieren konnen

Im dualen System wird das arbeitsplatzspezifische Wissen durch Facharbeiter in den
jeweiligen Abteilungen vermittelt. Im ICSAS-Projektantrag wurde vereinbart, dass das
Projektkonsortium elf Leitfaden entwickelt, die der Vorbereitung der betrieblichen Ausbilder
auf ihre Aufgabe dienen und das arbeitspraktische Lernen wahrend der Ausbildung
unterstitzen sollen. Die Aufgaben der Ausbilder sind:

e die Arbeitsgange zu demonstrieren, die die Auszubildenden am Ende eigenstandig
ausfiihren sollen

e die Auszubildenden anzuleiten und beim ersten eigenstandigen Herangehen an die
Aufgabe zu liberwachen und sie

e —sobald sie die Aufgabe immer besser meistern — weiter zu begleiten

e die Auszubildenden soweit in die jeweiligen Arbeitsschritte einzufiihren, dass sie sie
am Ende ihres Aufenthalts am jeweiligen Arbeitsplatz eigenstdandig ausfiihren konnen.

AuBerdem sollte jeder Betrieb, der in ein arbeitspraktisches Ausbildungssystem eingebunden
ist, einen Ausbildungsleiter bestimmen, dessen wichtigste Aufgaben die folgenden sind:

e Erstellung des individuellen Trainingsplans fir jeden Auszubildenden (wie lange jeder
Auszubildende an jeder einzelnen Lernstation verweilen soll und in welcher
Reihenfolge die Lernstationen durchlaufen werden — nicht alle Auszubildenden
kénnen zeitgleich beispielsweise im Zuschnitt anfangen)

e Beurteilung und Dokumentation des Lernfortschritts jedes Auszubildenden an jeder
Lernstation

Die elf Leitfaden sind nicht dazu gedacht, ein Lehrbuch zu ersetzen. Sie sollen die Ausbilder
bei der Planung der arbeitspraktischen Aktivitditen mit den Auszubildenden unterstiitzen. Die
Ausbilder kénnen gerne zuséatzlich weitere Unterlagen aus anderen Quellen (Lehrblicher aus
der eigenen Ausbildung etc.) hinzuziehen.
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1.3.Zum Auftakt: Betriebsfiihrung fiir die Auszubildenden

Bevor die Auszubildenden in der konkreten Abteilung mit der praktischen Ausbildung
beginnen, sollten sie das gesamte Unternehmen kennenlernen.

Die Betriebsbesichtigung kdnnte mit einer Produktvorstellung beginnen. Welche Art von
Schuhen stellt das Unternehmen her? Fiir welche Einsatzzwecke werden sie genutzt? Wer sind
die Kunden, in welche Segmente kann man sie kategorisieren? Welche Vertriebskanale
werden genutzt? Geben Sie den Auszubildenden Einblick in die Modellabteilung (Entwurf und
technische Ausarbeitung), Einkaufsabteilung, Produktionsplanung, alle
Produktionsabteilungen, Marketing und Verkauf und schlieBlich auch ins Lager und die
anschliefenden Logistikprozesse.

Zeigen Sie den Auszubildenden Details typischer Schuhmodelle, die der Betrieb produziert
(siehe Abb. 1) und erklaren sie die Besonderheiten, damit die Auszubildenden verstehen, wie
komplex das Produkt Schuh sein kann.

Abb. 1: Ansichten von Schuhteilen wie auf dem Foto kénnen fiir
Auszubildende sehr hilfreich sein, um die Komplexitdt des
Schuhaufbaus zu verstehen. Bild: ISC
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2. Vorrichtarbeiten in der Schuhindustrie

Um die zugeschnittenen Schaftteile fir das Nahen vorzubereiten, sind verschiedene
Vorarbeiten notig. Die meisten Schaftteile werden an den Kanten gescharft und gebuggt, aber
es konnen noch weitere Arbeitsschritte erforderlich sein, zum Beispiel Spalten, Perforieren,
Kantenfarben oder Teile mit Verstarkungsmaterialien kaschieren. Manche Materialien, die
relativ dick und/oder biegesteif sind, wie beispielsweise Brandsohlen, werden durch Spalten
etwas diinner gemacht. Welche Vorrichtarbeiten im Einzelnen nétig sind, hangt vom Modell,
von den vorgesehenen Nahtarten und vom Preissegment des zu produzierenden Schuhs ab.

2.1. Scharfen

Zweck

Das Scharfen (Abb. 2) dient dazu, die Materialdicke an den Randern von Schuhteilen zu
reduzieren. Das Ziel ist, die Materialien biegsamer und weicher zu machen, um den
Tragekomfort zu erhohen (indem beispielsweise die doppelte Materialstiarke an
Uberlappungen reduziert wird, was Druckstellen vermeidet), und um ein eleganteres
Aussehen zu erreichen. Wichtige Scharfschnitte sind:

e Buggkante (verschiedene Schnitte je nach Lederart und Umbuggbreite)
e Offene Kante
e Untertritt

Beschreibung des Arbeitsgangs

Gescharft werden kann von Hand oder maschinell an Scharfmaschinen (mit Glockenmesser).
Die wichtigsten Parameter beim Scharfen sind (Abb. 2):

e Scharfbreite
e Scharfdicke

e Materialdicke
o Winkel

G

b

a)

gz

b)

Oz

o

c)

Abbildung 2: Verschiedene Schdérfschnitte
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Mogliche Fehler:

e unregelmaRige Scharfbreite

e unregelmafige Dicke des Scharfschnitts

e falscher Scharfschnitt (nicht wie in den Arbeitspapieren angegeben)
e das Material wurde zu diinn gescharft

e die Scharfkante fehlt oder ist wellig

2.2.Spalten
Zweck

Spalten (Abb. 3) dient der Egalisierung der Materialstarke von Schaftteilen lber die gesamte
Flache.

Abbildung 3: Spalten

Beschreibung des Arbeitsgangs

e Durch Spalten wird die Materialstarke zwischen 25 und 70 Prozent reduziert
e Spaltmaschinen sind mit einem Bandmesser ausgestattet

Mogliche Fehler:

e Die Dicke des gespaltenen Teils ist nicht gleichmaRig oder entspricht nicht den
Vorgaben wie in den Arbeitspapieren spezifiziert.

Die folgende Ubersicht zeigt ein Beispiel fiir Arbeitsvorgaben zum Schirfen und Spalten:
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SKIZZE
ARTIKEL..........ccoecevreerrereennne,
Vorgaben — Schéarfen/ Spalten
Schuhtechnische
Vorgaben
. Arbeits- . . .
N° Schuhteil Ziel Lage auf dem Schuhteil Kantenprofil -
gang Kanten- Arbeits-
starke breite
(mm) (mm)

Material
aus- h

001 Einfasskante Spalten dinnen m h=1,2mm | Ganzes Teil
und egali _
sieren
Material
aus- h

002 Zunge Spalten diinnen m h=0,9 mm | Ganzes Teil
und egali- e
sieren

h

Vorberei- J,
t d

003 Fersenkappe | Schéarfen uns der A h=0,9mm | b=10mm
Nahtver-
bindung

b—«

2.3.Lochen / Perforieren

Zweck

Lochungen — beispielsweise fiur Schniirungen wie in Abb. 4 — werden nahe der Teilekante
ausgefuhrt. Perforierungen wie im Beispiel auf dem Blatt des Brogue-Schuhs (ebenfalls

Abbildung 4: Lochen / Perforieren
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Abb.°4) werden zentriert auf dem Teil platziert. Lochungen / Perforierungen kénnen eine
funktionelle oder eine rein dekorative Rolle spielen.

Beschreibung des Arbeitsgangs

e Lochen / Perforieren wird von Hand mit Lochpfeifen oder Matrizen ausgefiihrt

e Lochungen / Dornmarkierungen kénnen auch Perforiermaschinen mit Lochpfeifen
oder Matrizen oder bereits beim Stanzen mit besonders ausgeriisteten Stanzmessern
ausgefihrt werden.

e Dekorative Lochmuster / Perforierungen konnen in sehr vielféltigen Varianten
auftreten, je nachdem wie der Modelleur sie gestaltet.

e Bei Lochungen fiir Schnirungen muss der Abstand zwischen zwei Lochern mindestens
drei bis vier Millimeter betragen. Bei Perforierungen muss der Abstand zwischen den
einzelnen Lochern mit dem Durchmesser des Perforierungsmusters korrelieren.

Mogliche Fehler

e unvollstandige, schlechte platzierte oder doppelt ausgefiihrte Perforierungen
e Material franst an den Kanten der Perforierung aus
e Material ist zwischen den Perforierungen verzogen

2.4.Vorzeichnen / Markieren
Zweck

Vorzeichnen (Abb. 5) ist ein Hilfsarbeitsgang. Markiert wird beispielsweise, wo eine Naht
beginnen soll oder wo Lochungen oder Perforationsmuster platziert werden sollen.

Abbildung 5: Vorzeichnen

Beschreibung des Arbeitsgangs

e Vorzeichnungen kénnen von Hand mittels Schablonen oder tGber Markierungen mit
dem Vorstechdorn im Stanzmesser schon beim Zuschneiden gemacht werden.
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Mogliche Fehler

e falsch platzierte Vorzeichnungen;
e Markierungen, die am fertigen Schuh sichtbar bleiben und nur schwer zu entfernen
sind.

2.5.Kantenfiarben
Zweck

Die sichtbaren offenen Lederkanten (Abb. 6) von Oberschaftteilen, die nicht umgebuggt,
gestlrzt oder eingefasst werden, werden in der entsprechenden Oberlederfarbe eingefarbt,
um die am Lederquerschnitt sichtbare Gerbfarbe zu verdecken.

!

Abbildung 6: Kantenfdrben
Beschreibung des Arbeitsgangs

e Vor dem Kantenfarben werden die Lederfasern an der Teilekante abgeflammt.

e Die Kantenfarbe muss schnell trocknen, denn der Arbeitsgang soll schnell
vonstattengehen.

e Es gibt Kantenfarbe auf Losemittel- und auf Wasserbasis

Mogliche Fehler

e Unterschiede im Farbton zwischen Oberlederfarbe und Kantenfarbe
e Schlecht trocknende Farbe oder Fingerspuren
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2.6. Sagezahnkante erzeugen

Zweck

Kantenzackeln hat einen rein dekorativen Zweck. Besonders bei Teilen mit Perforierungen
sieht es toll aus, wenn die Kanten einen Sagezahneffekt zeigen.

Abbildung 7: Sdgezahneffekt an der Teilekante

Beschreibung des Arbeitsgangs

e Die Sagezahnkante wird mit einem manuellen Werkzeug erzeugt (Schere mit spezieller
Zackelschneide oder ein Zackelrddchen) oder

e mit einem Sonderwerkzeug an der Nahmaschine, das die Nadel ersetzt.

e Sagezahnkanten kdnnen auch beim Perforieren erzeugt werden, wenn die Matrizen
entsprechend gestaltet sind

Mogliche Fehler:

e Kantenverlauf wird verfalscht

10 |



Ausbilder-Unterlagen Vorrichten

2.7. Buggen
Zweck

Das Buggen von Schaftkanten (der Schaftrand wird umgefaltet) dient der bessern Optik wie
auch der Verstarkung.

Abbildung 8: Buggen

Beschreibung des Arbeitsgangs

e Buggen kann von Hand oder mit der Maschine ausgefiihrt werden

e Vor dem Buggen werden die Kanten im Bereich von Kurven 3 bis 4mm tief
eingeschnitten, um Falten zu vermeiden. Wie dicht die Einschnitte piegen, hangt vom
Radius der Kurve ab.

e Moderne Buggmaschinen kénnen mehrere Operationen gleichzeitig ausfiihren:
Buggzement auftragen, Buggband kleben, Buggkante in Kurven einschneiden,
umlegen, Falten gleichmaRBig verteilen.

Mogliche Fehler:

e Die Buggkante sieht nicht gleichmalig aus
e Die Buggbreite ist unregelmaRig
e Die Buggkante |6st sich stellenweise oder zeigt Verdickungen
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2.8. Zwischenfutter / Verstarkungen
Zweck

Schaftteile aus diinnem Material oder mit schmalen Bereichen sollten auf ihrer Riickseite mit
Verstarkungen, auch Zwischenfutter genannt, hinterklebt oder unterbiigelt (kaschiert)
werden (Abb. 9). Verstarkungsmaterialien werden auf Baumwollkoéper,- Gewebe-, Gewirk-
oder Vliesbasis angeboten. Sie haben eine gute Reillfestigkeit und bringen fiir die Schuh-
produktion geeignete Dehnungseigenschaften mit.

Abbildung 9: Verstirkungen / Zwischenfutter aufbringen

Beschreibung des Arbeitsgangs

o Selbstklebende Zwischenfuttermaterialien kénnen von Hand aufgelegt und dann
verpresst werden.

e Sofern eine Bligelpresse verwendet wird, missen Bligeltemperatur, Bligelzeit und
Pressdruck materialspezifisch eingestellt werden. Die Bligeltemperatur liegt
normalerweise zwischen 100/110 bis 120/130 °C und die Bligelzeit bei etwa sechs bis
acht, bei manchen Materialien bis 14 Sekunden. Der Druck liegt bei 4 bis 6 bar.

Mogliche Fehler:

e Schaftteil und Zwischenfutterteil wurden nicht zentriert aufeinandergelegt
e Die Kanten des Zwischenfutters lugen iber die Schaftteilkante hinaus

e Das Schaftmaterial wird zu heil® geblgelt und zeigt Hitzeschaden

e Das Zwischenfutter wurde faltig eingebligelt oder verzieht das Schaftteil
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2.9.Verstarkungsband auflegen

Zweck

Selbstklebendes Kantenverstarkungsband (Abb. 10) macht den Schaftrand oder
Sandalenriemchen reiRfester und formbestandiger.

Abbildung 10: Kantenverstdrkungsband (weif3)

Beschreibung des Arbeitsgangs

e Verstarkungsband wird vor dem Buggen aufgelegt (bei manuellem Buggen) oder
zeitgleich (wenn eine Buggmaschine benutzt wird).

Mogliche Fehler:

e Korrekter Abstand zur Kante des Teils wird nicht eingehalten, wodurch eine unschéne
Buggkante entsteht

e Die Kante verhartet, weil ein ungeeigneter Klebstoff verwendet wird, was den
Tragekomfort beeintrachtigt

e Die Teilekante fallt zu dick aus, was optisch nicht gut aussieht und den Tragekomfort

beeintrachtigt
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2.10. Hinternaht ausreiben
Zweck

Die Hinternaht an der Ferse (Abb. 11), an der die beiden Quartiere per Spannnaht oder
Zickzacknaht zusammengesteppt wurden, muss flachgeklopft werden, damit sie keine Rei-
bung verursachen und nicht driicken kann, was den Tragekomfort beeintrachtigen wirde.

Abbildung 11: Hinternaht ausreiben

Beschreibung des Arbeitsgangs

e Der Arbeitsgang kann handisch mit einem kleinen Hammer auf einer Steinplatte
ausgefihrt werden

e Es gibt aber auch Maschinen zum Hinternahtausreiben, die gleichzeitig die Naht mit
einem Textilband Uberkleben

Mogliche Fehler:

e Das Textilband klebt nicht richtig oder verlauft nicht gerade an der Naht entlang
e Nach dem Ausreiben zerreiSt der Nahfaden der Hinternaht das Obermaterial
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3. Bewertungsbogen / Vorlage

3.1. Einleitung zum Feedback-Bogen

Anders als beim Lernen in formalen Umgebungen wie Klassenzimmern oder
Ausbildungswerkstdtten hangen die Lernergebnisse (Learning Outcomes, LO) des
arbeitspraktischen Lernens (Work-based Learning, WBL) stark von der jeweiligen Ausstattung
der Produktionslinie ab. Bendtigen die produzierten Schuhe einen bestimmten Arbeitsgang
nicht (beispielsweise eine eingestrobelte Brandsohle), so ist es eben nicht moglich, diesen
Arbeitsgang in diesem Betrieb zu erlernen.

Eine systematische und transparente Kommunikation tiber konkrete Lernergebnisse, die von
einem Auszubildenden erworben werden, zwischen den betrieblichen Ausbildern, die den
Lernenden in den verschiedenen Abteilungen unterstitzen, und dem Ausbildungsleiter ist von
groRer Bedeutung.

Flr diese Kommunikation empfehlen wir die nachfolgend zur Verfiigung gestellte Matrix: Sie
ermoglicht die Dokumentation der Lernergebnisse in jeder Abteilung und ist weder
zeitaufwendig noch mit einer formalen Bewertung verbunden.

Die Matrix beinhaltet die wichtigsten Arbeitsschritte und Aufgaben (fett), deren Ausfiihrung
die Auszubildenden in der jeweiligen Abteilung lernen. Die Arbeitsschritte und Aufgaben
werden in Bezug mit den erworbenen Fahigkeiten gesetzt. Um anzuzeigen, dass zur Erfillung
einer Arbeitsaufgabe grundlegende Kompetenzen und Wissen nétig sind, sind die einzelnen
Elemente, die zur Ausfiihrung einer Arbeitsaufgabe noétig sind, aufgefiihrt.

Zur Nutzung der Matrix: Um den Lernfortschritt jedes Auszubildenden zu dokumentieren, soll
der Ausbilder in der Matrix flr jede Arbeitsaufgabe den erreichten Autonomiegrad angeben
(zur Wahl stehen ,Benétigt praktische Hilfestellung” / ,Bendtigt Anleitung” / ,Benétigt
Beobachtung” / ,Vollig eigenstandig”); wenn ein Arbeitsschritt oder eine Aufgabe in der
Matrix-Vorlage in lhrem Betrieb nicht vorkommt, konnen Sie diesen Punkt I6schen; wenn
zusatzliche Arbeitsschritte vorkommen, kdnnen Sie die Liste an die Gegebenheiten in lhrem
Betrieb anpassen.

Am Ende dokumentiert die ausgefiillte Matrix, was der Lernende gelernt hat (oder auch nicht)
und welchen Autonomiegrad er erreicht hat. Und nochmal: Bitte beachten Sie, dass Sie diese
Matrix entsprechend den Prozessen und den Abldufen in Ihrer Abteilung anpassen miissen.
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Lernstation: Vorrichten
Arbeitsschritt: Scharfen

Arbeitsauftrag lesen und verstehen;

Maschine einrichten unter Beriicksichtigung der Sicherheitsvorkehrungen;

Zu scharfende Teile aus der Partiebox nehmen;

Scharfschnitt durchfiihren unter Bericksichtigung der Sicherheitsvorkehrungen;
Arbeitsergebnis kontrollieren und mogliche Fehler erkennen;

Um Hilfe bitten, wenn nétig.

Beurteilung
Bendtigt praktische Bendtigt mindliche Bendtigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
O O O O
Ort, Datum Unterschrift

Arbeitsschritt: Spalten

Arbeitsauftrag lesen und verstehen;

Maschine einrichten unter Berlicksichtigung der Sicherheitsvorkehrungen;
Zu spaltende Teile aus der Partiebox nehmen;

Teile spalten unter Berlicksichtigung der Sicherheitsvorkehrungen;
Arbeitsergebnis kontrollieren und mogliche Fehler erkennen.

Beurteilung
Bendtigt praktische Bendtigt mindliche Bendtigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
O O O O
Ort, Datum Unterschrift
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Arbeitsschritt: Weitere Vorrichtarbeiten: Lochen, markieren,
Kantenfarben, Sagezahnkantelung, Verstarkungen
aufbringen (Band, Vorderkappen, Hinternaht ausreiben
und Band auflegen etc.)

[Bitte entwickeln Sie liberpriifbare Kriterien (wie im obigen Beispiel), die fur die
Ablaufe in lhrem Unternehmen passen]

Beurteilung
Benotigt praktische Benotigt mindliche Benotigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
[l O O [l
Ort, Datum Unterschrift

Abschlussbewertung (in der Abteilung Vorrichten)

Vorrichten mit allen genannten Arbeitsschritten

Beurteilung
Braucht weitere Ubung Kann (fast) alle Arbeiten selbstdndig ausfiihren

O O

Ort, Datum Unterschrift

|17



Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System

I ™
(ngls —

4. Abbildungsverzeichnis

Abb. 1: Ansichten von Schuhteilen wie auf dem Foto kdnnen fur Auszubildende sehr hilfreich sein, um

die Komplexitat des Schuhaufbaus zu verstehen. Bild: ISC.........cooviiiiiiiiiiieiee e 4
Abbildung 2: Verschiedene SCharfSChNItte .......occuviiiiiiiii e 5
PN o] o] 1 To TUT o= T o T=1 Y o AP PSPPSRt 6
P o] o110 [V = B Mo Yol o Y=Y I A 2T (o Y =Y =] O 7
JAN o] o] e [T =TV oY 2=1 ol o o 1= o HPU PSPPI 8
FiN o] o] 1o INT o= ST = [ 0] =101 =14 o 1= o ISRt 9
Abbildung 7: Sdgezahneffekt an der TeIleKante.......coccviiiiiiiiiiicce e 10
FAN o] o] 1o [N o= q8 TR = TU = =Y o USRI 11
Abbildung 9: Verstarkungen / Zwischenfutter aufbringen .........ccooeceiieiiieiiie e 12
Abbildung 10: Kantenverstarkungsband (WEIR)..........ccueevieeiiiieiiie e eeiee e erire et esre e e e erre e ree s 13
Abbildung 11: Hinternaht QusreibeN c.....ooi i e e e saaee e 14
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