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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 educac¢do e formacgao profissional (EFP) na formacdo de
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 qualificacdes
nacionais da Alemanha, Portugal, Roménia e Espanha.

1.2. Manuais de orienta¢do - 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-costura)
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 CQOrientando e supervisionando os formandos durante suas primeiras abordagens,
assim como, a medida que as suas competéncias se tornam cada vez mais avancadas.

e Levando-os a um desempenho independente da tarefa.

Além disso, cada empresa envolvida na aprendizagem baseada no trabalho nomeard um
Responsavel pela Formacdo 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.
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1.3. Acompanhe os seus formandos numa visita guiada

Antes de iniciar a formacdo pratica no respectivo departamento, certifique-se de que o
aprendiz/Formando tenha feito um circuito por toda a empresa, incluindo todos os
departamentos.

Por exemplo, podera comegar 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, modelagao, departamento de compras, planeamento
de producdo e todos os departamentos de armazém e logistica para a producao.

Apresente alguns modelos de calcado que a sua empresa produz (como na figura 1). Os seus
formandos entenderao 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. Operacoes de pré-costura

As partes componentes do cal¢ado sdo sujeitas a varias operagdes. No caso das partes
flexiveis, as operagdes mais comuns sao o facear e o orlar, mas também podem ser referidas
outras como, igualizar, amarrar, pintar, queimar. Algumas partes mais rigidas, como por
exemplo, a palmilha, o reforco da palmilha, podem também ser sujeitos a redugao da
espessura. Estas operacdes diferenciadas sdo influenciadas pelos seguintes fatores: a
natureza dos materiais a partir dos quais os modelos sdo feitos, o tipo de costuras e a
qualidade do produto.

2.1.Igualizar
Ambito
A operacao de igualizar (fig. 4) é executada com o objetivo de obter uma espessura uniforme
sobre toda a superficie das pecas do calcado.

Fig. 2: Igualizar

Descricdo da operagdo
e A espessura das pegas é reduzida até 25% e das pequenas pegas até 70%.
e Aigualizagao é feita em equipamentos com uma lamina mével.

Defeitos possiveis:

e A espessura ndo é uniforme ou ndao cumpre as especificacdes técnicas.
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2.2.Facear
Ambito
Facear (fig.2) é a reducdo de espessura dos bordos das pecas da gdspea de forma a evitar o
desconforto durante o uso e a reduzir a grossura. O faceado pode ser:

e Recto/de orlado, para bordos orlados ou pintados;

e Ligeiramente Obliquo/de jungdo, para bordos orlados ou sobrepostos;

e Obliquo / de sobreposicdo, para bordos sobrepostos.

Descri¢ao da operagdo

A operacdo de facear pode ser executada manualmente ou mecanicamente em
equipamentos. Os pardametros dimensionais da operacdo de facear sao (fig.3):

e largura do faceado
e espessura do faceado
e espessura do material

e angulo do faceado
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Fig. 3: Operagdo de facear Fig. 4: Par@metros dimensionais
Defeitos possiveis:

e largurairregular do bordo faceado;

e Espessurairregular;

e Tipo de faceado ndo corresponde as indicagdes técnicas;
e Aresisténcia do material é afetada pelo faceado;

e Bordo com faceado inexistente ou enrugado.

A seguir apresenta-se um exemplo duma ficha técnica para facear e igualizar.
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CcODIGO

Ficha Técnica — Facear / Igualizar

ESBOCO

Parametros técnicos

Tipo de
Cod. C t Objeti Posigao d Perfil dos bord
0 omponente operacio jetivo osi¢cao da pecas erfil dos bordos Espessura Largura do
do bordo bordo
(mm) (mm)
o)
001 ola igualizar Reduzir a =1,2 mm Toda
o)
002 ala igualizar Reduzir a =0,9 mm Toda
' P 9 espessura | 9=5
b
v
A
. ~a®.
003 taldo facear costurar b=0,9 mm | =10 mm

\ 4

A
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2.3.Vazar/Perfurar
Ambito
A operacdo de perfurar/vazar (Fig. 5) é executada nos bordos ou no meio das pecas. Os furos

podem ter um papel decorativo ou funcional/técnico (por exemplo para colocag¢do dos
corddes, para fixacdo de acessorios ou adornos, etc).

Fig. 5: Execugdo de vazados i

Descricdo da operagdo

e A operacgdo é executada manualmente ou mecanicamente, e a ferramenta especifica
é designada de pungao.

e Mecanicamente, a perfuracdo é executada em maquinas de vazar ou através de
vazadores acoplados aos cortantes, que vazam em simultdneo com a operagdo de
corte.

e (s vazados decorativos tém diferentes formas e tamanhos e sdo organizados de
acordo com desenhos previamente estabelecidos.

e Adistancia entre os bordos de dois furos adjacentes ndo pode ser inferior a 3-4 mm. A
distancia entre os centros dos furos deve estar correlacionada com o diametro da
perfuracgao.

Defeitos possiveis

e Perfuracées incompletas, desviadas ou duplas
e Fibras puxadas dos bordos da perfuragao
e Material rasgado entre as perfuragdes.

| 10
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2.4. Marcar/Riscar

Objetivo

A operacgao de marcar/riscar (fig. 6) é uma operacgdo auxiliar que ajuda as operadoras da
costura a sobrepor com precisdo as pecas da gaspea e a posicionar corretamente pontos
decorativos, fivelas, ilhos e ornamentacgdes.

Fig. 6: Marcar/riscar

Descricao da operacao

A marcacdo dos cortes /gaspeas é executada manualmente (usando moldes) ou
mecanicamente, em simultdaneo com o corte das pecas (o molde cortante apresenta pontas
metalicas).

Defeitos possiveis

e MarcacOes desviadas;
e Linhas visiveis na superficie das pecas, dificeis de remover.

| 11
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2.5.Pintar
Ambito

A operacdo de pintar (fig. 7) é executada nos bordos das pecas da gaspea quando nao estdo
previstas outras operagdes mecanicas nestas zonas (como orlar, polir).

!

Fig. 7: Pintar

Descri¢ao da operagdo

e Antes de pintar devem ser queimadas as fibras na area.

A pintura deve ter um curto periodo de secagem, apropriado a integracdo da operacao
no fluxo tecnoldgico.

e Utilizam-se tintas de base solvente ou de base aquosa.

Defeitos possiveis:

e Diferengas significativas entre as zonas pintadas e ndo pintadas;
e Pintura dificil de secar ou que deixa vestigios.

| 12
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2.6.0rlar
Ambito
A operacdo de orlar (Fig. 8) é executada nos bordos da gaspea com o objetivo do seu
embelezamento e reforgo.

Fig. 8: Orlar

Descricao da operagdo

e Pode ser executada manualmente ou mecanicamente.

e Previamente ao orlar manual, nas zonas com curvas acentuadas, sao feitos entalhes a
uma profundidade de 3-4mm. A intensidade dos entalhes depende do raio da
curvatura.

e As maquinas modernas permitem a execuc¢do simultanea das seguintes fases da
operac¢do de orlar: aplicacdao de cola nos bordos, colocacdao de fita de reforgo, se
necessario, e execucao de entalhes ou pregas.

Defeitos possiveis:

e 0 bordo orlado ndo apresenta uma linha continua ou aspeto uniforme;
e alargura do orlado é desigual;
e 0 bordo tem zonas com espessura diferente.

|13
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2.7. Reforgar
Ambito
As pecas da gdspea, feitas de materiais finos ou com muita elasticidade, necessitam de ser
reforcadas (fig. 9). Os reforcos aplicados no lado interior das pecas sdo de algoddo, malha ou

tecido ndo tecido, devendo apresentar uma boa resisténcia ao rasgamento e capacidade de
deformacdo adequada.

Fig. 9: Reforgar

Descri¢ao da operagdo

e O reforgo da gaspea pode ser feito manualmente através da aplicacdo de um material
auto-adesivo, que é pressionado na peca respetiva.

e Se a operacado for realizada mecanicamente, a temperatura e o tempo da prensagem
sdo ajustados em acordo. A placa superior, que pressiona o reforco, é aquecida até
cerca de 100°C. O tempo de prensagem é de 6-8 segundos, o tempo necessario para
fluidificar a cola e para que haja a colagem dos dois materiais.

Defeitos possiveis:

e A gdaspea e os refor¢os ndo estdo bem centrados;

e Os bordos dos reforgos sao visiveis na gaspea;

e O reforgo ndo foi bem colado e descola em algumas zonas;
e O material é afetado pela temperatura da placa da prensa;
e Existem vincos ou deformagdes na gaspea.

| 14
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2.8. Colocar fita de reforgo
Ambito

A fita de reforco (Figure 10) é aplicada no bordo da gaspea/taldes ou nas tiras das sandalias.

Fig. 10: Colocar fita de refor¢co

Descricao da operagdo
A colocacdo da fita de reforco é executada antes da operacgdo de orlar (em orlado manual), ou
em simultaneo (quando sdo usadas maquinas de orlar).

Defeitos possiveis:

e Distancia desapropriada ao bordo da peca, que causara o entalhe do ponto da costura
sob o orlado;

e Endurecimento dos bordos devido ao uso de um adesivo inadequado;

e Bordo mais espesso.

|15
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2.9. Rebater a costura
Ambito
A aplanacgdo da costura (Fig. 11) dos talGes é executada se for uma costura fechada ou de

ponto zigue-zague com partes sobrepostas. Isto evita 0 aumento da espessura que ocorreria
ao longo da costura.

Fig. 11: Rebater costura

Descri¢cao da operacao

e A operacdo pode ser executada manualmente batendo com um martelo sobre uma
placa dura.

e As maquinas de rebater alisam as costuras e permitem em simultaneo a aplicacdo de
uma fita téxtil auto-adesiva.

Defeitos possiveis:

e Afita téxtil ndo foi colocada adequadamente ou simetricamente a linha da costura;
e Apds o rebater a costura, a linha cortou o material da gaspea.

| 16
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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.

|17
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3.2. Avaliacao Final

Esfera de Atividade: Pré-costura

Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System

Tarefa de trabalho: RISzl

Ler e interpretar a Ordem de Fabrico;

Regular a maquina de facear aplicando as medidas de seguranca;
Recolher as pecas corretas para facear na caixa de trabalho;
Executar a operacdo de facear aplicando as medidas de seguranca;
Controlar e identificar possiveis defeitos;

Solicitar ajuda se necessario

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

Tarefa de trabalho: §I:{ElIYE]s

Ler e interpretar a Ordem de Fabrico;

Regular a maquina de igualizar aplicando as medidas de seguranca;
Recolher as pecas corretas para facear na caixa de trabalho;
Executar a operagdo de igualizar 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
U O [ [
Local, Data Assinatura

| 18
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Il sz lsE s Outras operacdes de pré-costura: vazar/perfurar,
marcar/riscar, pintar, orlar, aplicar reforgos (fita,
testeiras, rebater costuras, etc.)

exemplo dado acima]

[Configure os critérios nesta sec¢do de acordo com as suas necessidades de avaliagéo, de acordo com o

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

Avaliacao

Avaliacao Final (neste departamento)

Pré-costura; incluindo todas as tarefas acima

Necessita de mais formagao

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

O

O

Local, Data Assinatura

| 19
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4. 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 6
T A 1= (U T [ - 1 PSP 7
[ T T O o1l - Tor- To lo [ = Yol <= | PR 8
Fig. 4: Parametros diMENSIONAIS ...uuiiiiiciieeieiiiieeeciiee e sttt e s et e e e ssite e e e ssateeeessaraeeessntaeeeesssaeesssnseeeessnsseeesns 8
Fig. 5: EXECUGAO 08 VAZAUOS ....viiiiiiiiiieiiiiiieietiee e sttt e stte e s s satae e e ssabae e e ssasbaeessnstaeeesnbaeessssseeesssseeessnnsens 10
FIg. B: IMIAICAI/TISCAN c.c.evee et ettt ctee ettt e et e ettt e et e et e e e teeebeeeebeeebee e taeesabeeeasseeasseesbaeessseesnsesensaeesnseeanes 11
TS A o 0] =] PP PP PPTPP PPN 12
T~ TR T o - PR 13
[T R Y- o] o= USSP 14
Fig. 10: Colocar fita de refOrGO ...iiu it s e e e e e e s e e e eareeas 15
T B B 0= o - 1 =Y gl oo 1) { U - PRSP 16

| 20


file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336783
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336783
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336784
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336785
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336786
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336787
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336788
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336789
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336790
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336791
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336792
file:///C:/Users/jenny/Andreas/ICSAS/IO3/00_PT/Pre-Stitching_PT_final.docx%23_Toc30336793

