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1. Introducere

1.1. Obiectivele proiectului ICSAS

Obiectivele proiectului Erasmus+ «Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship
System» sunt urmatoarele:

e dezvoltarea sistemelor de Educatie si Formare Vocationalda (EFV) din Romania si
Portugalia in directia Tnvatdrii Bazate pe Practicd (invitare la locul de munci) si
mbunatatirea performantei tutorilor din Spania si Germania prin Tnvatare reciproca
pe baza sistemului de ucenicie german;

e elaborarea unui cadru de calificare specific sectorului de incaltaminte si corelarea
calificarilor existente la nivel national in Germania, Portugalia, Romania si Spania.

1.2. Manualele destinate tutorilor

n cadrul acestui proiect, partenerii s-au angajat si dezvolte unsprezece manuale destinate
pregatirii tutorilor din cadrul companiilor si sprijinirii ucenicilor pe perioada de invatare la locul
munca.

Know-how-ul specific fiecarui loc de munca (de exemplu, in cazul departamentul de croit) va
fi transmis de catre muncitorii cu experienta din cadrul acelui departament. Acestia isi vor
asuma rolul de tutori / formatori la locul de munca si vor avea urmatoarele sarcini:

e demonstrarea practica a operatiilor pe care ucenicii trebuie sa le invete;
e Indrumarea si supravegherea ucenicilor pe parcursul primelor etape de invatare;
e indrumarea ucenicilor cu scopul de asi realiza sarcinile in mod independent

Tn plus, fiecare companie va numi o persoand care va coordona procesul de formare la locul
de munca, si care va avea urmatoarele atributii:

e planificarea procesului de formare pentru fiecare ucenic in parte (statia de invatare,
durata instruirii, ordinea etapelor etc);

e evaluarea si documentarea progresului de invatare in cazul fiecarui ucenic, pentru
fiecare statie de invatare in parte

Continutul acestui document nu are rolul de a inlocui manualele specifice din domeniu. Are
rolul de a sprijini tutorii implicati in activittile de invitare la locul de munca. in cazul fiecirui
post de lucru, formatorilor le este recomandat sa se documenteze suplimentar.

1.3. Turul companiei

Tnainte de inceperea formérii profesionale in departament, oferiti ucenicilor un tur al intregii
companii, parcurgand toate departamentele existente.

De exemplu, puteti incepe cu prezentarea produselor fabricate in cadrul companiei, clientii
companiei, canalele de distributie etc. si sa continuati cu prezentarea intregului proces de
dezvoltare si de fabricare a produselor.
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Prezentati ucenicilor cateva modele de incaltaminte produse in cadrul companiei
dumneavoastra (exemplu de prezentare in Figura 1.). Astfel, ucenicii vor intelege mai bine
complexitatea unui produs de incaltaminte.

Figura 1: Plansd de prezentare a reperelor componente ale unui
produs de incdltdminte
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2. Operatii pregatitoare in vederea asamblarii prin coasere a
ansamblului superior

Reperele componente ale produsului suportd diverse prelucrri. In cazul reperelor flexibile,
cele mai frecvente sunt subtierea si indoirea marginilor, dar pot fi intalnite si prelucrari
precum: egalizarea, dantelarea marginilor, perforarea, vopsirea, arderea. Aceste prelucrari se
diferentiaza si sunt influentate de urmatorii factori: natura materialelor din care sunt
confectionate reperele, modul de imbinare si clasa de calitate a produsului.

2.1. Subtierea reperelor

Scopul

Subtierea (Figura 2) se face in scopul evitarii cresterii grosimii semifabricatului in zona de
suprapunere a doua sau mai multor repere sau in zona de indoire a marginii. Subtierea poate
fi:

e dreapta, pentru margine vopsita sau indoit3;

e oblica (pierduta) la dimensiune zero, pentru margine indoita sau suprapusa;

e oblica la dimensiune finita, pentru margine suprapusa.

Descrierea operatiei

Subtierea se poate executa manual sau mecanic pe masini de subtiat. Parametrii dimensionali
(Figura 3):

e |atimea pe care se face subtierea, b

e grosimea marginii subtiate, g

e grosimea nominala a materialului, g0

e unghiul de subtiere specific tipului de subtiere

G

a)

W////{l

G

Fy—‘———'

c)

Figura 2: Subtierea reperelor Figura 3: Parametrii subtierii
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Defecte posibile:

latime neuniforma a marginii subtiate;

e grosime neuniform3;

e tipul de subtiere nu corespunde indicatiilor tehnologice;

e rezistenta materialului este afectata dupa subtiere;

e marginea subtiata prezinta lipsa de material sau este ondulata.

2.2.Egalizarea reperelor

Scopul

Egalizarea (Figura 4) se face in scopul aducerii reperelor componente ale incaltamintei la o
grosime uniforma pe toata suprafata acestora.

Figura 4: Egalizarea reperelor

Descrierea operatiei

e Grosimea reperelor de fete este redusa cu pana la maximum 25 %, iar cea a reperelor
mici cu pana la 70 %.

e Egalizarea reperelor flexibile se executa pe masini de egalizat cu cutit mobil.

e La masinile de egalizat repere rigide cutitul este fix.

Defecte posibile:

e grosimea reperului dupa egalizare nu este uniforma sau nu corespunde indicatiilor
tehnologice.

Indicatiile tehnologice pentru reperele care sunt supuse operatiei de subtiere sau egalizare se
prezinta intr-un tabel care contine: codul si schita modelului, denumirea reperului, tipul de
prelucrare, scopul realizarii prelucrarii, parametrii dimensionali —grosime, latime, zona din
reper supusa prelucrarii si profilul marginii prelucrate. Pentru operatiile de indoire a
marginilor se noteaza in fisa tehnologica denumirea reperului, scopul executarii operatiei si
parametrii tehnologici. Se exemplifica in tabelul 1 modul de completare a indicatiilor
tehnologice pentru operatiile de subtiere in cazul unui produs de incaltaminte.
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COD MODEL.....ccciiiie

FISA TEHNOLOGICA —Subtiere/Egalizare

Schita de model

Parametrii tehnologici
Profilul
Denumirea Tipul de chp}“.. Zona din reper supusa - P
Cod . realizarii o - Grosimea Latimea
reperului prelucrare lucrrii prelucrarii marginii marginii ma1r inii
prefucrartt prelucrate 9 9
prelucrate | prelucrate
(mm) (mm)
g
001. guler Egalizare Unlfgrrﬂlzarea g=1,2mm Pe toatd
grosimii suprafata
g

002. limba Egalizare Unlfgrmlzarea g =0,9 mm Pe toatd
grosimii suprafata

b

v

Subtiere Imbinare prin e L 1

. oblica la coasere = | _ _
003 staif dimensiune sl b=0,9 mm =10 mm
finita —_—
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2.3. Perforarea

Scopul

Perforarea (Figura 5) se executa pe marginile sau pe suprafata reperelor. Orificiile obtinute
prin perforare pot avea rol decorativ sau functional/ tehnologic (de exemplu, pentru
inchiderea carambilor cu siret, fixarea capselor sau a elementelor de inchidere, inchiderea
baretelor, fixarea cataramei, fixarea unor accesorii ornamentale etc.).

Figura 5: perforarea fetelor

Descrierea operatiei

e Operatia se executa manual sau mecanic, iar unealta specifica se numeste preducea.

e Mecanic, perforarea se executd la masini de perforat sau odata cu stantarea prin
folosirea unor cutite prevazute cu preducele.

e Perforatiile cu rol decorativ au forme si marimi diferite si sunt dispuse dupa desene
anterior stabilite.

e Distanta intre marginile a doua perforatii invecinate nu trebuie sa fie mai mica de 3-
4 mm. Distanta intre centrele perforatiilor trebuie sa fie corelata cu diametrul
perforatiei.

Defecte posibile

e perforatii incomplete, deviate sau dublate;
o fibre smulse pe marginea perforatiei;
e sfasiere a materialul intre perforatii.
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2.4. Insemnarea reperelor

Scopul

insemnarea (Figura 6) este o operatie ajutdtoare, realizatd in scopul marcérii pozitiei
perforatiilor sau a cusaturilor decorative. De asemenea, insemnarea ajuta la montarea
corectd a reperelor componente care structureaza semifabricatul.

Figura 6: Insemnarea reperelor

Descrierea operatiei
insemnarea fetelor se executd manual (se folosesc mine de insemnat) sau mecanic, simultan
cu croirea reperelor (cutitele de stanta fiind prevazute cu varfuri metalice ascutite).
Mogliche Fehler

e semne deviate;

e urme vizibile pe suprafata produsului care sunt greu de inlaturat.

2.5.Vopsirea marginilor reperelor

Scopul

Vopsirea (Figura 7) se executa asupra marginilor reperelor de fete la care nu se prevad alte
operatii de prelucrare (indoire, ardere, dantelare).

Figura 7: Vopsirea marginilor
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Descrierea operatiei

e Anterior vopsirii, fibrele de piele din sectiune trebuie indepartate prin parlire.

e \Vopseaua trebuie sa aiba o perioada de uscare mica, adecvata incadrarii operatiei in
fluxul tehnologic.

e Se folosesc vopsele pe baza de solvent sau pe baza de apa.

Defecte posibile:

o diferente foarte mari de nuanta intre suprafata reperului si sectiunea acestuia pe care
s-a aplicat vopseaua;
e vopseaua Se usuca greu sau lasa urme la atingere.

2.6. Dantelarea marginilor

Scopul

Dantelarea marginilor (Figura 8) se realizeaza in scopul ornamentarii reperelor de fete. Pentru
obtinerea unor efecte deosebite, dantelarea se poate combina cu perforarea.

Figura 8: Dantelarea marginilor

Descrierea operatiei

e Se recomanda ca inaltimea de dantelare sa fie de 1@ 3 mm, pentru a se evita
rasfrangerea marginii.

e TIndltimea dantel3rii se coreleazd cu grosimea materialului.

e Dantelarea manuala se executa cu preducele cu muchie tdietoare de forma dantelarii
dorite.

e Dantelarea mecanica se executd cu masina de cusut clasica, la care acul a fost Tnlocuit
cu o preducea.

e Marginea dantelata se poate obtine si direct, din croirea reperelor, daca se folosesc
cutite de stanta din banda de otel dantelata.
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Defecte posibile:

e marginea dantelata se rasfrange;
e prezinta fibre de piele iesite in afar3;
e motivul dantelat nu este uniform;

2.7. Indoirea marginii reperului

Scopul

Operatia de indoire (Figura 9) se executa asupra marginilor reperelor de fete in scopul
infrumusetarii si intaririi acestora.

Figura 9: Indoirea marginii

Descrierea operatiei

e Se poate executa manual sau mecanic.

e Tnainte de indoirea manual3, in zonele care au curburi accentuate, marginea reperelor
se cresteaza pe o adancime de 3-4mm. Desimea de crestare este in functie de raza de
curbura.

e Masinile moderne permit realizarea succesiv-simultan a urmatoarelor faze ale
operatiei de indoire: ungerea cu adeziv a marginilor de indoit; lipirea siretului de
intarire — daca este cazul; crestarea la curburi; Tndoirea si ciocanirea marginii;
transportul pas cu pas.
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Defecte posibile:

e marginea indoita nu are o linie continua sau un aspect uniform;
e |3timea dupa indoire este inegal3;
e marginea prezinta portiuni dezlipite sau ingrosari.

2.8. Intirirea reperelor

Scopul

Reperele de fete, croite din materiale cu structura rard sau care prezinta alungiri mari, necesita
intarire (Figura 10). Pe partea interioard a reperului se aplica captuseli de intarire (captuseli
intermediare) din tesaturi de bumbac, tricot sau netesute, care au o rezistentad buna la sfasiere
si o capacitate de deformare corespunzatoare.

Figura 10: Intdrirea fetelor

Descrierea operatiei

e Intdrirea fetelor se poate face manual, prin aplicarea unei ciptuseli de intdrire
autoadezive si presarea ambelor materiale (fata si captuseala de intarire).

e 1n cazul in care operatia se executd mecanic, se stabilesc in mod corespunzitor
temperatura si timpul de presare. Placa superioara, care preseaza captuseala, este
incalzita la aproximativ 1002C. Presarea dureaza 6—8 secunde, timp necesar pentru
fluidificarea adezivului si aderarea celor doua straturi de material.

Defecte posibile:

o fetele si captuselile intermediare nu au fost centrate;

e marginile captuselilor de intarire prezinta fibre vizibile pe semifabricat;

e captuseala nu a fost lipita corespunzator, se desprinde pe anumite portiuni;
e materialul este afectat de temperatura placii de presare;

e apar cute sau deformari ale fetelor.

12 |



Manual pentru Instruirea Tutorilor Pregatire pentru coasere

2.9. Aplicarea siretului de intarire

Scopul

Siretul de intarire (Figura 11) se aplica pe marginea carambilor la pantofi sau a baretelor la
sandale.

Figura 11: Aplicarea siretului de intdrire

Descrierea operatiei

e Operatia se executa anterior indoirii marginii (la indoirea manuald) sau simultan cu
aceasta (In cazul utilizarii masinilor de indoit care permit alimentarea si aplicarea
siretului).

Defecte posibile:

e distanta necorespunzatoare fata de marginea reperului, ceea ce va conduce la
necuprinderea siretului sub marginea indoita, respectiv in cusatura;

e rigidizare a marginii ca urmare a folosirii unui adeziv necorespunzator;

e Ingrosare a marginii.
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2.10. Netezirea cusaturii

Scopul

Netezirea cusaturii (Figura 12) de incheiere a carambilor se executa in cazul in care imbinarea
acestora s-a realizat printr-o cusatura simpla intoarsa cu 1800 sau zig-zag cu repere suprapuse.
Se evita astfel ingrosarea ce s-ar obtine de-a lungul cusaturii.

Figura 12: Netezirea cusaturii

Descrierea operatiei

e Operatia se poate executa manual prin ciocanire, folosind ciocanul si o placa de
marmura.

e Masina de netezit aplatizeaza cusaturile si permite aplicarea simultana a unei benzi
textile auto-adezive.

Defecte posibile:
e banda textila nu s-a fixat corespunzator, respectiv simetric fata de linia de imbinare;

e dupa netezire, ata folosita la Tmbinare a tdiat (sfasiat) materialul fetelor.
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3. FORMULAR DE EVALUARE/ FEEDBACK

3.1. Introducere 1n formularul de evaluare

Spre deosebire de mediile formale de invatare, cum ar fi salile de clasa sau atelierele,
instruirea la locul de munca (Work Based Learning -WBL) este puternic influentata de linia
reald de productie. De exemplu, daca in procesul de confectionare a unui produs de
incaltaminte lipsesc anumite operatii tehnologice, atunci elevul / ucenicul nu va putea
dobandi competentele necesare pentru efectuarea acestora.

n vederea facilitarii procesului de instruire la locul de munca (WBL) se recomandi s se aplice
metode eficiente de comunicare intre tutorele de practicd si formatorul / profesorul
responsabil de intregul proces de invatare al elevului / ucenicului.

Matricele prezentate mai jos au rolul de a spori calitatea comunicarii. Acestea permit
urmarirea rapida si usoara a evolutiei elevului / ucenicului in fiecare departament, dar in
acelasi timp nu reprezinta o evaluare formala. Matricele au rolul de a stabili nivelul de
autonomie atins de elev / ucenic intr-o perioada de timp alocata unei statii de invatare.

Tn fiecare matrice sunt enumerate principalele etape si sarcini de lucru care trebuie indeplinite
in cadrul departamentului. Elevul / ucenicul dobandeste aptitudinile necesare prin
indeplinirea sarcinilor de lucru; Sub fiecare sarcina de lucru se enumera o serie de elemente
care dovedesc si incluziunea competentelor si a cunostintelor de baza.

Modul de utilizare a matricelor: Pentru a obtine un feedback cu privire la evolutia procesului
de invatare a fiecdrui elev / ucenic, trebuie sa se marcheze casuta specifica nivelului de
autonomie pe care elevul I-a atins dupa parcurgerea fiecarei etape de lucru (se alege unul
dintre cele patru calificative: necesita asistentd / necesitd instructiuni / necesitd
supraveghere / independent); Tn matrice pot fi addugate sau excluse anumite etape sau sarcini
de lucru, in functie de dotarile fabricii, tipul de produse si operatiile realizate.

in final, matricele vor pune in evidentd aptitudinile dobandite de fiecare elev / ucenic si
nivelul de autonomie al acestuia Tn realizarea anumitor sarcini de lucru. Reamintim faptul ca
matricele pot fi modificate in functie de proces si operatiile de lucru din fabrica sau
departamentul in care are loc instruirea.
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Domeniu de activitate: Pregatire pentru
asamblare prin coasere

Etapa de lucru:

Subtiere

Citirea si intelegerea fisei de lucru;

Solicitarea de sprijin (daca este necesar)

Ajustarea parametrilor de lucru a masinii de subtiat;

Identificarea corecta a reperelor care urmeaza sa fie subtiate;
Efectuarea operatiei de subtiere respectand normele de siguranta;
Autocontrolul calitatii si identificarea posibilelor defecte;

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
[ ([l ([l [
Locatie, Data Semnatura
Egalizare
Citirea si intelegerea fisei de lucru;
Ajustarea parametrilor de lucru a masinii de egalizat;
Identificarea corecta a reperelor care urmeaza sa fie egalizate;
Efectuarea operatiei de egalizare respectand normele de siguranta;
Autocontrolul calitatii si identificarea posibilelor defecte.
Solicitarea de sprijin (daca este necesar)
Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura
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SeleE e SNV Alte operatii pregatitoare: perforare, insemnare, vopsire,
dantelare, indoirea marginilor, intarirea reperelor (banda,
bombeu, etc.)

[Va rugam sa stabiliti criteriile din aceasta sectiune in conformitate cu nevoile dvs. de
evaluare, conform exemplului de mai sus]

Evaluare
Necesita asistenta Necesita instructiuni Necesita Independent
supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura

Evaluare finala (in cadrul acestui departament)

Pregatire pentru asamblare prin coasere; inclusiv efectuarea tuturor etapelor

enumerate anterior
Evaluare

Poate efectua toate sarcinile de lucru, mai
mult sau mai putin, independent

[l O

Are nevoie de mai multa instruire

Locatie, Data Semnatura
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