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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

n 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 activitatile de invétare la locul de munci. Tn cazul fiecdrui
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
dumneavoastrd (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. Asamblare prin coasere

Coaserea reprezintd un proces complex ce permite imbinarea a doua straturi de materiale
trecand prin ele cu un ac si cu o atd. Imbinarea prin coasere a doud sau mai multor repere se
realizeaza prin intermediul unui element flexibil (ata, snur, siret), care trece prin orificiile
efectuate de catre un organ lucrator (acul de cusut in cazul masinilor de cusut repere flexibile).
Imbinarea prin coasere are rolul de mentinere a integrititii ansamblului la diverse solicitariin
procesul confectionarii si pe durata utilizarii produsului.

Rolul cusaturii este de a asigura o imbinare rezistenta. Pe langa rezistenta, din ce in ce mai
mult devine important aspectul imbinarii, influentat de tendintele modei. Prin modificarea
tipului de ac (formei varfului) si al atei se poate modifica aspectul cusaturii.

2.1.Reguli de coasere a reperelor flexibile

Tipuri de cusaturi si imbinari prin coasere

Cusatura este formata din bucle formate de ata care rezulta dintr-o singura trecere sau
miscare a acului in procesul de coasere. O imbinare este definita ca o linie peste care sunt
suprapuse doud sau mai multe materiale / repere. n functie de modul in care atele se
impletesc si imbina materialele, cusaturile mecanice sunt clasificate in conformitate cu ISO
4915-1991.

Cusaturile folosite in mod frecvent in industria confectiilor din piele,
clasificate conform ISO 4915-1991, sunt:

e Cusatura simpla cu doua ate - clasa 300
e (Cusatura lant cu o ata- clasa 100
e (Cusatura lant cu doua ate- clasa 400
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Simplad cu doud ate

Aceasta cusaturad se
formeaza prin
impletirea a doua ate.

Sursd: Wikipedia

[ .

Lant cu o ata

Aceasta cusaturd are o
singura ata care
formeaza un lant pe
partea inferioara a
materialului.

Source: Wikipedia

Sursd: https://milohshop.com/products/waxwing-
leather-noce-classic-bifold-with-chain-stitch-135

Lant cu doud ate

Aceasta cusaturad se
formeaza din doua ate
care se impletesc.
Lantul se formeaza pe
partea inferioara a
materialului.

Tabelul 1: Tipuri de cusdturi
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Sursa:
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https://www.minerva-boskovice.com/887-160020
https://milohshop.com/products/waxwing-leather-noce-classic-bifold-with-chain-stitch-135
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Figura din dreapta arata modul in care ‘”
ata superioard si ata suveicii sunt ||

impletite Tn cazul coaserii a doua y\

repere suprapuse. Acul patrunde in (. % %\
material si se deplaseaza pana la cel

mai inferior punct. Carligul prinde ata

superioara si o poarta in jurul suveicii

si a atei inferioare. Ata este apoi trasa

in sus prin material, completand |,_,,.v~
cusatura.

”
(@

Figura 2: Modul de formare a cusdturii.
Sursd: www.seampedia.com/en/by-the-sewing-stitch-begins-the-sewing/

La coaserea reperelor componente ale ansamblului superior (fete si captuseli) se
utilizeaza in mod curent urmatoarele tipuri de imbinari de baza (tabelul 2):

e prin suprapunere;

e intoarsa la 180°;

e Intoarsa la 360°;

e prin cusatura zig-zag.

Acestea tipuri de Tmbinari necesita adoptarea corespunzatoare a rezervelor tehnologice, in
functie de modul de asociere a reperelor in imbinare, de grosimea acestora, de numarul de
cusaturi si de prezenta sau absenta perforatiilor decorative.

Tipuri de Reprezentare in _
o . e 5 : Aplicatii
imbinari sectiune

e imbinarea carambilor si a caputei,
imbinarea carambilor si a staifului,
imbinarea captuselilor

Imbinare

suprapunere y

Credit photo: ISC
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e imbinarea carambilor sau a staifului pe
conturul posterior

Imbinare

fntoarsd la
180°

Credit photo: ISC

e imbinarea carambilor sau a staifului pe
conturul posterior

Imbinare i
intoarsd la =
180°si
intdrita

Credit photo: ISC

e imbinarea cardmbilor la spate folosind
cusatura zig-zag, Tmbinarea captuselilor,
coaserea marginii indoite.

Imbinare / % /
prin /

juxtapunere

Sursda: www.duerkopp-
adler.com/export/sites/duerkoppadler/commons/do

wnload/technology_praxis/Technologie Praxis_shoe
s.pdf
Tabelul 2: Tipuri de imbindri

Cusatura de pe marginea superioara a fetelor are doua roluri:

e sa fixeze captuselile impreuna cu fetele;
e sa fixeze marginea indoita a reperelor.
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n acest caz, masina de cusut trebuie d3 fie dotatd cu un dispozitiv, care va tiia rezerva de
curatare.

Figura 3: Masind de cusut cu coloand cu dispozitiv de tdiere integrat ‘
Sursd: https://www.minerva-boskovice.com/888-356020

Acul si ata de cusut

Acul de cusut are rolul de a perfora
materialul si de a transporta ata

) . 1- Corpul (conic sau cilindric) — este cea mai
dintr-o parte in alta a reperelor ce . . . .

e i ' groasa parte a acului care se introduce in
se Tmbina prin intermediul unui

e . . ] masina de cusut.
orificiu prin care trece ata, numit

ureche. Componentele unui ac 2- Tija — este partea care trece prin toata

clasic sunt prezentate in figura 3.
Alegerea corecta a acului de cusut
influenteaza urmatoarele aspecte: Partea inferioard a acului este formatd din

ureche (5) si varf (6). Varful perforeaza

grosimea materialului. Tija are doua canale

ol A

(3- canalul lung si 4- canalul scurt)

®

e Rezistenta Imbinarii

e Calitatea si aspectul imbinarii. materialul si permite trecerea atei.

Figura 4: Ac de
cusut

Sectiunea partii de varf a acului are forme diferite, ceea ce permite folosirea lui la diverse
materiale si articole (Tabelul 3).
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incaltaminte,
articole de LL
marochindrie

LR Tncaltaminte,

tapiterie auto

/| Cusaturi Curele,
' decorative serviete,

VR J’ pe piei . D, DH pantof.i grei,
groase si de materiale
grosime plastice,
medie tapiterie
incaltaminte,
articole de
marochinarie Posete,

SD fing, broderie, P ncaltaminte,
folii si tapiterie auto
materiale
laminate

Curele,
Tncaltdminte, N er\u”eut e
PCR tapiterie si PCL Incaltaminte
genti grea,. mase
plastice,
tapiterie
Cusaturi
ncaltaminte, decorative,

s posete, R Tncaltdminte,
curele si mape, genti,
accesorii curele si

tapiterie

Tabelul 3: Tipul de ac, sectiunea vérfului acului si aplicatiile recomandate (sursd: Groz-Beckert

Calitatea si rezistenta cusaturii sunt determinate de proprietatile fizice si mecanice ale atei de
cusut care poate fi cu rasucire in S sau in Z.

Calitatea atei este masurata prin urmatorii parametri:
e compozitie
o finete
e rezistenta la rupere

e alungire
e grad de alunecare

10 |



Manual pentru Instruirea Tutorilor Asamblare prin coasere

uniformitate
gradul de contractie
culoare.

Toti parametrii enumerati mai sus ofera atei caracteristici care pot influenta performanta de
coasere. Cerintele care definesc o buna capacitate de coasere a atei sunt:

Coasere continua fara intreruperi

Uniformitate pentru o trecere usoara prin ghidajele masinii de cusut
Formare continua a cusaturii pentru a evita aparitia pasilor sariti
Tensionare constanta a atei in timpul coaserii

n tabelul 4 se prezint4 caracteristicile acului (grosimea) si ale atei (finete, compozitie) pentru
diferite sortimente de piei.

Grosimea acului Finetea atei (in sistem TEX*)
Material
mm Simbol Bumbac Matase Sintetic
Piei sevro, velur 0,60 60 85/3 80/3 120/3
Piei sarpe, piei lac 0,70 70 60/3 80/3 100/3
Piei porcine 0,75 75 60/3 80/3 70/3
Piei b ' b
iei box cu grosime su 0.80 20 60/3 80/3 70/3
1.1mm
Piei box cu grosime peste
1et box cu grosime p 0,9 90 40/3 60/3 50/3
1.1 mm
Piei puternic unse 1,15 115 54/3x3 - 30/3

Tabelul 4: Caracteristicile acului si ale atei in functie de material

* Notd: Tex este cea mai utilizatd metodd de mdsurare. Tex este masa (in grame) a 1000 de
metri de atd. Cu cdt firul este mai gros, cu atét valoarea Tex este mai mare.

|11



(\124 A Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System
— \{‘S o

Parametrii cusaturii

Conditiile de calitate ale unei cusaturi sunt prezentate in tabelul 5.

Parametrii cusaturii Semnificatie
Pasul

Distanta dintre doua orificii succesive pe directia cusaturii
Desimea cusaturii Numarul de pasi pe lungimea de cm de cusatura
Amplitudinea
cusdturii

(in cazul cusaturii _ 3 3 o o o L
Distanta masurata pe directie transversala fata de directia cusaturii

zig-zag)

Tensiunea atei Este parametrul care determind formarea corecta a nodurilor la
jumatatea grosimii celor doua materiale

Viteza de coasere Viteza afecteaza aspectul cusaturii si pozitia nodurilor. De

asemenea, ar putea afecta lungimea pasilor de cusatura .

Conditiile de calitate:

Uniformitatea lungimii pasilor si a linilor pe care sunt dispusi acestia;

Paralelismul liniei de dispunere a pasilor fata de marginea detaliilor;

Paralelismul liniilor de dispunere a pasilor in cazul mai multor tighele;

Caracteristicile acului si ale atei in corelatie cu natura si proprietatile materialelor care se
imbina.

Tabelul 5: Parametrii cusdturii si conditiile de calitate

Normative de calcul pentru rezerva de suprapunere

Rezervele tehnologice se calculeaza functie de: numarul de cusaturi, distanta de la marginea
reperului la prima cusaturd, distanta dintre cusaturi, diametrul perforatiilor decorative.
Normativele de calcul recomandate pentru rezerva de suprapunere sunt prezentate in tabelul 6.
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Parametru

Distanta dintre prima cusatura si marginea
reperului

e Piele- 0.8+1.5 mm
e inlocuitor - 1.5+2 mm

Distanta intre cusaturi apropiate

e Fara perforatii - 1+4 mm
e Cu perforatii de un diametru d -
d+(2+3) mm

Distanta intre ultima cusdatura si marginea
subtiata - 1+2 mm

Tabelul 6. Normative de calcul pentru rezerva de suprapunere

Distanta (mm)

Sursd: www.esquire.com/style/mens-fashion/a55401/made-
in-england-shoes-british/
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2.2.Masini de cusut repere flexibile

Tn industria incaltdmintei se folosesc 3 tipuri de masini de cusut repere flexibile:

14 |

Masina de cusut cu masa plana cu un ac,

cu doua ace, cu un ac si cu taiere
simultana a rezervei, zig-zag;

Masini de cusut cu coloana- cu un ac, cu
doua ace, cu un ac si cu taiere simultana
a rezervei;

Masina de cusut cu brat;

Masinile automate de cusut realizeaza
operatiuni  specifice intr-un ciclu
complet. Un exemplu de functionare a
unei  masini  programabile este

prezentat 1n urmatorul videoclip.
www.youtube.com/watch?v=EoWxsm2x4h0

Credit: Diirkopp Adler AG

Credit: HighTex


http://www.youtube.com/watch?v=EoWxsm2x4h0
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Tnainte de efectuarea oricdrei operatiuni de coasere, masina trebuie verificatd si pregatita
corespunzator:

e Setarile si reglajele trebuie efectuate in conformitate cu manualul de instructiuni al
producatorului masinii.

e Atele se aleg in conformitate cu specificatiile tehnice care insotesc comisioanele.

e Acele sunt verificate si inlocuite, daca este necesar.

e Lungimea pasilor de cusatura si tensionarea atei sunt setate si testate in functie de
specificatii.

e Operatiunile de testare se efectueaza de fiecare data cand este necesara o ajustare,
schimbare sau inlocuire a pieselor masinii.

Operatorul masinii trebuie sa identifice orice defectiune de coasere care poate aparea din
cauza performantei slabe a masinii. De asemenea, el / ea trebuie sa verifice semifabricatele
(reperele asamblate) pentru a se asigura ca cerintele de calitate sunt indeplinite.

2.3.Posibile defecte ale cusaturii si imbinarilor prin coasere

Tensionare corecta

Tn cazul cus&turii simple cu doud ate, impletirea atelor trebuie s se fac3 la juméatatea grosimii
materialelor imbinate. Tn tabelul 7 sunt prezentate cele mai des intalnite defecte de coasere
a fetelor.

|15
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Defecte

Insirarea si
ruperea atei,
ochi de
cusdturd
formati
incorect

Sursd: www.styleforum.net/threads/brogue-quality-allen-
edmonds-strands.439502/
https://sewsweetness.com/2014/12/sew-faux-leather.html|

Pasi de
cusdturd
inegali

Suprapunerea
pasilor de
cusdaturd,
cusdaturi
serpuite

Perforatii
prea vizibile
in zona de
strdpungere a
acului

Sursd: http://impactiva.com/Vvisible-stitching-holes-case-
641/, http://impactiva.com/visible-needle-holes-case-224/

Tabelul 7: Defecte de coasere

16 |

Cauze si solutii posibile

Tensionare excesiva a atei
inferioare.

e o T et 8 e S ey I ey &

Tensionare excesiva a atei
superioare.

in functie de atele tensionate,
sunt necesare ajustari ale
mecanismelor de alimentare,
de tensionare sau a carligului
suveicii.

Pe partea superioarda sau
inferioara poate fi observata o
densitatea neregulata a
cusaturii. Acest defect este
cauzat de o frecare si o
aplatizare necorespunzatoare a
materialului.

Cusatura poate fi Incretits,
deoarece rotita de alimentare
folosita este prea lata.

Orificiile de coasere devin
vizibile in procesul de formare
spatiald a semifabricatului prin
intindere. In aceste cazuri, este
necesara consolidarea zonei.
De asemenea, trebuie
verificata corelatia corecta
intre ata, ac si material.


https://www.styleforum.net/threads/brogue-quality-allen-edmonds-strands.439502/
https://www.styleforum.net/threads/brogue-quality-allen-edmonds-strands.439502/
https://sewsweetness.com/2014/12/sew-faux-leather.html
http://impactiva.com/uneven-stitching-case-016/
http://impactiva.com/wavy-stitching-case-576/
http://impactiva.com/visible-stitching-holes-case-641/
http://impactiva.com/visible-stitching-holes-case-641/
http://impactiva.com/visible-needle-holes-case-224/
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2.4.Succesiunea operatiilor de coasere exemplificate pe un model

Tn tabelul 8 se prezintd un exemplu de succesiune a operatiilor de coasere pentru realizarea
ansamblului superior la un pantof in varianta carambi peste cdputa (Derby).

Pantofi in Repere componente:

varianta caputa Fete: cdputd, limba, cardmbi —

peste carambi interior si exterior, vipusca

Captuseli: captuseala carambi,

(Derby)
antiglisor, captuseala caputa
1. Tmbinarea
anti glisorului
sia cusdatura
captuselilor prin supra-
carambilor punere, 1
& tighel

2. Imbinarea
caputeisia
captuselii
caputei cu cussturs
limba prin supra-

punere, 2

tighele <
3. Imbinarea
carambilor la
spate

cusatura

zig-zag

|17
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4. Coaserea
vipustii

5. imbinarea
carambilor si
a captuselii
carambilor

6. Realizarea
cusaturii de
intdrire la
partea
superioard a
vipustii

7 imbinarea
caputei sia
carambilor,
realizarea
cheitei

Tabelul 8: Succesiunea operatiilor de coasere pentru o constructie tip Derby
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Manual pentru Instruirea Tutorilor Asamblare prin coasere

3. Formular de evaluare/ feedback

3.1.Introducere in formularul de evaluare

Spre deosebire de mediile formale de Tnvatare, cum ar fi sdlile 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 muncd (WBL) se recomand3 s3 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.

n 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 specificd nivelului de
autonomie pe care elevul I-a atins dupa parcurgerea fiecarei etape de lucru (se alege unul
dintre cele patru calificative: necesitda asistentda / necesitda instructiuni / necesita
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.

n final, matricele vor pune in evidentd aptitudinile dobandite de fiecare elev / ucenic si
nivelul de autonomie al acestuia in realizarea anumitor sarcini de lucru. Reamintim faptul ca
matricele pot fi modificate Tn 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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Manual pentru Instruirea Tutorilor Asamblare prin coasere

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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