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1 Introducere

Pentru depasirea crizei economice din sudul Europei si pentru accelerarea
cresterii economice a fostelor state socialiste din estul Europei, de multi ani,
Invatdmantul si formarea profesionald in sistem dual (VET) sau programe de
ucenicie, se regasesc in cadrul politicilor de la nivel European (cp. UE 2018) si
national. Prin urmare, pentru a sprijinii invatarea la locul de munca (Work
Base Learning - WBL) in "toate formele sale”, au fost lansate o multitudine de
initiative si proiecte. "WBL-toolkit” (2018) ofera o privire de ansamblu asupra
acestui subiect.

Dar, daca analizam maiindeaproape aceste initiative, putem observa ca multe
dintre ele sunt destul de departe de programele de ucenicie ,reale”. Cele mai
multe masuri reprezinta stagii de practica, proiecte de Tnvatare, simulari etc.
- majoritatea ne fiind foarte eficiente; mentionat deja de Euler (2013, p.6): ,In
majoritatea cazurilor, evaluarea proiectelor de transfer a relevat faptul ca
acestea nu sunt sustenabile”. Pentru a face o distinctie intre abordarea
proiectului Erasmus+ ,Integrarea companiilor intr-un sistem sustenabil de
ucenicie” (ICSAS) si stagiile de practica sau proiecte de invatate, accentul va fi
pus pe urmadatoarea intrebare: care sunt conditile pentru a putea ca
programul pilot de invatare la locul de munca (WBL) bazat pe curriculum si
implementat cu succes pe parcursul unui an scolar, sa fie cuprins in
reglementarile privind invatamantul profesional si tehnic din Portugalia (PT)
si Romania (RO)?

Cadrele calificarilor (QF) (cp. UE 2008 si UE 2017) reprezinta o alta abordare la
nivelul factorilor de decizie pentru cresterea legaturii dintre invatamantul
profesional si tehnic si piata fortei de munca. In tarile europene, pentru a
asigura transparenta si comparabilitatea calificarilor, au fost elaborate cadre
nationale ale calificarilor (National Qualification Framework - NQF) si care au
fost conectate la cadrul european al calificarilor (European Qualification
Framework - EQF n ultimii ani, au fost publicate mai multe lucrari care pretind
a fi relevante la nivel national sau transnational si care, referitor la cadrele
generale ale calificarilor, sustin ca nu sunt decat ,un caz paradigmatic al
reformelor educationale calatoare” (Bohlinger 2019). Pe de alta parte,
referitor la cadrele sectoriale ale calificarilor (Sectoral Qualification




Framework - SQF) s-au publicat dovezi care sustin ca acestea ar putea aduce
valoare adaugatd pentru cresterea transparentei calificarilor in sectorul
respectiv (cp. De exemplu, SIQAF 2018).

Tn acest context, au rezultat urmatoarele concluzii ale proiectului de cercetare
si dezvoltare ICSAS:

e ,Sustenabilitatea” reprezintda un element de baza Tn demersul
proiectului si nu a fost inclusa ca un cliseu.

e A fost oprita ,calatoria” cadrelor nationale ale calificarilor prin
ancorarea calificarilor de nivel 2-4 intr-un Cadru sectorial al
calificarilor - SQF.

e Proiectul s-a concentrat pe un singur sector: productia industriala de
incaltaminte.

Proiectul s-a concentrat asupra urmatoarele intrebari:

e (e se poate invata in cadrul proceselor de lucru reale?
e Ce artrebuiinvatatin cadrul proceselor de lucru reale?

e Care sunt factorii care sustin sau impiedica includerea WBL bazat pe
curriculum in guvernarea sistemelor VET nationale?

e Cadrele sectoriale ale calificarilor aduc valoare adaugata (pot
reprezenta un exemplu)?

Nu au fost identificate niciun fel de bariere ,obiective” sau ,solide” impotriva
dezvoltarii programelor de ucenicie in tdrile cu invatamant profesional
traditional; dar, o serie de factori ,subiectivi” sau de puncte ,slabe”, cum ar fi
scepticismul referitor la calitatea rezultatelor Tnvatarii (Learning Outcomes -
LO) ale WBL bazat pe curriculum, fac referire la faptul ca ucenicii pot fi
exploatati drept forta de munca ieftina, rolurile actorilor implicati nu sunt
stabilite cu exactitate etc.. In pofida acestor factori, in PT si RO a fost conceput,
implementat si pilotat cu succes un program de WBL bazat pe curriculum cu
o durata de un an.

Tn plus fatd de cele mentionate anterior, a fost elaborat un Cadru Sectorial al
Calificarilor - SQF (nivel 2-4) pentru productia industriala a Tncaltamintei si s-a
realizat o clasificare a calificarilor din PT, RO, ES si DE din acest domeniu. SQF
are potentialul de a aduce beneficii persoanelor care detin calificari in
domeniu (de exemplu, sa se angajeze intr-o alta tara).



Acest Manualul de transfer are scopul de a facilita aplicarea rezultatelor ICSAS
in alte tari sau sectoare si este impartit In capitole in functie de structura
pachetelor de lucru (Intellectual Outputs, 10). Majoritatea capitolelor prezinta
ca si exemplu doar o parte a rezultatelor proiectului. Rezultatele complete se
gasesc pe pagina web proiectului ICSAS.

Doilea capitol prezintd o metoda dezvoltata in comun de cercetatori si
practicieni in formare profesionala si care poate fi utilizata pentru evaluarea
potentialului de invatare in cadrul proceselor concrete de lucru. Aceasta
analiza a statiilor de invatare (Learning Stations Analyses - LSA) reprezinta o
analiza a proceselor de lucru adaptata conditiilor productiei industriale. Drept
exemplu este prezentat rezultatul analizei statiilor de finvatare din
departamentul de ,Croire a reperelor”.

Nu exista nici o indoiala ca procesele de lucru ale productiei industriale de
incaltaminte ofera o gama larga de potentiale de invatare - masura in care
acestea sunt compatibile cu programele educationale din tarile partenere va
fi ilustrata Tn al treilea capitol folosind exemple. Nu doar ca potentialele de
invatare si continutul programelor trebuie sa corespunda, ci si cerintele
curriculare privind durata si locatiile posibile de invatare.

Potentialele de invatare bazate pe curriculum sunt o conditie necesara pentru
reusita invatarii in cadrul proceselor de lucru; cu toate acestea, elevii trebuie
sa fie sustinuti In dezvoltarea competentelor corespunzatoare. Colegii din
departamente sunt muncitori calificati cu experienta - dar nu neaparat
pregatiti sa sprijine cursantii. Din acest motiv, proiectul ICSAS a dezvoltat
unsprezece manuale destinate muncitorilor calificati (mentori) care Tnsotesc
pregatirea prin ucenicie. In capitolul al patrulea este prezentat Manualul
pentru departamentul de ,Croire a reperelor”.

Daca este necesar, rezultatele Tnvatarii in cadrul proceselor de lucru sau daca
mai exista anumiti ucenici care mai au nevoie de instruire, trebuie comunicate
departamentelor de specialitate si formatorilor sau profesorilor responsabili
de respectivii cursanti. Consideratii fundamentale in acest sens si o
propunere detaliata despre modul in care aceasta comunicare poate fi
structurata pot fi gasite In al cincilea capitol al acestui manual.

Tn opinia autorilor, pasii descrisi in capitolele anterioare reprezintd o pregétire
optima a procesului de invatare in cadrul proceselor de lucru. Cum nu putem
judeca un lucru pana nu il testam (expresia "the proof of the pudding is in the



eating"), rezulta intrebarea: Trec ucenicii testul practic? Pentru a raspunde la
aceastd intrebare, un stagiu de invatare practica in cadrul proceselor de lucru,
cu o duratd de un an, a fost atent monitorizata in Germania, Romania si
Portugalia. Experientele rezultate au fost fiecare supuse unei analize SWOT
(puncte tari / puncte slabe / amenintari / oportunitati) si sunt documentate in
capitolul al saselea.

Avand Tn vedere avantajul gestionabil al cadrelor de calificare nespecifice
sectorului incaltamintei, mentionate anterior, capitolul al saptelea prezinta
un cadru sectorial al calificarilor de nivel 2-4 pentru productia industriala de
incaltaminte. Tn acest cadru au fost mentionate calificirile existente in
Germania, Spania, Portugalia si Romania - contribuind astfel la transparenta
transnationala a acestor calificari.

Al optulea capitol este dedicat sustenabilitatii proiectului ICSAS. Pe langa
elaborarea a doud lucrari de baza, un Memorandum de intelegere si un
Document de Pozitie al partenerilor si sustinatorilor proiectului, accentul este
pus in special pe pasii intreprinsi de colegii din Romania si Portugalia pentru
implementarea in reglementarile VET nationale sau regionale a Tnvatarii in
cadrul proceselor de lucru.

Aceasta carte se incheie cu un capitol asupra perspectivelor proiectului, care
reflecta cei trei ani de derulare ai proiectului ICSAS si care reflecta destul de
autocritic lectiile Tnvatate: Tnvatarea in cadrul proceselor de lucru nu este un
proces automat.



2 Analiza Statiei de Tnvatare

Analiza Statiei de Invatare (Learning Station Analysis - LSA) reprezintd un
instrument de conexiune Intre campurile de activitate ocupationala (Activity
Fields - AF) siinvatarea prin munca (Work-Based Learning - WBL).

2.1 Introducere

Invatarea in cadrul proceselor de munca diferd prin trei aspecte fatd de
procesul de invatare formal sau cel din cadrul atelierelor de practica:

— Ceea ce ar trebui sau poate fi invatat nu depinde doar de decizia
profesorului sau al formatorului ci depinde mai mult de specificul
procesul de lucru;

— Lipsa unor angajati cu pregatire pedagogica;
— Numadrul de mentori (acompanierea ucenicilor de catre muncitori

calificati si sprijinirea dezvoltarii competentelor profesionale ale
ucenicilor.

Ghidul ‘Analiza Statiei de Tnvatare- un instrument de conexiune intre campul
de activitate ocupationala (Activity Fields- AF) si invatarea prin munca (Work-
Based Learning- WBL)' este o versiune adaptata al unui produs obtinut in
urma colaborarii dintre ITB (Universitatea din Bremen) si Airbus si dezvoltat
in cadrul proiectelor pilot "Move Pro Europe" si "AERONET" din sectorul
aeronautic. Metoda este deja validata In alte sectoare si proiecte europene
precum "APPRENTSOD" sau DUAL_TRAIN. Forma de documentare a
rezultatelor analitice a fost modificata in raport cu obiectivele specifice ale
proiectului "ICSAS". Metodele propuse aici ar trebui sa fie aplicate Tn cadrul
posturilor de lucru reprezentative. ,Campurile de activitate” (AF) sau unitatile
au fost identificate si selectate pentru implementarea sistemului dual in
sectorul incaltamintei din Portugalia si Romania.

Procedura ‘LSA’ (Learning Station Analysis) a fost dezvoltata pentru a sustine
intr-un mod eficient organizarea instruirii in cadrul locurilor de invatare, luand
in considerare nevoile companiei si particularitatile proceselor de fabricare.
In esenta, acest sistem i ajutd pe utilizatori sa identifice posturile de lucru
reprezentative, atat In ceea ce priveste importanta proceselor de fabricare,




cat si in ceea ce priveste oportunitatile de Tnvatare pe care le ofera acestea.
Aceasta abordare accentueaza valoarea formarii care are loc in cadrul statiilor
de lucru unde se desfasoara operatii cu adevdrat relevante: calitatea
procesului de formare si nivelul de pregatire al ucenicilor creste daca
formarea are loc in cadrul celor mai relevante procese de lucru.

Tn general, rezultatul unei LSA nu ar trebui s3 se concentreze numai asupra
procesului de lucru, ci ar trebui sa incurajeze si procesul de dezvoltare al
cursantilor.

Pe langa faptul ca LSA este utilizata pentru a examina relevanta posturilor
individuale de lucru, instrumentul poate evidentia si valoarea acestora. Un
exemplu simplu ar fi compararea unui post de lucru individual dintr-un atelier
de lucru cu un post de lucru din cadrul unei linii finale de asamblare (final
assembly line - FAL), post care ofera o perspectiva ampla asupra intregului
proces. Cu toate acestea, pentru a putea in cadrul unui astfel de post de lucru,
tinerii trebuie deja sa aiba cunostinte despre anumite procese de fabricatie.
De exemplu, un ucenic fara o astfel de experienta anterioard, incadrat Thainte
de timp intr-o statie cu un grad de dificultate mai mare nu va putea fi instrui
eficient n acea statie. Intr-un astfel de caz, se pierde oportunitatea unei
invatari eficiente, deoarece modul de organizare al fluxului prin diferitele
statii de invatare are consecinte asupra rezultatelor invatarii. Un alt aspect
important al acestei metode este acela ca munca calificata trebuie privita din
perspectiva unui incepator: elementele care par evidente si banale pentru
operatorii experimentati pot constitui probleme considerabile pentru un
ucenic si trebuie sa fie evidentiate corespunzator. LSA poate evidentia modul
de comunicare si potentialul de invatare al unei statii de lucru raportat la
intregul program de ucenicie, elemente care faciliteaza analiza altor statii de
lucru si legatura dintre acestea. Acest instrument este de asemenea adecvat
pentru examinarea potentialului de Tnvatare al statiilor de lucru care nu au
fost inca utilizate Tn procesul de instruire.

— Metoda LSA a fost dezvoltatd in comun de catre cercetatori si
formatori.

— Obiectivul principal este de a evalua potentialului de invatare al
proceselor de lucru.

— LSA ajuta elaborarea planurilor de formare in conformitate cu
procesele de lucru si favorizeaza dobandirea de abilitati si
competente de catre cursanti.




Analiza Statiei de Tnvatare

2.2 Procedura - puncte de reper

Denumirea de ‘Analiza a statiei de invatare’ (Learning Station Analysis-LSA)
clarifica scopul metodei LSA ca instrument. Statiile de Tnvatare sunt locurile
unde se desfasoara procesul de invdtare si sunt dobandite competente si
abilitati. LSA analizeaza locurile de munca, care acopera domeniile de
activitate (Activity Fields- AF). Aceste domenii de activitate descriu sarcini de
lucru, particularitatile operatiilor si contextul necesar pentru a da un sens
invatarii si permite stagiarului sa ,se dezvolte” intr-o ocupatie. Acestea sunt
specifice profesiei si cuprind o descriere completa procesului de invatare
necesar pentru a deveni pe deplin calificat. Cu aceasta definitie, domeniile de
activitate profesionala pot fi grupate in urmatoarea ordine:

Nu sunt analizate operatii individuale, cum ar fiinchiderea carambilor la spate
sau reactivarea adezivului. In schimb, sunt analizate sarcini care formeaza
actiuni complete, bazate pe o structura holistica de proces, cum ar fi croirea
sau formarea spatiala. Scopul final este definirea structurii generale a
intregului proces de fabricatie; continand specificatiile sarcinilor concrete.
Structura LSA utilizeaza urmatoarele criterii:

e trebuie sa reflecte coerenta superioara a procesului de lucru
profesional si sa se refere la un profil de cariera autonom;

e intotdeauna descrie un context de lucru si o actiune completa de
lucru, care evidentiaza modul de planificare, implementare si
evaluare;

e formularea documentatiei evidentiaza continutul si forma muncii
calificate;

o reflecta functia si semnificatia unui proces de lucru in contextul
proceselor de afaceri operationale superioare;

e 0 atentie deosebitda este acordata potentialului creativ in munca
calificata.

Analiza locurilor de munca pentru cursantii desemnati in domeniile de
activitate este Tmpartita in urmatoarele trei etape:

— pregatirea analizei,
— realizarea analizei,

— evaluarea si documentarea investigatiei (pentru utilizarea
rezultatelor ih construirea unui program de progresie prin statiile
de invatare).




2.3 Analiza Statiei de invatare - mod de abordare

2.3.1 Pregatirea LSA
Echipa de analiza

Selectia echipei LSA face parte din faza pregatitoare. Este recomandat sa
alegeti un grup de doud persoane, inclusiv un muncitor calificat si un
cercetdtor sau profesor.

Alegerea statiilor de lucru

Desi fiecare analiza corespunde unui domeniu de activitate identificat
anterior, se recomanda urmadrirea unor recomandari practice. Este necesar
sa se faca distinctia dintre un cdmp de activitate si sub-sarcini. Trebuie sa se
verifice daca un loc de munca indeplineste conditia prealabila de a fi relevant
atat in ceea ce priveste dezvoltarea competentelor, cat si a curriculumului.
Proiectul ICSAS se refera la planificarea unui intreg proces de ucenicie, astfel:
pentru a obtine nivelul dorit de instruire sunt necesare numeroase analize
individuale Tn cadrul departamentelor tehnice si de productie - metoda
dezvaluie si ceea ce nu poate fi Tnvatat in cadrul companiei si, prin urmare, sa
fie creata o legatura cu scolile de educatie si formare vocationalda sau
atelierele de ucenicie.

Este necesar sa se aleaga posturile de lucru care au potentialul de a fi statii de
invatare in cadrul companiei si / sau departamentului, operate de specialisti
calificati, reprezentativi pentru acest domeniu de activitate. Reprezentantii
operationali ai echipei de investigare sunt responsabili de selectarea statiilor
de lucru, deoarece au o perspectiva detaliata asupra proceselor de afaceri si
de lucru si pot asigura conditiile organizationale ale investigatiei.

In practica, domeniile de activitate nu sunt izolate unele de altele. in multe
locuri de munca si, prin urmare, sin statii de Tnvatare sau in campuri de lucru,
mai multe domenii de activitate strans legate sunt efectuate Tmpreuna.
Pentru analiza se recomanda selectarea locurilor de munca cu "specificatia de
baza" a unui domeniu de activitate. Desi, in principiu, este analizat doar un
domeniu de activitate individual, trebuie, de asemenea, observate
interdependentele cu alte domenii de activitate. O analiza simultana a mai
multor domenii poate sa impiedice vizualizarea proceselor de fond implicate
in diferite activitati. Atunci cand din cauza organizdrii muncii intr-un proces
sunt implicate mai multe domenii de lucru, ar putea fi necesar sd se efectueze
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mai multe analize ale statiilor de invatare din diferite unghiuri, cum ar fi de
exemplu, n cazul verificarilor functionale, dezasamblarii si analizei
defectiunilor.

Un factor de influenta care nu trebuie neglijatin selectarea locurilor de munca
in departamente este participarea specialistilor la o analiza a muncii lor. Aici
este important sa se precizeze clar ca analiza nu se refera la pregatirea
masurilor de rationalizare sau la restructurarea personalului. Localizarea
specialistilor cu experienta profesionala substantiala este esentiala pentru
elaborarea in practica a programelor de educatie si formare profesionala.
Aceasta solicitare centrala ar trebui clarificata cu seful de productie care a dat.

In vederea pregatirii pentru investigatia de grup trebuie efectuate
urmatoarele patru functii:

e Program de discutii (interviu);
e Pregatirea uneiinregistrari (referinte);
e Pregatirea fotografiilor si a schitelor;

e Realizarea / organizarea materialelor de lucru (de ex. desenele).

— In mod ideal, o analiza a statiei de invatare este coordonats de un
operator calificat si un coleg din exterior.

— Manualul pentru analiza ar trebui sa serveasca drept un instrument,
nu drept o regula stricta de la care nu se poate abate.

— 0 analiza a statiei de invatare dureaza cateva ore.

2.3.2 Ghid pentru realizarea analizei

Atat pentru cercetdtori, cat si pentru acele grupuri de persoane selectate in
mod special pentru o analiza, este important sa se consulte manualul cu
privire la modul in care trebuie sa decurga analiza, concentrandu-se pe
urmatoarele Tntrebari:

e In ce procese de afaceri si de lucru se integreazd domeniul de
activitate ales?

e Lacelocde munca este executata operatia domeniului de activitate?
e Ce elemente sunt tratate In cadrul operatiei analizate?

e Ceinstrumente, metode si forme de organizare sunt utilizate?



e Ce fel de cerinte de munca calificata trebuie sa fie indeplinite prin
aceasta?

e Ceinterfete cu alte domenii de activitate exista?

e Ce experiente exista In ceea ce priveste formarea operatorilor pe
acest loc de munca?

Dupa finalizarea formularii raspunsurilor la aceste intrebari de baza sunt
dezvoltate categoriile de analiza, care pot fi apoi abordate mai detaliat de un
catalog de Intrebari de baza.

Categoria de analiza: proces de lucru

Analiza muncii calificate nu se poate referi doar la locul de munca fara a lua
in considerare contextul acestuia. Daca ignoram integrarea in procesele de
lucru, munca calificata in complexitatea sa nu este formata in mod
corespunzator. Diagramele de analiza a materialelor si fluxurilor de
informatii, precum si diagramele schematice ale fluxului de ordine sunt
demonstratii utile, care faciliteaza activitatea analistilor. Aceste materiale pot
fi de multe ori deja examinate de echipa de investigare in faza pregatitoare a
analizei, Tnainte de Inceperea analizei "la fata locului".

Categoria de analiza: post de lucru

In afara de locatie (departament, zona de productie si sectie), este de interes
deosebit, atunci cand se descrie locul de munca ales, in vederea identificarii
tipului de conditii de munca la care sunt expusi specialistii. Tn acest caz sunt
relevante conditiile de iluminare, expunerea la zgomot, temperaturile
ambientale, dar si aspectele ergonomice la locul de munca (de exemplu,
locurile de sedere, bancile de lucru).

Categoria de analiza: componentele muncii calificate

Descrierea componentelor muncii calificate, contextul de lucru si procesul de
lucru sunt analizate in aceasta parte. Astfel, de exemplu, realizarea tehnica a
unei parti componente a unei masini se bazeaza pe ideea ca pentru utilizarea
sa ar trebui sa existe doar cateva competente si cunostinte necesare
manevrarii instrumentului. Conform acestui fapt, procesul de lucru al
operatorului difera substantial de cel al operatorului de intretinere, desi
ambele procese de lucru includ aceeasi masind. Operatorul alimenteaza
componentele ce urmeaza sa fie prelucrate, stabileste instrumentul cu
ajutorul caruia se va face operatia si realizeaza sarcini simple de intretinere.



Analiza Statiei de invatare

Tn conditii normale sistemul trebuie s& functioneze fard probleme si abateri,
astfel se tine cont de faptul ca operatorul nu stie foarte mult despre
componentele interioare ale instrumentului. In cazul aparitiei unor defectiuni,
operatorul de intretinere trebuie sa determine cauza defectului si, prin
urmare, determinarea indiciilor pentru eventualele cauze ale defectiunilor.

In cazul metodelor de lucru calificat sunt posibile diferite potentiale de
proiectare. Chiar daca, de exemplu, doi operatori de intretinere pot proceda
complet diferit in timpul cautarii unei defectiuni, acestia urmaresc acelasi
obiectiv: identificarea defectului. Pentru a detecta defectele, se sprijina
abordarea metodica a lucratorilor calificati Tn indeplinirea acestor sarcini
profesionale. Diferentele nu apar exclusiv in executia concreta a lucrarii, i si
in modul in care este planificata, astfel pot fi utilizate strategii diferite.

Categoria de analiza: instrumente si echipamentele pentru munca
calificata

Contextul procesului de lucru este esential in ceea ce priveste descrierea
instrumentelor si a consumabilelor utilizate in timpul lucrului calificat. n afara
de instrumentele utilizate, de interes sunt si facilitatile atelierelor in cadrul
carora se desfasoara procesul de lucru.

Categoria de analiza: organizarea muncii calificate

Forma organizarii muncii este un aspect-cheie pentru organizarea unui lucru
calificat. Aspectele structurii operationale si ale organizarii succesive sunt
centrul atentiei Tn acest sens (de exemplu, organizarea grupului, diviziunea
muncii, nivelurile de ierarhie, cooperarea cu alte grupuri ocupationale). Un alt
aspect important al analizei este cooperarea cu alte grupuri profesionale (de
exemplu Tn lucrari de intretinere calificate, intretinere descentralizata).
Diferitele forme organizationale duc la diferente substantiale in ceea ce
priveste responsabilitatea profesionala, sarcina de conectare, cerintele de
cooperare si comunicare aliate procesului de lucru. De asemenea, modelele
de timp de lucru (de exemplu, munca in schimburi, orele de lucru, locurile de
munca cu fractiune de norma) pot afecta considerabil natura muncii calificate.

Categoria de analiza: cerintele si componente privind munca calificata

Aici sunt identificate cerintele variate fata de procesul de lucru si
componentele de lucru, care fac parte din diferite grupuri de interese. De
exemplu, compania stabileste standarde specifice de calitate, care se referd



la cautarea competitivitatii, care trebuie respectate atunci cand se desfasoara
o activitate calificata. Aceasta poate necesitd, de exemplu, respectarea tintelor
de timp si de cost. Este necesara respectarea cerintelor legislative si modul in
care acestea sunt adoptate in regulamente, de ex. sub forma unor standarde
tehnice si norme pentru prevenirea accidentelor. Posibilitatile si cerintele de
aranjare a tehnologiei si a muncii calificate devin limitate doar la compararea
acestor cerinte variate si partial contradictorii.

Categoria de analiza: interfazele

In plus, investigatia trebuie s fie pusd intr-un context mai larg. Astfel, o
atentie deosebita merita interdependentele si suprapunerile cu alte domenii
de activitate. Dupa cum s-a mentionat mai devreme, in practica, campurile de
activitate rareori se gasesc izolate, fiind de regula in stransa legatura cu alte
campuri. Rezultatele analizelor care privesc domeniile de activitate alese si
care deriva din alte locuri de munca, pot fi de asemenea subiect de reflectie
critica aici.

Categoria de analiza: experienta de formare

Analiza descrisa se axeaza pe elaborarea recomandarilor cu privire la
formarea, durata si forma instruirii in spatiile de lucru analizate. Experientele
operatorilor calificati Tn interactiunile lor cu stagiarii si / sau tinerii operatori
calificati sunt de o importanta deosebita.

Pentru proiectul ICSAS. o importanta deosebita o au mentiunile "experienta

cu noi colegi", "conditii preliminare" si "nivel de autonomie":

e Experienta cu noii colegi: Raspunsurile ar putea dezvalui deficiente
relevante ale sistemului de formare, care in mod clar nu vor fi
solutionate de stagii unice, dar ar putea face parte din programul de
formare.

e Conditii preliminare: Sporesc cu fermitate acceptarea stagiilor, in
cazul in care abilitatile de baza (de exemplu, securitatea muncii,
aderarea la conditiile de atelier) sunt instruite in avans.

e Nivelul de autonomie: indica in ce masura rezultatele invatarii sunt
realiste. S-ar putea sa existe doua motive pentru care cel mai inalt
nivel nu poate fi atins (preconditii legale, nevoie de o multime de
experienta etc.) - dar acest lucru nu reduce beneficiul potential al
Invatarii Bazate pe Practica la locul de muncs; indicand altfel doar
rezultatul realist. In plus, aceasta scala este foarte valoroasa pentru a
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documenta realizarile unui stagiar individual (cf. Tabelul 2 si Tabelul
3): Mentorul responsabil pentru invatarea stagiarilor ar putea indica
pe o foaie nivelul de pregatire al ucenicului.

Categoriile de analiza, Tmpreuna cu o serie de intrebari pentru realizarea LSA
sunt prezentate Tn Tabelul 1. Aceste intrebdri au rol de exemplu pentru a
obtine rezultate semnificative in urma LSA.

Categoriade  intrebdri
analiza

Proces de lucru  [e Statia de invatare face parte din procesul de afaceri?

e Cetip de produse se confectioneaza?

e De unde provin produsele preliminare?

e Cum sunt acceptate comenzile?

e Unde sunt produsele utilizate Tn procesul ulterior?

e Cum sunt predate comenzile finalizate?

e Cine este autoritatea / clientul contractant al serviciului?

Locul de muncad | Unde se afld locul de munca analizat?

o Ce conditii de luminozitate sunt?

e Ce conditii climatice pot afecta operatorii (de ex.: caldura,
raceala, radiatie, ventilatie, gaze, vapori, ceata, tipuri de praf)?

« In ce conditii operatorii isi indeplinesc sarcinile?

Subiecte si e Ce se produce in aceasta statie de invatare (de exemplu
metode ale produse si procese tehnice, servicii, documentatii, programe de
muncii calificate control)?

e Care este rolul obiectului in procesul de lucru (de exemplu,
ghidarea sistemului sau repararea sistemului)?

e Ce procese se utilizeaza atunci cand se lucreaza la aceasta
operatie (de exemplu, urmadrirea erorilor, procedura de
asigurare a calitatii, fabricarea, asamblarea)?

Instrumente / e Ce instrumente si suporturi media sunt utilizate pentru a
mediu de lucru efectua aceasta operatie (de exemplu, analizor de circuit, cheie
calificat pentru cuplu, PC cu software de utilizator)?

e Cum este instrumentul / mijlocul manipulat?
Organizarea e Modul de organizarea al muncii calificate (de exemplu, munca
muncii calificate individuala sau de grup, diviziunea muncii)?

e Ceierarhii afecteaza munca calificata?

e Ce granite cu alte grupuri si departamente profesionale exista?

e Care dintre aspectele cooperarii colegilor au un efect
unificator?

Cerinte privind e Care cerinte operationale trebuie sa fie indeplinite Tn timpul
munca calificatd efectuarii operatiei?




e (Care sunt cerintele clientului?

e Care cerinte sociale joaca un rol important?

e Care standarde, legi si standarde de calitate sunt luate in
considerare?

e Ceregulisi"standarde" impune comunitatea de practica?

Caracter e Ce relatii exista cu alte domenii de activitate?

interdisciplinar | Ce comparatii pot fi atrase de alte analize ale acestui domeniu
de activitate care au fost deja realizate?

e Care sunt lucrurile in comun / diferente fata de alte locuri de
munca din cadrul operatiunii in care sunt indeplinite aceleasi
sarcini din acelasi domeniu de activitate?

e Ce relatii exista intre teoria ocupationala (scoala profesionald)
si / sau "bazele vocationale" si / sau "competentele de baza"?

Experientd de e Aspectele de instruire se desfasoara la locul de munca analizat?
formare e Daca nu, de ce?
« Ince an de ucenicie sunt stagiarii la aceasta statie (sau ar trebui
sa fie)?

e Cat timp sunt (ar trebui sa fie) stagiarii la statie si unde au fost
eiTnainte / dupa (ar fi trebuit sa fie)?

e (Care sunt conditiile preliminare pe care stagiarii trebuie sa le
indeplineasca?

e Ce ar trebui sa invete stagiarii in viziunea operatorilor calificati
din acel loc?

e Ce experiente obtin operatorii calificati instruind stagiarii /
tinerii operatori calificati / noii colegi?

o 1n ce mod cursantii sunt sustinuti?

e Operatorii lucreaza "In mod normal" sau lucreaza sub
instructiuni separate (de exemplu, procese de lucru simulate)?

e Care este nivelul de autonomie asteptat de la un stagiar la
sfarsitul stagiului sau la aceasta statie? (suport / instruire / sub
supraveghere / independent)

Tabelul 1: Intrebdri de ghidare pentru Analiza Statiei de Invdtare

2.3.3 Executarea analizei si a documentatiei

Operatorii care lucreaza pe locurile de munca selectate si ale caror activitati
ar trebui analizate ar trebui sa fie informati cu privire la subiectul si scopul
analizei. Trebuie sa le fie clar ca trebuie sa efectueze munca pe care o fac
zilnic: analiza nu se refera la "performanta", ci la indeplinirea cerintelor de zi
cu zi ale operatorului calificat. Daca in ziua in care se efectueaza analiza nu
exista "evidentierea" operatiilor ce trebuie analizate, ci mai degraba o "munca
standard" nespectaculard, acest lucru nu impiedica analiza. Ea reflecta doar
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normalitatea. Locurile de munca sunt vizitate si analizate intr-o ordine
prestabilitd. Tn acest sens, operatorii calificati sunt rugati sa puna in evidenta
fiecare pas pe care il fac in cadrul unei operatii. Cu acordul operatorilor si al
firmei, discutiile ar trebui sa fie inregistrate audio, pentru a putea gestiona
volumul de informatii. Timpul de analiza necesar depinde de complexitatea
sarcinilor locului de munca analizat. Experienta arata ca analiza dureaza de
obicei cateva ore.

— Nucleu LSA reprezinta analizarea unui muncitor experimentat din
perspectiva unui ucenic.

— Prin aceasta analiza nu se evalueaza performanta individuala a
operatorilor experimentati.

— Muncitorii implicati in cadrul analizei ar trebui sa faca o verificare a
informatiilor Tnregistrate si sa permita publicarea rezultatelor LSA.

2.4 Evaluare

Prin utilizarea instrumentului LSA sunt urmdarite doud obiective. Tn primul
rand, compararea organizarii muncii in diferitele statiile de invatare din cadrul
aceluiasi domeniu de activitate, respectiv unititi ale curriculumului. in al
doilea rand, depunerea unui efort pentru a documenta potentialul de
invatare al acestor statii. Prin utilizarea manualului descris mai sus, datele vor
fi disponibile din rezultatele interviurilor cu operatorii calificati de la locurile
lor de munca, ceea ce inseamna ca potentialul de invatare al fiecarui loc de
munca ar trebui sa fie usor de identificat si prezentat cu claritatea necesara.
Cu toate acestea, ar trebui sa se ia in considerare initial si ceea ce se poate
astepta din "potentialul de Tnvatare" in raport cu dezvoltarea individuala, in
conformitate cu cerintele de formare profesionala.

Sigur ca "potentialul" nu este o garantie a "invatarii", ci mai degraba
evidentiaza faptul ca o situatie sau un context ofera posibilitati substantiale
de invatare. In cercetarea de calificare si "potentialul de invatare" al
invatamantului profesional nu numai ca are conotatii de influente pozitive la
nivel personal, ci chiar evidentiaza cresterea competentelor in subiectul sau
sarcina speciala - in sensul ca cineva este activ in procesul de invatare pentru
a face ceva pe care el sau ea nu a fost in stare sa o faca inainte. Adica, cineva
care nu este capabil sa faca ceva ce va trebui sa faca mai tarziu in cariera sa
nu se comporta in mod gresit, el sau ea nu este Inca in mdasura sa



indeplineasca sarcinile cerute. Aceasta inseamna ca individul trebuie sa atinga
nivelul necesar de performantd, in raport cu actiunile si comportamentele, nu
prin amenintari sau indemnuri, ci prin invatarea de a face ceva in mod corect.
In acest scop, individul are nevoie de oportunititi adecvate de invatare si
trebuie sa profite de aceste oportunitati pentru a-si dezvolta experienta.
Formarea profesionala ajuta indivizii sa atinga aceste obiective, insa pentru a
realiza acest rol de sprijin, cei care planifica formarea profesionala trebuie sa
stie unde sunt localizate toate posibilitatile de Tnvatare relevante in cadrul
procesului de lucru. Aceasta este ceea ce intelegem prin "potentialul de
invatare".

Scopul Tnvatarii prin muncd urmadreste ca stagiarii sa atinga nivelul
operatorilor calificati. Este necesar ca domeniul de activitate sa fie descris
corect, iar statiile de Tnvatare sa fie selectate corespunzator. Munca calificata
observata se bazeaza de fapt pe experienta si rutina efectuata de ani de zile
intr-un anumit domeniu. Astfel, Tn acest sens nu se poate spune ca cel mai
bun domeniu de activitate si cea mai buna statie adecvata de invatare sunt
suficiente pentru a atinge nivelul muncii calificate efectiv exercitate, cel putin
in contextul unui antrenament limitat din punct de vedere al timpului!

Un alt argument pedagogic ce trebuie sa fie reflectat este: experienta
operatorilor dobandita timp de 5-15 ani niciodata nu va fi comparabila cu
experienta dobandita de ucenicin perioada de invatare- chiar daca programul
de ucenicie este organizat intr-un mod foarte eficient. Acest argument
presupune ca Incepatorii trebuie sa intre Tn contact cu operatorii calificati, cu
"maestrii profesiei lor" si sa invete Impreuna cu ei, In vederea formarii
profesionale. Astfel, chiar daca nu este posibil sa devii aproape la fel de
profesional ca operatorii care lucreaza la acest loc de munca de ani de zile
dupa o sedere de cateva saptamani la statia de invatare, continutul cel mai
important al profesiei se poate Tnvata cel mai eficient de la oameni care sunt
experti in domeniu. Bineinteles va exista o diferenta intre aptitudinile,
cunostintele si experienta expertilor si a ucenicilor capabili. ins3 acest decalaj
se va diminua pe masura ce stagiarul va progresa in efectuarea unei operatii
calificate.

Prin urmare, argumentul real este ca sarcina primordiala a unei formari
orientate catre proces nu consta in transformarea cat mai rapida a
incepatorilor in "experti". LSA actioneaza mai degrabad pentru a identifica
nucleele muncii calificate competente care sunt prezente n cadrul statiilor de
invatare relevante, Tn conformitate cu domeniul de activitate. Mai mult de
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atat, scopul LSA este de a le aduce Intr-o ordine adecvata in scopuri de
invatare. Astfel, este necesar sa se cunoasca potentialul de invatare al
(aproape) tuturor statiilor de invatare. Se poate analiza modul eficient in care
se invata aceastd competentd sau abilitate. De asemenea, se poate detecta ce
fel de abilitati, cunostinte si atitudini obtinute anterior trebuie sa aiba
stagiarul pentru a invata in mod eficient in acel loc de munca, de exemplu,
cooperarea poate ameliora procesul de invatare. Daca un stagiar are deja
anumite abilitati, acesta va putea sa coopereze intr-o statie de testare. Astfel,
un cursant poate invata toate sarcinile direct prin implicarea in procesul de
lucru.

In continuare, stagiarul ar putea, de exemplu, si treacd la lucrarile de
intretinere si sa invete despre diagnosticarea defectiunilor. Pentru a putea
face acest lucru Tn mod independent, dar sub supravegherea instructorilor,
stagiarul trebuie sa inteleaga sistemele holistice de identificare a defectelor,
modul de functionare, ordonarea si procesarea comenzilor pieselor de
schimb, astfel incat sa fie capabil sa finalizeze sarcina. Aceste componente
sistemice si holistice, care sunt compilate in scopul invatarii individuale n
cadrul unui LSA conform domeniului de activitate, vizeaza potentialul de
invatare al tuturor locurilor de munca prezente sau care pot fi dezvoltate
pentru stagiu.

Pentru a organiza o progresie efectiva (sau flux) prin diferitele statii de
invatare, evaluarea LSA in acest scop trebuie sa fie condusa de doua intrebari
relevante:

e (e spectru de competente trebuie sa fie dobandite Tn cadrul acestei
statii de invatare si ce continut al acelui spectru si pentru care dintre
viitoarele posturi este necesar?

e Ce abilitati trebuie sa posede stagiarul pentru a creste sansele unei
cooperari eficiente si pentru a obtine un castig de Tnvatare
substantial?

Intr-o serie de analize ale statiilor de invatare trebuie s& se rdspundd la aceste
doua fintrebari substantiale pentru orice caz analizat. Este necesara
cunoasterea conditiei intrare initiala a capacitatii de a coopera la o statie de
invatare, precum si nivelul final asteptat al cunostintelor si aptitudinilor pe
care trebuie sa le atinga stagiarul dupa parcurgerea anumitei statii de
invatare. Acest nivel final de abilitare si de cunoastere este o conditie necesara
pentru initierea procesului de invatare la urmatoarea statie. Ca urmare, la
fiecare statie de invatare sunt necesare date privind conditiile initiale de



invatare, precum si rezultatele Tnvatarii anterioare care pot contribui la
conditiile de invatare pentru finalizarea cu succes a posturilor de invatare
ulterioare.

O analiza completa a statiei de invatare realizata intr-o fabrica va duce la o
organizare logica a pasilor de invatare necesari, care pot fi realizati printr-o
anumita progresie prin diferite procese de lucru organizationale. Prin urmare,
evaluarea trebuie sa tina seama de "legatura interna a tuturor proceselor de
lucru". Astfel, se poate examina daca organizarea reala a procesului de munca
garanteazd o orientare apropiatd de domeniul de activitate. In ceea ce
priveste rezultatul acestei etape de evaluare, trebuie sa se verifice daca
cerintele inerente ale domeniului ales sunt prezente in statiile de invatare
analizate si pot fi dobandite in intregul proces. Acest lucru se datoreaza
faptului ca cerintele pentru fluxul etapelor de dezvoltare a competentelor
trebuie sa se alinieze cu modul in care stagiarii se pot descurca in procesele
organizationale de lucru. In ceea ce priveste rezultatul acestei etape de
analiza, trebuie sa se verifice daca cerintele unice care sunt inerente
domeniului de activitate si sunt prezente in statiile de Tnvatare analizate pot fi
realizate siin acest proces.

De obicei, raspunsul la aceste intrebari va depinde, de asemenea, de timpul
n care stagiarii pot sta la locul de munca operational. In mod evident, cineva
care se grabeste sa parcurga rapid un proces va Tnvata putin despre procesul
in sine. El va putea sa retina numai lucrurile pe care le-a auzit si le-a vazut,
fara a pune accent pe intelegerea si experienta acumulata in fond. O
parcurgere rapida a proceselor de lucru conduce la cunoasterea superficiala
a cdilor de lucru existente in companie. Este important ca controlul intregului
proces de invatare sa fie invatat in etapele unice, ceea ce este necesar pentru
misiunile viitoare Tntr-un sens tehnic si sa dobandeasca o intelegere in curs
de dezvoltare a intregului proces de lucru.

Parcurgerea statiilor de invatare este ghidata de un rationament pedagogic,
deoarece, de exemplu, dobandirea si fixarea abilitatilor este necesara nu doar
in operatiuni simple, ci sin situatii de lucru foarte complexe. Astfel, rareori se
va gasi o statie de invatare in interiorul companiei a carei sarcini se pot invata
dintr-o singura incercare. Prin urmare, trebuie sa se tina cont de faptul ca,
competentele de baza pot necesita o structurare ierarhica din cauza
nivelurilor in crestere ale dificultatilor si a cresterii timpului de Tnvatare. Astfel,
este logic ca acele elemente mai putin complexe ale unei sarcini majore sa fie
invatate intr-o etapa anterioara. Aceasta inseamna ca va avea sens sa se
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ordoneze parcurgerea statiilor de invatare, astfel Incat, de exemplu, abilitatea
sa fie stapanita inainte ca un ucenic sa soseasca la o statie de invatare care
implica insusirea unor sarcini mai complexe. Analizele statiei de invatare
investigheaza potentialul proceselor concrete de lucru pentru a sprijini
dezvoltarea competentelor ucenicilor.

LSA raspunde la urmatoarele intrebari:
— Ce anume se poate invata?

— Care sunt abilitatile si cunostintele initiale necesare unui ucenic,
pentru a obtine rezultate optime ale invatarii?

— Constatarile reprezinta recomandari; implementarea concreta ar
putea fi afectata de conditiile de cadru (de exemplu numarul de
destinatii de plasare la un moment dat).

2.5 Formular

Modelul de mai jos se bazeaza pe Tabelul 1 si ofera in orice moment
posibilitatea de a face inregistrari suplimentare.

Descriere Statia de lucru
Data:
Locatia Profesia
Repartitie Curriculum
Proces Tipul produsului / serviciului

Tipul de productie / prestare de
servicii: serie unica / mica / serie
mare

Receptia materialelor/ comenzii

Utilizator direct al produsului /
serviciului

Utilizatorul final al produsului /
serviciului

Etapele de productie deja efectuate

Interdependente

Specificul procesului de lucru legat
de durata executarii, organizarea
procesului de lucru, asigurarea
calitatii etc..

Etapele
procesului




(descriere
detaliata)

Loc de lucru

Hala

[luminare / mediu

Postura

Specificul

Organizare

Angajati stabili

Angajati la distanta

lerarhie

Ciclu

Schimburi

Locuri similare de productie

Cooperare

Specificul

Caracter
interdisciplinar

Fata de alt domeniu de activitate?

Fata de alte posturi de instruire/
fnvatare

Fata de ateliere de invatare/
instruire teoretica?

Fata de diverse

Formare
profesionala

An profesional/ durata

Sediu / post anterior

Ce trebuie sa invete?

Specificul instruirii (individualizare,
durata, cronometrare)

Experienta cu ucenicii si tinerii
operatori calificati

Asistenta / sarcini de lucru

Este folosit potentialul existent?

Posibilitati de imbunatatire

Numarul de stagiari pe loc munca

Nivelul cel mai
Tnalt al
autonomiei

Necesita
instructiuni

Necesita asistenta

Necesita
supraveghere

Independent

Tabelul 2: Formular LSA
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2.5.1 LSA-Examplu

Parteneri ICSAS din Germania, Romania si Portugalia au realizat fiecare ~14
analize LSA. Tn aceast3 carte este documentat un singur exemplu, celelalte pot

fi consultate si descarcate de pe pagina web a proiectului icsas-project.eu.

Descriere

Statia de lucru

Croit / Productie de prototipuri

Data:

lanuarie 2018

Locatia

Profesia

Confectioner incaltaminte si
finisor

Repartitie

Perioada de timp / profilul
ocupational (nr. pozitie
profesionala)

A 2. Croirea reperelor pentru
fetele ncaltamintei (§ 4
paragraful 2 numarul 2),

18 saptamani

A 1. Verificarea si utilizarea
materialelor si auxiliarilor pentru
fabricarea fetelor (8 4, paragraful
2 numarul 1), 14 saptamani

A 3. Pregatirea reperelor pentru
fete (8 4, paragraful 2, numarul 3),
10 saptamani

Proces

Produse / servicii

Croirea reperelor ansamblului
superior (fete, captuseli
intermediare, captuseli)

Tipul produsului /
serviciului

Semifabricate

(Intern) furnizor

Depozitul de piele naturala /
materiale

Receptia materialelor/
comenzii

Comanda de lucru si tipare din
carton

Utilizator direct al
produsului / serviciului

Cusut (in cadrul Gabor
Rosenheim la Croit se realizeaza
si verificarea pieselor pregdtite
pentru cusut)

Utilizatorul final al
produsului / serviciului

Verificare finala / livrare catre
client

Etape de productie deja
efectuate

Design, proiectare tiparelor
(inclusiv repere digitale pentru
masini automate de croit), tipare
din carton (din sala de gradare),
planificare productie (definirea
comenzilor de lucru pentru
productie, inclusiv specificarea




tuturor etapelor de productie a
materialelor si componentelor),
pregdtirea materialelor care
urmeaza sa fie croite (pentru
productia in serie, materialele
sunt pregatit pentru croitori, dar
pentru productia de prototipuri,
croitorii iti preiau singuri din
depozit materialele de care au
nevoie)

Interdependente -

Particularitati n fabrica din Rosenheim, Gabor

produce exclusiv prototipuri. Prin
urmare, nu exista norma de
lucru. Motivul este ca muncitorii
nu trebuie sa se concentreze
doar asupra executdrii corecte a
tuturor etapelor de lucru (nu
exista operatii de rutind), ei
trebuie si sa verifice daca toate
informatiile din comenzile de
lucru sunt coerente si complete.
Acest lucru nu se poate face sub
presiune. Uneori muncitorii
trebuie sa ia decizii singuri. In
ceea ce priveste productia de
prototipuri, croitorii sunt
responsabili cu alegerea
materialelor necesare (pentru
fete, captuseli intermediare si
captuseli) din depozit (in timp ce
pentru productia de serie,
croitorii vor primi la postul lor de
lucru toate materialele necesare)

Etapele procesului
(descriere
detaliatd)

Croitorul primeste din partea designerului o varianta
preliminara a unui nou prototip. Fisa de lucru contine
informatii despre:

cine a realizat modelul (nume)

data

numele articolului

pereche sau picior

materialele pentru fete, captuseli si materialele
auxiliare
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e (uneorisunt specificate doar materialele pentru fete,
captuselile interioare si cele intermediare fiind
definite ulterior)

e tipare

Daca croirea se face manual, croitorul realizeaza doar
captuselile interioare si intermediare, in timp tiparele pentru
fete sunt taiate la masina automata de croit (cutit oscilant).
Toate tiparele contin indicatii: O sau OR = fete, V = captuseli
intermediare, F = captuseli.

Sabloanele pentru marcarea tiparelor sunt importante pentru
cusut.

Uneori, prototipurile sunt produse fara a lua o decizie finala
privind captuselile interioare si intermediare. Decizia finala este
luata atunci cand departamentele de design/proiectare si de
marketing vor analiza impreuna modelul.

Croirea reperelor pentru fete se realizeaza pe masa automata
de croit: toate reperele sunt croite din piei naturale (nu sunt
necesare sabloane deoarece sistemul CAD comunica toate
datele necesare catre masina automata). Operatia incepe
pozitionarea tiparelor. Prima data, se scaneaza codul de bare
de pe comanda de lucru pentru a identifica modelul de
incaltdminte si datele CAD ale acestuia. Dupa care, croitorul
asaza pielea pe masa de verificare si realizeaza incadrarea
reperelor. In continuare, materialul este asezat pe masa de
croit ( pozitionata Tn unghi drept fata de masa de verificare) si
incepe procesul de tdiere. Pentru a se asigura ca pozitia
materialului pe masa de croit coincide cu pozitia de pe masa de
verificare este utilizat un semn sub forma de cruce. Materialul
este mentinut pe masa de croit prin aspirare. Pentru a
imbunatati acest efect o folie de plastic este plasata pe material
(pielea este permeabila la aer, ceea ce reduce puterea de
aspirare).

Stampilarea/marcarea: toate piesele croite sunt stantate pe
spate cu folie aurie (articol, numar de marime, pictograma etc.).
Specificatiile cu privire la marcare trebuie respectate (sunt
mentionate langa masina de stampilat). Masina de stampilat
trebuie sa fie configurata corect si trebuie aleasa folia de
stampilare corespunzatoare.

Egalizarea: omogenizarea grosimii pieselor croite (de exemplu,
antiglisorul trebuie egalizat pana la 0,45 mm).

Croirea acoperisurilor de brant: la stanta cu actionare
manuala. Croitorul merge sa aduca cutitele de croit (numarul
de referinta al matritei este specificat pe comanda de lucru, de
ex. 9602) din locul in care sunt depozitate in functie de marime
si de materialul pentru care sunt destinate (de exempluy,
mesina porcina caramel). Sunt reglati parametrii stantei (forta




de apasare, marimea cursei) si este realizata croirea reperelor
(utilizdnd materialele specificate in comanda de lucru).
Branturile nu sunt realizate in sectia de croit, acestea sunt
achizitionate sub forma de prefabricate.

Loc de lucru Hala Confectionarea prototipurilor
lluminare / mediu -

Postura -
Specificul -
Organizare Lucru de grup? Nu
Numarul angajatilor dintr- |1
un schimb
Numadrul angajatilor din 6
departament
lerarhie Maistru, operator, ucenic
Posturi le lucru in cadrul 5 mese pentru croit manual, 2
departamentului mese pentru sistemul automat
(1 pentru asezari si 1 pentru
croit), 2 stante cu brat rabatabil, 1
masina de stampilat, 1 masina de
egalizat

Numar de schimburi 1

Posturi de lucru similare -

Particularitati -

Interdependente |... atd de alt domeniu de B 6 manipularea uneltelor,
activitate? to other utilajelor si dispozitivelor (8)
vocational positions?

... fata de alte posturi de Cusut

instruire/ Tnvatare? Pregatirea comenzilor de lucru

fata de ateliere de Tnvatare/ | LF 2 Croirea pieilor naturale

instruire teoretica? LF 3 Croirea materialelor textile
LF 4 Pregatirea reperelor pentru
fete

Diverse

Formare An profesional/ durata 2 x 3 luniin prima parte a

profesionala programului de ucenicie
Preconditii / post de lucru | Cunostinte teoretice despre piele
anterior si materiale, precum si despre

componentele Tncaltamintei
(dobandite Tn scoala si in cadrul
companiei; Regulile legate de
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securitatea muncii sunt
prezentate la scoala si sunt
reamintite in fiecare departament
si la fiecare nou utilaj.

Ce trebuie sa invete?

Toate etapele de lucru specifice
departamentului de croire

Specificul instruirii
(individualizare, durata,
cronometrare)

Experienta cu ucenicii si
tinerii operatori calificati

Foarte pozitiva

Asistenta / sarcini de lucru

Toate sarcinile din departament

Numarul ucenicilor

2

Numarul maxim al 1-2
ucenicilor
Diverse Specific pentru Gabor:

Aproximativ 1/3 dintre operatori
sunt calificati oficial pentru a
instrui ucenici.

Este folosit potentialul de | Da

invatare existent?

Posibilitati de imbunatatire |Nu
Cel mai ridicat Necesita Necesita Necesita Independent
nivel de asistenta instructiuni supraveghere X
autonomie X

Tabelul 3: Exemplu de LSA







3 Curriculum WBL validat national

3.1 Romania

3.1.1 Introducere

Proiectarea de curriculum pentru VET este un proces reglementat de legislatia
nationala si setul de metodologii conexe aprobat de Ministerul Educatiei
Nationale (OMEN). Curriculumul national este elaborat pe baza si numai
pentru un standard specific de calificare profesionala (SPP). Legislatia
nationala pentru aceasta activitate este descrisa de urmatoarele norme:

e Standarde pentru calificarile profesionale - OMENCS 4121 /
13.06.2016

e Planuri si curriculum educational - OMENCS 4457 / 05.07.2016

e Ghidul metodologiei privind elaborarea Curriculumului in Dezvoltare
Locala (CDL) conform OMEN 3914 / 18.05.2017. ANEXA nr.1.2 pentru
clasele IX si X, ciclul inferior, ramura tehnologica si Tnvatamantul
profesional.

Prezentul curriculum pentru nvatarea prin munca (Work based learning-
WBL), conceput In cadrul proiectului ICSAS, respecta toate reglementarile
nationale. Comitetul consultativ al proiectului (RO), format din profesori de
specialitate din cadrul liceului care va implementa acest curriculum a verificat
aceasta cerinta.

Potrivit Registrului National al Calificarilor (COR), scolile VET din Romania ar
putea oferi programe de studii de nivel 3 EQF adresate sectorului
incaltdmintei pentru urmatoarele profesii:

753602 - Operator pentru produse din piele (incaltaminte industriala)
815603 - Operatorul croit

815604 - Operator pregatit cusut

815605 - Operator cusut

815606 - Operator formare spatiala

815607 - Operator talpuit

815608 - Operator finisare




Tn ultimii ani, multe scoli si-au inchis programele de studii pentru sectorul de
incaltaminte, In special datorita numarului redus de profesori calificati pentru
subiecte de specialitate. Astfel, companiile de incaltaminte se confrunta cu un
decalaj urias in ceea ce priveste recrutarea de operatori calificati in domeniu,
in special tinerii absolventi ai scolilor profesionale. Proiectul ICSAS propune o
solutie pentru aceasta situatie prin implementarea unui program de invatare
la locul de munca (WBL) bazat pe Curriculum in Dezvoltare Local (CDL), ale
carui rezultate ale Tnvatarii sa fie orientate catre fabricarea incaltamintei.
Astfel, scolile profesionale care ofera programe pentru calificarea Textile-
Pieldrie ar putea oferi sectorului de Incaltaminte operatorii calificati necesari.
CDL include disponibilitatea curriculara specifica fiecdrei unitati de
invatamant vocational si tehnic si este furnizata in parteneriat cu operatorii
economici. Aceasta asigura cadrul necesar pentru adaptarea formarii elevilor
la cerintele pietei de munca locale. Conceperea si evaluarea CDL-ului implica
contributia partenerilor sociali (operatori economici, angajatori locali si / sau
asociatii / organizatii ale angajatilor) Tn procesul de identificare a
competentelor specifice pentru piata locala a muncii si a situatiilor de invatare
oferite pentru elevi. Curriculumul dezvoltat local este propus de scoala in
colaborare cu agentul economic si este aprobat de Inspectoratului Scolar
Judetean.

Date de identificare a CDL:

1. Institutia de invatamant: COLEGIUL TEHNIC,,ION HOLBAN" IASI

2. Denumirea operator economic/institutiei publice partenere: Angela
International (Papucei), lasi si Universitatea Tehnica Gheorghe Asachi din lasi

Titlul CDL: ,Tehnologii de confectionare pentru produse din piele
Tipul de CDL: de aprofundare

Profil/ Domeniul de pregatire: TEHNIC/INDUSTRIE TEXTILA SI PIELARIE
Calificare profesionala: CONFECTIONER PRODUSE TEXTILE

Clasa: a X-a

© N O U AW

Numar ore: 9 saptamani x 5 zile x 6 ore = 270 ore/an
32 saptamani x 2 zile x 6 ore = 384 ore/an
Total 654 ore/an

9. Autorii

Unitatea de Tnvatamant: Colegiul Tehnic ,lon Holban” lasi

Operator economic partener: SC Angela International (Papucei)
Institutia publica (consultant de specialitate): Universitatea Tehnica
"Gheorghe Asachi” din lasi
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3.1.2 Nota de prezentare

Modulul Tehnologii de confectionare a incdltamintei, componenta a ofertei
educationale (curriculare) pentru calificari profesionale din domeniul de
pregdtire profesionala Industrie Textila si pielarie, face parte din cultura de
specialitate si pregatirea practica aferente clasei a X-a, invatamant profesional
de stat cu durata de 3 ani.

Modulul este centrat pe rezultate ale Tnvatarii si vizeaza dobandirea de
cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajdrii pe piata muncii in una din
ocupatiile specificate in SPP-urile corespunzatoare calificarilor profesionale
de nivel 3, din domeniul de pregatire profesionala Textile - Pielarie, sau
continuarea pregatirii intr-o calificare de nivel superior. Are menirea de a veni
in intdmpinarea nevoilor locale si a intereselor elevilor, in scopul de a
diversifica si personaliza parcursurile de formare la clasa a X-a pentru
calificarea profesionala: , Confectioner produse textile”.

In stabilirea tipurilor de aplicatii se va avea in vedere corelarea acestora cu
domeniul de pregatire generala al elevilor, astfel incat rezolvarea sarcinilor de
lucru se va face fie prin aplicatii individuale, fie prin activitati in grup,
favorizénd lucrul in echipa si responsabilitatea pentru sarcina primita.

Acest curriculum se studiaza pe parcursul unui an scolar si se parcurge intr-
un numar total de 654 de ore (9 saptamani x 5 zile x 6 ore = 270 ore/an si 32
saptamani x 2 zile x 6 ore = 384 ore/an) la agentul economic, in cadrul stagiilor
de pregatire practica.

Curriculum-ul Tehnologii de confectionare pentru produse din piele a fost
elaborat intr-un cadru de parteneriat intre scoala si comunitate, avandu-se in
vedere urmatoarele:

e Standardele de Pregatire Profesionald impuse de OMENCS
4121/13.06.2016;

e planuri de invatamant si CRR impuse de OMENCS 4457/05.07.2016;
e necesitatea de a oferi raspunsuri adecvate cerintelor sociale;

e repere metodologice privind proiectarea CDL impuse de OMEN
3914/18.05.2017;

e noua structura a sistemului de invatdmant din Romania.



Optiunea pentru o astfel de componenta a curriculumului se integreaza
strategiei de descentralizare, conform careia autoritatile publice locale
trebuie sa joace un rol important Tn invatamantul profesional si tehnic
datorita responsabilitatii si angajamentelor pe care le au fata de cerintele
pietei muncii locale.

Scopul curriculumului in dezvoltare locala poate fi sintetizat in urmatoarele:

largirea domeniului ocupational, dar si adancirea competentelor
cheie: comunicarea, lucrul in echipa, asumarea responsabilitatilor;

dobandirea, de catre absolventi, a acelor competente cheie
transferabile necesare pentru;

integrarea sociala, ca si pentru integrarea rapida si cu succes pe piata
muncii;

dobandirea cunostintelor si deprinderilor de dezvoltare a unei afaceri
proprii pornind de la formarea profesionala intr-o calificare.

Curriculumul in dezvoltare locala (CDL) ofera urmatoarele avantaje/beneficii:

faciliteaza tranzitia elevilor de la scoala la viata activa prin adaptarea
pregatirii profesionale a elevilor la nevoile pietei muncii la nivel local;

contribuie la cresterea ratei de insertie socio-profesionals;

ofera oportunitati de dezvoltare durabila la nivelul comunitatii locale
prin contributia activa a partenerilor sociali la dezvoltarea resursei
umane la nivel local;

contribuie la 0 mai mare receptivitate a scolilor cu privire la nevoile
comunitatii locale;

ofera oportunitati pentru formalizarea relatiilor dintre scoala si piata
muncii locale.
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3.1.3 Corelarea rezultatelor invatarii cu continutul invatarii

Croirea reperelor

Continutul invatarii Situatii de invatare
e Regulide croire Exercitii practice de executare a
o Zone de calitate operatiilor specifice proceselor
o Directia de alungire tehnologice din atelierul de croire.

o Asezarea reperelor
e Croirea materialelor textile
e Croirea materialelor sintetice
e Croirea reperelor ansamblului
inferior
e Masini si instrumente de croit
e Cutite de croit
e Masini de croit semi-automate
e (Cutite si placi de croit
e Masinile de croit automate - CAM
Departamentul de croit din cadrul
companiei

Cunostinte

Cunoasterea conceptelor, metodelor si a activitatilor specifice procesului de

productie din sfera de activitate Croire.

Abilitati

e analiza si intelegerea ordinului de comanda conform fiselor tehnologice;

o efectuarea asezdrilor practice pe diferite tipuri de materiale;

e stabilirea si reglarea parametrilor de lucru a utilajelor specifice atelierului de
croire;

o efectuarea operatiilor de croire conform specificatiilor procesului tehnologic;

o verificarea reperelor croite; identificarea si remedierea defectelor.

Atitudini

e responsabilizarea si respectarea procedurilor si a normelor interne referitoare
la asigurarea standardelor de calitate ale companiei;

e respectarea legislatiei privind sandtatea si securitatea in munca (NSSM) in
realizarea operatiilor

e (cod5.3.6.din SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

e respectarea legislatiei privind prevenirea si stingerea incendiilor (PSI) si de
protectie a mediului;

e colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor la locul
de munca (cod 5.3.8. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

e asumarea in cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitatilor pentru
sarcina primita (cod 5.3.9. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016).




Pregatire pentru asamblare prin coasere

Continutul invatarii Situatii de invatare

e Subtierea reperelor Exercitii practice de executare a
e Egalizarea reperelor operatiilor specifice proceselor
e Perforarea reperelor tehnologice de pregtire pentru
* Insemnarea reperelor asamblarea prin coasere.

e Vopsirea marginilor reperelor
e Dantelarea marginilor
 Indoirea marginilor reperelor
o Intarirea reperelor

e Aplicarea siretului de intarire
e Netezirea cusdaturii

Cunostinte

Cunoasterea conceptelor, metodelor si a activitatilor specifice procesului de
productie din sfera de activitate Pregatire in vederea asamblarii prin coasere.

Abilitsti

e analiza si intelegerea ordinului de comanda conform fiselor tehnologice;

e stabilirea si reglarea parametrilor de lucru a utilajelor specifice atelierului de
pregdtire pentru coasere;

e executarea operatiilor de pregatire a reperelor in vederea asamblarii prin
coasere conform specificatiilor procesului tehnologic;

o verificarea semifabricatelor; identificarea si remedierea defectelor.

Atitudini

e responsabilizarea si respectarea procedurilor si a normelor interne referitoare
la asigurarea standardelor de calitate ale companiei;

e respectarea legislatiei privind sandtatea si securitatea in munca (NSSM) in
realizarea operatiilor (cod 5.3.6. din SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

e respectarea legislatiei privind prevenirea si stingerea incendiilor (PSI) si de
protectie a mediului;

e colaborarea cu membirii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor la locul
de munca (cod 5.3.8. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

e asumarea in cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitatilor pentru
sarcina primita (cod 5.3.9. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016).




Curriculum WBL validat national

Asamblare prin coasere

Continutul invatarii Situatii de invatare

Reguli de coasere a reperelor flexibile | Exercitii practice de executare a
o Tipuri de cusaturi si Tmbindri operatiilor specifice proceselor
prin coasere tehnologice de coasere.
o Acul siata de cusut
o Parametrii cusaturii
o Normative de calcul pentru
rezerva de suprapunere
Masini de cusut repere flexibile
Posibile defecte ale cusaturii si
fmbinarii prin coasere
Succesiunea operatiilor de coasere
exemplificate pe un model tip Derby

Cunostinte

Cunoasterea conceptelor, metodelor si a activitatilor specifice procesului de
productie din sfera de activitate Coasere.

Abilitsti

analiza si intelegerea ordinului de comanda conform fiselor tehnologice;
stabilirea si reglarea parametrilor de lucru a utilajelor specifice atelierului de
coasere;

executarea operatiilor de asamblare prin coasere conform specificatiilor
procesului tehnologic;

verificarea semifabricatelor; identificarea si remedierea defectelor.

Atitudini

responsabilizarea si respectarea procedurilor si a normelor interne referitoare
la asigurarea standardelor de calitate ale companiei;

respectarea legislatiei privind sandtatea si securitatea in munca (NSSM) in
realizarea operatiilor (cod 5.3.6. din SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);
respectarea legislatiei privind prevenirea si stingerea incendiilor (PSI) si de
protectie a mediului;

colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor la locul
de munca (cod 5.3.8. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

asumarea in cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitatilor pentru
sarcina primita (cod 5.3.9. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016).




Pregatire pentru formare spatiala

Continutul invatarii Situatii de invatare

e Aplicarea bombeului Exercitii practice de executare a

e Aplicarea staifului rigid operatiilor specifice proceselor

e Preformarea fetelor la calcai tehnologice pregatire pentru formarea
¢ Imbracarea marginii branturilor spatiala.

e Pregatirea si verificarea calapoadelor
e Pregatirea si conditionarea fetelor

e Fixarea brantului pe calapod

e Preformarea fetelor la varf

Cunostinte

Cunoasterea conceptelor, metodelor si a activitatilor specifice procesului de
productie din sfera de activitate Pregatire pentru formarea spatiala.

Abilitati

e analiza siintelegerea ordinului de comanda conform fiselor tehnologice;

e pregatirea calapoadelor si a semifabricatelor;

e stabilirea si reglarea parametrilor de lucru a utilajelor specifice;

e executarea operatilor de pregatire pentru formare spatiala conform
specificatiilor procesului tehnologic;

e verificarea semifabricatelor; identificarea si remedierea defectelor.

Atitudini

e responsabilizarea si respectarea procedurilor si a normelor interne referitoare
la asigurarea standardelor de calitate ale companiej;

e respectarea legislatiei privind sandtatea si securitatea in munca (NSSM) in
realizarea operatiilor (cod 5.3.6. din SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

e respectarea legislatiei privind prevenirea si stingerea incendiilor (PSI) si de
protectie a mediului;

e colaborarea cu membirii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor la locul
de munca (cod 5.3.8. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

e asumarea in cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitatilor pentru
sarcina primita (cod 5.3.9. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016).




Curriculum WBL validat national

Formare spatiala

Continutul invatarii

e Sisteme de confectii: IL - Incadltaminte

cu talpa lipita
e Calapodul

Situatii de invatare

Exercitii practice de executare a
operatiilor specifice proceselor

tehnologice de formare spatiala.

Fixarea brantului pe calapod
Adezivi

Aplicarea bombeului

Tras varf

Tras in parti si la calcai
Conditionare/stabilizarea
semifabricatelor

Procesul de formare spatiala a
fncaltamintei in cadrul companiei

Cunostinte

Cunoasterea conceptelor, metodelor si a activitatilor specifice procesului de
productie din sfera de activitate Formare spatiald (Tragerea fetelor pe calapod).

Abilitsti

analiza si intelegerea ordinului de comanda conform fiselor tehnologice;
stabilirea si reglarea parametrilor de lucru a utilajelor specifice;

executarea operatiilor de formare spatiala conform specificatiilor procesului
tehnologic;

identificarea si remedierea defectelor.

Atitudini

responsabilizarea si respectarea procedurilor si a normelor interne referitoare
la asigurarea standardelor de calitate ale companiei;

respectarea legislatiei privind sandtatea si securitatea in munca (NSSM) in
realizarea operatiilor (cod 5.3.6. din SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);
respectarea legislatiei privind prevenirea si stingerea incendiilor (PSI) si de
protectie a mediului;

colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor la locul
de munca (cod 5.3.8. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

asumarea in cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitatilor pentru
sarcina primita (cod 5.3.9. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016).




Aplicarea talpii

Continutul invatarii Situatii de invatare
Scamosare Exercitii practice de executare a
Aplicarea manuala a adezivului operatiilor specifice proceselor
Imbrécarea tocului tehnologice de talpuire.
Invelirea marginii brantului
Fixarea talpii

Scoaterea calapodului
Fixarea tocului
Fixarea capacului de toc

Cunostinte

Cunoasterea conceptelor, metodelor si a activitatilor specifice procesului de
productie din sfera de activitate Talpuire.

Abilitati

analiza siintelegerea ordinului de comanda conform fiselor tehnologice;
stabilirea si reglarea parametrilor de lucru a utilajelor specifice;

executarea operatiilor de talpuire conform specificatiilor procesului tehnologic;
verificarea semifabricatelor; identificarea si remedierea defectelor.

Atitudini

responsabilizarea si respectarea procedurilor si a normelor interne referitoare
la asigurarea standardelor de calitate ale companiei;

respectarea legislatiei privind sandtatea si securitatea in munca (NSSM) in
realizarea operatiilor (cod 5.3.6. din SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);
respectarea legislatiei privind prevenirea si stingerea incendiilor (PSI) si de
protectie a mediului;

colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor la locul
de munca (cod 5.3.8. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

asumarea in cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitatilor pentru
sarcina primita (cod 5.3.9. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016).




Curriculum WBL validat national

Finisare

Continutul invatarii Situatii de invatare
Tipuri de finisare Exercitii practice de executare a
Operatii comune in atelierul de operatiilor specifice proceselor
finisare tehnologice din atelierul de finisare.
o Introducerea acoperisului de
brant

o Vopsirea marginilor reperelor
o Curatareaincaltamintei
Operatii particulare in atelierul de
finisare

o Aplicarea cremei

o Perierea/ lustruirea

o Vopsirea

o Netezirea cutelor

Controlul, ambalarea si marcarea
produselor finite

Proceduri de expediere

Cunostinte

Cunoasterea conceptelor, metodelor si a activitatilor specifice procesului de
productie din sfera de activitate Finisare.

Abilitsti

analiza si intelegerea ordinului de comanda conform fiselor tehnologice;
stabilirea si reglarea parametrilor de lucru a utilajelor specifice;

realizarea operatiilor de finisare conform specificatiilor procesului tehnologic;
verificarea semifabricatelor si a produsului finit; identificarea si remedierea
defectelor.

Atitudini

responsabilizarea si respectarea procedurilor si a normelor interne referitoare
la asigurarea standardelor de calitate ale companiei;

respectarea legislatiei privind sandtatea si securitatea in munca (NSSM) in
realizarea operatiilor (cod 5.3.6. din SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);
respectarea legislatiei privind prevenirea si stingerea incendiilor (PSI) si de
protectie a mediului;

colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor la locul
de munca (cod 5.3.8. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

asumarea in cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitatilor pentru
sarcina primita (cod 5.3.9. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016).




Asigurarea calitatii

Continutul invatarii Situatii de invatare
Controlul aspectului estetic Exercitii practice pentru activitati
Controlul potrivirii dimensionale a specifice: Asigurarea calitatii,
incaltamintei Planificarea productiei, Design si
Controlul aspectelor tehnice dezvoltare de produs.

Manualul standardelor de calitate
Planificarea productiei

Designul si dezvoltarea tehnica a
fncaltamintei

Proiectarea fetelor incaltamintei
Proiectarea ansamblului inferior
Coordonarea proceselor de
fabricatie

Cunostinte

Cunoasterea conceptelor, metodelor si a activitatilor specifice urmatoarelor
departamente: Asigurarea calitatii, Planificarea productiei, Design si dezvoltare de
produs.

Abi

litati

indeplinirea sarcinilor de lucru cu privire la asigurare a calitatii, inclusiv:
stabilirea unui plan de esantionare; verificarea aspectului estetic; controlul
dimensional; pregatirea unui manual al standardelor de calitate;

identificarea activitatilor principale privind planificarea productiei: modele,
materiale, clienti, comenzi.

realizarea sarcinilor de lucru Tn legatura cu proiectarea si dezvoltarea tehnica.

Atitudini

responsabilizarea si respectarea procedurilor si a normelor interne referitoare
la asigurarea standardelor de calitate ale companiei;

respectarea legislatiei privind sandtatea si securitatea in munca (NSSM) in
realizarea operatiilor (cod 5.3.6. din SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);
respectarea legislatiei privind prevenirea si stingerea incendiilor (PSI) si de
protectie a mediului;

colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul indeplinirii sarcinilor la locul
de munca (cod 5.3.8. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016);

asumarea in cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitatilor pentru
sarcina primita (cod 5.3.9. SPP Anexa nr.2 OMENCS 4121/13.06.2016).

Tabelul 4: Corelarea rezultatelor invétdrii cu continutul invatarii




Curriculum WBL validat national

Lista minima de resurse materiale (echipamente, unelte si instrumente,
machete, materii prime si materiale, documentatii tehnice, economice,
juridice etc.) necesare dobandirii rezultatelor invatarii (existente in scoala sau
la operatorul economic):

e (Cataloage si publicatii de specialitate;

e Legislatia privind SSM;

e Repere, semifabricate si produse de incdltaminte;

e Mostre din materiale: piele, textile si auxiliare;

e Instrumente de lucry;

o Utilaje;

e Materii prime si materiale;

e Internet;

e Echipamente de protectie specifice;

e Manuale, auxiliare curriculare, fise de lucru, fise de documentare,
planse didactice, reviste de specialitate, documentatie tehnica;

e Videoproiector, calculator, softuri educationale.

3.1.4 Sugestii metodologice

Continuturile modulului Tehnologii de confectionare pentru produse din piele
trebuie sa fie abordat intr-o maniera integrata, corelata cu particularitatile si
cu nivelul initial de pregatire al elevilor.

Numarul de ore alocat fiecarei teme ramane la latitudinea cadrelor didactice
care predau continutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul
de cunostinte anterioare ale colectivului cu care lucreaza, de complexitatea
materialului didactic implicat in strategia didactica si de ritmul de asimilare a
cunostintelor de cdtre colectivul instruit.

Sfere de invatare Continut/ tema de invatare Numar de ore

Sfere de baza Croire 150
Pregdtire pentru asamblare prin coasere 90
Asamblare prin coasere 114
Pregatire pentru formare spatiala si 84

formare spatiala

Aplicarea talpii 96

Finisare 48




Sfere de invatare Continut/ tema de invatare Numar de ore

Sfere optionale Design
Dezvoltare tehnica de produs
Asigurarea calitatii
Planificarea productiei

72

Tabelul 5: Distribuirea orelor de instruire

Modulul are o structura flexibila, deci poate incorpora, ih orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregdtirea se
recomandd a se desfdsura in atelierele de specialitate, din unitatea de
invatamant sau de la operatorul economic, dotate conform recomandarilor
din SPP (Standard de Pregatire Profesionala -SPP, Anexa nr.2 OMENCS
4121/13.06.2016).

Este necesar ca strategiile didactice aplicate de cadrele didactice sa le ofere
elevilor posibilitatea de a se implica activ in procesul de instruire, de a dobandi
cunostinte si deprinderi care sa le poata folosi, fie pentru a accede spre nivele
superioare de calificare, fie a se integra eficient in sfera productiei/a
serviciilor.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor
activitati de Tnvatare variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile
individuale de invatare ale fiecarui elev, inclusiv adaptarea la elevii cu CES.
Aceste activitati de Tnvatare vizeaza:

e aplicarea metodelor centrate pe elev, activizarea structurilor cognitive
si operatorii ale elevilor, exersarea potentialului psiho-fizic al
acestora, transformarea elevului Tn coparticipant la propria instruire
si educatie;

e imbinarea si alternarea sistematica a activitatilor bazate pe efortul
individual al elevului (documentarea dupa diverse surse de informare,
observatia proprie, exercitiul personal, instruirea programats,
experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile
ce solicita efortul colectiv (de echipa, de grup);

o folosirea unor metode care sa favorizeze relatia nemijlocita a elevului
cu obiectele cunoasterii, prin recurgere la modele concrete cum ar fi
modelul experimental, activitatiie de documentare, modelarea,
observatia/ investigatia dirijata etc.;



Curriculum WBL validat national

insusirea unor metode de informare si de documentare
independenta (ex. studiul individual, investigatia stiintifica, studiul de
caz, metoda referatului, metoda proiectului etc.), care ofera
deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continua (utilizarea
surselor de informare: ex. biblioteci, internet, biblioteca virtuala).

Pentru atingerea obiectivelor se recomanda utilizarea unor metode de
instruire active si interactive, centrate pe elev, cu pondere sporita pe activitati
practice si mai putin pe cele teoretice, cum ar fi:

metode bazate pe actiune:

o exercitiul practic aplicativ pe grupe;

o lucrari practice individuale sau in echipg;

o demonstratia practica.

metode explorative:

o oObservarea directs;

o oObservareaindependenta;

o vizite de instruire si documentare;

o conversatie euristica, examinatorie, de fixare;
o descoperire dirijata.

metode expozitive:

o explicatia;

o instructajul specific la locul de muncs;
o descrierea;

o exemplificarea.

3.1.5 Sugestii privind evaluarea

Evaluarea este partea finala a abordarii procesului didactic prin care
profesorul va masura eficacitatea intregului proces instructiv-educational.
Evaluarea determina masura Tn care elevii au realizat rezultatele Tnvatarii
stabilite in standardele de pregatire profesionala.

Se recomanda utilizarea evaluarii formale si sumative pentru a verifica
realizarea rezultatelor invatarii.



1.

2.

Evaluare formativa:

Elevii vor fi evaluati pentru atingerea rezultatelor invatarii la sfarsitul
fiecarui modul. Acest lucru se va face de catre profesor sau tutore de
practica pe baza dovezilor care se refera in mod explicit la
cunostintele, abilitatile si atitudinile specificate Tn standardul de
pregatire profesionala (SPP). Se propun urmatoarele instrumente de
evaluare: foi de observatie, foi de lucru, foi de documentare,
portofoliu cu exercitii practice.

e Formularele formale de feedback (prezentate la sfarsitul fiecarui

manual de instruire) sunt recomandate a fi aplicate de formatorii /
tutorii din companie.

e Planificarea evaluarii ar trebui sa aiba loc dupa un program stabilit,

evitand aglomerarea mai multor evaludri in aceeasi perioada de timp.
Evaluarea sumativa:

Evaluarea sumativa ofera masura in care studentul a obtinut rezultatele
pentru programul de nvatare bazata pe munca (WBL) si se realizeaza
prin urmatoarele instrumente:

e Testarea finala se aplica la sfarsitul procesului de invatare bazat pe

munca (WBL). Testul va acoperi toate rezultatele Tnvatarii. Elevii vor
avea acces la criteriile de marcare inainte de a incepe evaluarea lor
sumativa.

e Portofoliul va contine lucrarile efectuate de cursant in fiecare statie de

invatamantin conformitate cu exercitiile si activitatile practice definite
in activitatile de Tnvatare si predare.

e Proba practica consta in fabricarea unei perechi de pantofi si permite

studentilor sa-si demonstreze abilitatile Tn toate statiile de invatare:
croire, pregdtire pentru coasere, coasere, formare spatiala si
asamblare, finisare si controlul calitatii.



4 Manual pentru tutori: Croirea reperelor

Manuale pentru ,Instruirea tutorilor” care acopera cele noua sfere de baza si
periferice (pentru cusut si talpuit sunt cate 2 manuale datorita dimensiunii
sferelor) si 7 caietele de exercitii asociate manualelor. Datorita spatiului
limitat al acestei lucradri, este prezentat ca exemplu un singur manual iar
celelalte pot fi consultate pe pagina web a proiectului icsas-project.eu.

4.1 Introducere

Spre deosebire de Analiza Statiilor de Tnvé'gare (LSA), care a reprezentat un
exercitiu de inventariere, principiile didactice si aplicarea lor Tn cadrul
procesului de instruire a tutorilor din Portugalia si Romania finalizeaza
activitatile pregdtitoare de exploatare a potentialului de invatare in cadrul
companiei. Modificarile minore care se refera numai la aspectele
organizationale ale unei statii de Tnvatare (de exemplu, durata) pot fi efectuate
chiar si dupa analiza statiei de invatare sau dupa primele pilotari efectuate in
Romania si Portugalia. Instruirea pentru tutori se concentreaza atat pe
pregdtirea tutorilor prin intermediul manualelor specifice, cat si asupra
intregului proces si legarii etapelor individuale.

4.2 Principii didactice

Tnainte de a detalia posibilele tendinte si orientdri didactice, ar trebui ficute
trei observatii:

Conceptul de optimizare nu presupune crearea unor proceduri noi. Obiectivul
proiectului ICSAS nu este de a pune in practica o abordare noua a invatarii la
locul de munca, ci de a analiza procedurile existente si de a le imbunatati cu
ajutorul unor metode care ofera o viziune structurata si critica asupra
potentialului de invatare.

In timp ce reorganizarea statiilor individuale de invatare ar trebui s& duci la
un curs "obiectiv optim", planurile de formare, preferintele subiective,
experientele si aspectele culturale (de afaceri) joaca un rol decisiv In luarea in
considerare a educatiei si formarii profesionale. De exemplu, In unele dintre




companiile implicate, toate tipurile de croire se realizeaza intr-o singura statie,
in timp ce 1n altele operatia este Impartita n trei sectiuni (croire manualg,
croire mecanicd si croire automatd). Un alt exemplu: In functie de
regulamentele de formare din diferite tari, primele sarcini operationale se pot
da chiar la Tnceputul instruirii, in alte cazuri se pot da doar dupa mai multi ani
de pregdtire intr-o scoala VET. Prin urmare, nu este vorba de gasirea unui
model optimizat "iIn mod obiectiv", ci de luarea Tn considerare a
reglementarilor si traditiilor de formare in tarile participante si a experientelor

companiilor implicate.

Dupa cum arata rezultatele fazei de analiza, numarul si calitatea posibilelor
statii de invatare este atat de mare incat, in conditiile cadru din Portugalia si
Romania, nu poate fi exploatat intregul potential pentru fiecare ucenic. Desi
se considera ca firmele din Portugalia si Romania se concentreaza mai mult
asupra activitatii principale de fabricare a incadltamintei, exista curriculum (de
exemplu in Germania sau in Portugalia la nivelul 4 al EQF), precum si politica
educationala care vizeaza o formare profesionala mai larga. Recomandarea
este de a exploata si extinde potentialul unor domenii de activitate care nu
joaca un rol major intr-un anumit atelier al unei companii prin schimb de
ucenici intre departamentele/locatiile respectivei companii (daca este posibil)
sau prin stabilirea unei cooperari de formare (de exemplu cu companii din
acelasi domeniu, dar cu alt specificc cum ar fi firmele producdtoare de
incaltaminte sport, Tncaltaminte de protectie sau companii care utilizeaza alte
sisteme de confectii, de exemplu, CB, in loc de IL).

4.2.1 Tendinte si orientari didactice

In principiu, este posibila interventia in fiecare din cele trei tendinte
enumerate n Tabelul 6. Cu toate acestea, tendintele sunt reciproc
dependente, iar optimizarile aduse in anumite zone individuale ar putea
cauza contradictii in altele.

Statia de invatare

Sfera de activitate

Program de formare profesionala / ucenicie
Tabelul 6: Tendinte didactice




Manual pentru tutori: Croirea reperelor

Chiar daca tendintele individuale se afla in centrul urmatoarelor subsectiuni,
consideratiile se aplica contextului general.

(Partial) Orientarea spre procese operationale

Cunostinte de ansamblu - cunoasterea corelatiilor - cunostinte functionale
- cunostinte de specialitate

Structurare ascendenta a sarcinilor

Contextualizare

Tabelul 7: Posibile orientdri didactice

Fiecare tendinta considerata ar putea fi optimizata in conformitate cu
orientdrile prezentate in Tabelul 7. Orientarea spre procese operationale ar
corespunde proiectarii secventei statiei de Tnvatare intr-un curs de formare in
functie de etapele de fabricatie ale companiei; de exemplu, croirea ar fi prima
statie de Tnvatare pentru producatorul de Tncaltaminte.

Cea de-a doua orientare posibila, proiectarea succesiunii statiilor de invatare
sau a continuturilor de invatare pe baza unor criterii de cunoastere de
ansamblu - cunoasterea corelatiilor - cunostinte functionale - cunostinte de
specialisti, ar incepe cu transmiterea postului (statiei de invatare) pentru a
clarifica corelatiile dintre aspectele relevante si intelegerea functiei acestor
aspecte si a conexiunilor cu cunostintele unui specialist in domeniu. Aceasta
abordare ar putea fi utilizata, de exemplu, Tn cazul personalului tehnic de
intretinere:

Primul pas: un raport privind defectiunile aparute ofera o imagine de
ansamblu a posibilelor daune,

Al doilea pas: reparatiile minore la fata locului descriu in mod clar
corelatia dintre raportul privind defectiunile si masurile de inldturarea a
acestora.

Etapa a treia si ultima: in ateliere unde se repara defectiuni complexe, ar
exista suficiente procese si sarcini de lucru, respectiv ar fi timp pentru a
dezvolta cunostinte functionale sau de specialitate.

Intr-o anumit3 contradictie cu orientarea didacticd mentionatd mai sus este
structurarea ascendenta a sarcinilor, care consta in atribuirea de sarcini
simple la inceput cu un anumit timp alocat efectuarii lor, urmate de cerinte
mai complexe. Un exemplu evident pentru acest concept in industria



incaltamintei este procesul de asamblare prin coasere; acest atelier ofera o
multitudine de modele de complexitate diferita.

Un alt principiu didactic abordeaza contextualizarea, tratarea simultana a
operatiilor cu context similar. Se aplica, de exemplu, pentru a evita, In masura
posibilului, "invatarea in viitor" in atelierul de formare sau in scoala VET;
ucenicul trebuie sa coordoneze cat mai bine componentele de instruire sau
sa conecteze, de exemplu, discutia teoretica a diferitelor avantaje si
dezavantaje ale diferitelor masini de presat talpa (hidraulice sau pneumatice)
in atelierul de tras-talpuit.

Aceasta scurta descriere este urmata de sugestii privind modul in care aceste
orientari ar putea fi implementate, cu referire la situatia mentionata mai sus
si la dependenta de aprovizionare. ins3 este de mentionat faptul ci nu poate
exista un sablon care ar fi perfect pentru toti ucenicii si tutorii din cadrul
companiilor.

4.2.2 Tendinta de optimizare: Statia de invatare

Experienta formatorilor si rezultatele analizei statiei de invatare sugereaza
necesitatea de a se concentra pe orientdrile didactice 3 si 4 cu privire la o
singura statie de lucru:

e Ucenicii inteleg procesele de lucru si interdependenta lor la acest loc
de munca?

e Ce materiale / echipamente de productie etc. sunt utilizate?
e (Ceseintampla cu semifabricatele inainte / dupa operatia efectuata?

e Trebuie evitate situatiile Tn care ucenicii dobandesc abilitati sau
cunostinte fara sa stie cum sa le aplice.

e Ucenicul este capabil sa evolueze in procesul de lucru in cadrul unei
anumite statii?

e Ucenicul incepe activitatea cu sarcini simple?
e Apoi primeste sarcini mai complexe?
e Exista sub-procese in care ucenicul nu este implicat?

Practic, parametrii esentiali ai optimizarii ulterioare sunt durata sederii in
statia de Tnvatare si sarcinile date ucenicului in aceasta perioada. Aici s-a
aratat ca tutorii implicati folosesc principii didactice intuitive, astfel in unele
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cazuri ucenicii trebuie si indeplineasca doar sarcini mai usoare. in ceea ce
priveste timpul/ durata, experientele au aratat ca stagiarii care se grabesc sa
indeplineasca sarcinile fara a le intelege scopul nu vor invata prea mult si, in
cel mai bun caz, vor putea sa spuna ca au auzit cum si cu ce echipament se
efectueaza operatia, dar nu vor putea sa indeplineasca sarcinile atribuite. Este
importanta implicarea ucenicilor in procesul de invatare la locul de munca.
Este important ca In toate etapele de lucru sa se invete tot ceea ce poate fi
necesar din punct de vedere profesional sau pentru ndeplinirea
urmatoarelor sarcini. Desi faza de pilotare prevazuta de proiectul ICSAS
dureaza un an, poate fi oportun ca viitoarele experimentari sa permita
ucenicilor sa petreaca mai mult timp in statiile de Tnvatare care au un grad
mai mare de complexitate.

4.2.3 Tendinta de optimizare: Sfera de activitate

Locurile de munca Tn care ucenicii sunt angajati sau pot fi angajati dupa
ucenicie sunt prevazute in domeniile de activitate si programele de
invatamant (in GER: posturi vocationale). In acest fel, se poate determina
corelarea Tntre curriculum si formarea profesionala. Acest lucru dezvaluie
punctele forte si punctele slabe ale potentialului de Thvatare al unei companii,
care trebuie luate in considerare in timpul planificarii instruirii. Daca o
intreprindere (inclusiv un atelier de instruire) ofera mai multe statii de
invatare pentru o sfera de activitate, acestea pot fi organizate dupa cum
urmeaza:

Caracter ascendent - organizarea statilor de finvatare in functie de
complexitatea lor:

e Statia de invatare din sfera de activitate “Formare spatiald” din cadrul
companiei Carite din Portugalia ar trebui sa urmeze sfera “Pregatire
pentru formare spatiala”.

n

Invatarea contextualizatd / evitarea "invatarii in viitor":
e Distante rezonabile si scurte intre statiile cu continut similar;

 Invatarea principiilor privind coaserea fetelor incltdmintei - se
desfasoara in atelierul de asamblare prin coasere;

e Trebuie sa se tina cont de cunostintele dobandite anterior.



Pentru organizarea optima a statiilor individuale de invatare (inclusiv a celor
din atelierul de formare sau la scoald) in cadrul sferelor de activitate, trebuie
luate in considerare urmatoarele intrebari importante:

e (e poate invata ucenicul aici si ce este relevant pentru urmatoarele
statii?

e Care sunt aptitudinile pe care un ucenic le-a dobandit anterior pentru
a putea lucra aici si pentru a isi extinde aptitudinile de baza?

Scopul unui program de educatie si formare profesionala orientat pe proces,
care are loc la anumite statii de invatare nu este de a transforma Tncepatorii
cat mai repede posibil in "maestri". LSA ar trebui sa serveasca pentru a
identifica si a pune intr-o anumita ordine statiile de invatare corespunzatoare
sferelor de activitate ale "nucleului" activitatii profesionale competente.

Analizele efectuate Tn mod cuprinzator vor avea ca rezultat o secventa
coerenta a pasilor necesari de invatare, predeterminate in fluxul de lucru al
proceselor. Prin urmare, evaluarea constatdrilor trebuie facuta din punct de
vedere al conexiunii interne a tuturor proceselor de lucru pentru a verifica
daca organizarea efectivda a muncii asigura o orientare catre sferele de
activitate - deoarece, potrivit LSA, exista o cerinta conform careia invatarea
individuala trebuie sa urmeze un proces de dezvoltare a competentelor.

4.2.4 Tendinta de optimizare: Program de ucenicie

Cunostintele necesare si capacitatea fortei de munca calificate care lucreaza
in locuri de munca tipice si importante ofera norma pentru formarea
profesionala care sa duca la dezvoltarea competentelor ucenicilor la un nivel
de calificare avansat pe parcursul a trei ani - prin orientare cdtre proces
operational, la sfarsitul instruirii ucenicii ar trebui sa poata lucra calitativ si sa
coopereze cu colegii de muncad. Cu alte cuvinte, daca sferele de activitate sunt
descrise corespunzator pentru o anumita companie (prima conditie) si statiile
de Tnvatare sunt selectate adecvat (a doua conditie), atunci informatiile foarte
esentiale sunt disponibile pentru a permite imbunatatirea competentelor
statiei de invatare.

In procesul de concepere a unei metodologii optime de invatare pentru
ucenici si-au dovedit valoarea urmatoarele orientdri didactice:

e Caracter ascendent - cresterea complexitatii sarcinilor:
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o Sarcinile integrative, precum ar fi controlul independent al calitatii
efectuarii operatiilor, ar trebui sa fie inclus la sfarsitul procesului
de invatare.

e Orientarea spre procesul operational:

o Sferele de activitate, care nu se regasesc in cadrul companiei, ar
trebui completate prin organizarea unor vizite in alte locatii sau
companii - daca acest lucru nu este posibil, competentele,
cunostintele si aptitudinile cheie ar trebui dobandite intr-un atelier
de formare sau la scoala.

In acest moment ar trebui luate in considerare materialele suplimentare, in
special metodologia curentd de invitare pentru ucenici. In cazul n care
metodologia mentionatd mai sus nu va fi o optiune optima pentru toti
ucenicii, apare o alta intrebare:

e Cum se poate concepe o metodologie optima de invatare pentru
fiecare ucenic?

In vederea gasirii solutiei este eficient s analizam sferele de activitate,
conform cérora cerintele prealabile sunt absolut necesare si dispensabile. Tn
consecintd, este posibil sa se gaseasca o metodologie alternativa pentru
ucenicii al caror potential de invatare difera de alti colegi.

4.3 Manual pentru Instruirea Tutorilor Croirea reperelor

4.3.1 Obiectivele proiectului ICSAS

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

e dezvoltarea sistemelor de Educatie si Formare Vocationala (EFV) din
Romania si Portugalia in directia Invatarii Bazate pe Practica (invatare
la locul de munca) si imbunatatirea performantei tutorilor din Spania
si Germania prin Tnvatare reciproca pe baza sistemului de ucenicie
german;

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



4.3.2 Manualele destinate tutorilor

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

Know-how-ul specific fiecarui loc de munca (de exemplu, Tn 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 Introducerea ucenicilor in cadrul fiecdrei sarcini si supravegherea
acestora;

o Indrumarea ucenicilor pe masura ce abilittile lor devin din ce in ce
mai avansate;

e Ghidarea ucenicilor pentru a putea realiza sarcinile independent.

In plus, fiecare companie va numi o persoana 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 Tnvatare, durata instruirii, ordinea etapelor etc);

e evaluarea si documentarea progresului de invatare Tn cazul fiecarui
ucenic, pentru fiecare statie de invatare n parte.

Continutul acestui document nu are rolul de a Tnlocui manualele specifice din
domeniu. Are rolul de a sprijini tutorii implicati in activitatile de invatare la
locul de munca. In cazul fiecdrui post de lucru, formatorilor le este
recomandat sa se documenteze suplimentar.

4.3.3 Turul companiei

Tnainte de inceperea formarii profesionale in departamentul de croire a
reperelor, oferiti ucenicilor un tur al intregii companii, parcurgand toate
departamentele existente. De exemplu, puteti incepe cu prezentarea
produselor fabricate Tn 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 Tn Figura 1). Astfel,
ucenicii vor intelege mai bine complexitatea unui produs de incaltaminte.

Figura 1: Prezentarea reperelor componente ale incaltdmintei

4.3.4 Depozitul de materii prime

In cadrul depozitului de materii prime, ucenicul se poate familiariza cu
diferitele tipuri de piei naturale precum si cu toate celelalte tipuri de materiale
care intra in componenta incaltamintei. Puneti accentul pe caracteristicile
fiecarui material.

Prezentati diferitele tipuri de piei naturale, materiale sintetice si materiale
textile utilizate la fabricarea Tincaltamintei, in cadrul companiei
dumneavoastra. Prezentati caracteristicile acestor materiale, originea lor,
modul de fabricare (de exemplu, procesul de tabacire si de finisare a pieilor
naturale), cerintele de calitate si modul de identificare a defectelor etc..



Acest document nu pune accentul pe procesul de tabacire a pieilor naturale
deoarece aceasta arie este suficient acoperita In cadrul scolilor VET. Daca
considerati necesar, puteti sa va revizuiti cunostintele din acest domeniu si sa
studiati materialele didactice utilizate in cadrul scolilor din care provin ucenicii
dumneavoastra.

4.4 Croirea materialelor

Tnainte de inceperea procesului de instruire n cadrul departamentul de
croire, nu uitati sa prezentati ucenicilor regulile de sigurantd, protectia muncii
si pericolele specifice diferitelor metode de tdiere, masinilor de croit si
uneltelor utilizate.

Croirea reperelor din piele naturala nu Tnseamna doar simpla tdiere a
reperelor din orice zona a unei piei. Croirea pieilor naturale necesita personal
specializat si experimentat. Pielea naturala nu poate fi taiata in mai multe
straturi. Exista multi factori care trebuie respectati pentru atingerea unui grad
ridicat al calitatii muncii. Cunostintele si expertiza operatorilor din
departamentul de croire a reperelor sunt decisive pentru calitatea
incaltamintei produse. in primul rand, deoarece abilititile si cunostintele lor
au un impact asupra numarului de reparatii si respingeri si, in al doilea rand,
deoarece pielea are un pret ridicat. Un muncitor experimentat poate
economisi foarte multi bani: reducerea la minim a deseurilor prin
pozitionarea corecta a reperelor pe suprafata pieilor are ca rezultat o
reducere considerabila a costurilor pentru companie.

Pielea este un produs natural. Exista piei de dimensiuni foarte mari, care
provin in general de la animale de talie mare sau adulte si piei de mici
dimensiuni, care provin de la animale tinere sau de talie mic3. In general,
pieile mari provin de la bovine iar pieile mici provin de la ovine si porcine.

Fiecare piele este diferita in ceea ce priveste dimensiunea, omogenitatea
grosimii sau a aspectului, zonele de calitate si defectele. Anumite tipuri de piei
sunt mai usor de tdiat decat altele (cum ar fi pielea lacuita sau pielea box) si
tipuri de piei care necesita o experienta mai ridicata (cum ar fi pielea texturata
sau pielea de reptile).
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4.4.1 Reguli de croire

Desi exista anumite reguli de baza care trebuie respectate, nu exista reguli
general valabile care sa poata fi aplicate tuturor tipurilor de piei. Este foarte
important ca un operator sa inteleaga caracteristicile fiecarui tip de piele si sa
identifice cea mai buna varianta de pozitionare si de croire a reperelor.
Pozitionarea reperelor, astfel incat sa se ocoleasca defectele si sa se reduca
la minim deseurile, necesita foarte multa experienta.

Zone de calitate

1 = Sira spinarii

a = Coapse
b = Spate

2 =Umeri
3=Gat/cap
4 =Poale

5 = Picioare
6=li

Figura 2: Zonele topografice ale unei piei

Figura 2 prezinta zonele de calitate ale unei piei naturale. Zona sirei spinarii
(crupon) reprezinta zona cu cea mai buna calitate. Aceasta zona are o
structura a fibrelor foarte densa si proprietati omogene. Urmatoarele zone,
din punct de vedere al calitatii, sunt zona umerilor urmata de zona gatului.
Zonele poalelor, picioarelor siiilor sunt de o calitate inferioara. Alti factori care
influenteaza calitatea pieilor sunt omogenitatea texturii si a culorii precum si
absenta defectelor (gduri, cicatrici, tdieturi etc.).

Figura 3: Reperele care trebuie croite din zona de crupon

Reperele a caror pozitie in structura Incaltamintei este exemplificata in Figura
3, sunt croite din zona de crupon. Caputa reprezinta reperul care este expus
la solicitari mecanice ridicate (in timpul productiei: alungire Tn timpul formarii
spatiale; n timpul utilizarii: lovire, flexiuni repetate). In acelasi timp, c3puta



reprezinta reperul cel mai vizibil al incaltamintei. Prin urmare, caputa trebuie
sa fie croita din zona de crupon. Partile laterale ale Tncaltamintei (cum ar fi
carambii si staiful) sunt solicitate mai putin. In plus, rezistenta zonelor laterale
este marita datorita staifului rigid. Prin urmare, aceste repere pot fi croite din
zonele cu o calitate mai inferioara. In cazul cardmbilor, zona rezervei de
tragere trebuie pozitionata spre zonele laterale ale pieii.

Daca pielea prezinta cute, carambii se pozitioneaza longitudinal cu acestea,
pentru a putea fi indepartate in timpul formarii spatiale.

In cazul carambilor, Figura 4 exemplificd zonele unde sunt permise defecte
minore. Astfel pot fi reduse deseurile.

Caramb fete Captuseala caramb
Cute

Defecte

Figura 4: Zonele supuse celor mai mici solicitéri

Zonele punctate de pe suprafata carambului sunt cel mai putin solicitate
mecanic.

Directia de alungire

Pieile naturale au o directie de maxima alungire si una de minima alungire.
Reperele sunt pozitionate in functie de aceste directii.

=X =

Figura 5: Directia de minimad alungirea

Figura 6: Directiile de minima

alungire

In Figura 6 sagetile indica directia de minima alungire. Figura 5 indica directia
de maxima solicitate a reperelor incaltdmintei.

Directia de minima alungire trebuie sa coincida cu directia de maxima
solicitare.
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e Fetele incaltamintei nu trebuie sa se alungeasca pe directie
longitudinalg;

e Pentru a permite formarea spatiala a incaltamintei este necesar ca
fetele sa se alungeasca pe directie transversala (in cazul caputei si a
carambilor);

e Zona de calcai nu trebuie sa se alungeasca pe directie transversala;

e Limba si carambii Tnalti (in cazul cizmelor) nu trebuie sa se alungeasca
pe directie longitudinala.

Asezarea reperelor

Figura 7: Asezarea reperelor unei perechi de incdltdminte

Figura 7 prezinta modul de asezare al caputelor si carambilor respectand
regulile legate de directia de solicitare a reperelor si de calitate.

Toate reperele care compun fetele unei perechi de Tncaltdminte trebuie sa
aiba proprietati omogene (grosime, culoare, structura). Astfel, cele doua
capute din componenta unei perechi de incaltdminte ar trebui croite din
aceeasi zona. Asezdrile se realizeaza intotdeauna Tn perechi, asa cum este
prezentatin Figurile 8-10. De asemenea, in imagini se poate observa faptul ca
deseurile sunt pozitionate in zonele mai putin valoroase ale unei piei. Croitorii
cu experienta pot plasa defectele in interiorul reperelor, in zonele rezervelor
de coasere si de tragere.

Figurile 8-10 prezinta exemple de asezdri ale reperelor in cazul unor modele
diferite de Incaltaminte.



Figura 8: Pantof pentru bdrbati Figura 9: Gheatd pentru bdrbati

Figura 10: Piele canatd (stdnga) si piei de caprd (partea dreaptd)
Captuseli din piele

Croirea captuselilor este diferitda de croirea fetelor: in cazul captuselilor,
reperele pozitionate n zona de varf a incaltamintei se croiesc din zonele cele
mai bune ale unei piei deoarece aceste repere trebuie sa aiba cea mai buna
rezistenta la uzura.

4.4.2 Croirea materialelor textile

Tn cazul materialelor textile, directia de alungire este la fel de importants ca si
in cazul pieilor naturale: directia de maxima solicitare trebuie sa coincida cu
directia de minim& alungire. Tn cazul materialelor textile, directia de minima
alungire este directia firelor de urzeala (Figura 11). Daca aceasta reguld nu
este respectatd, este posibila craparea/ruperea reperelor in timpul procesului
de formare spatiala.
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Weft thread

Warp thread

Weft thread N

~

Warp thread

-
Figura 12: Pozitionarea captuselilor pe materiale textile

Figura 12 prezinta cele mai comune variante de pozitionare a reperelor pe
suprafata materialelor textile: cele patru repere din coltul din stanga jos sunt
croite Tn strat dublu. La desfacerea reperelor de captusealda dupa croire
(vedeti linia punctata) veti observa ca linia mediana a reperelor nu este perfect
paralela cu directia firului de batatura, dar formeaza un unghi obtuz, in acest
caz fiind asigurata o rezistenta suficienta pentru a nu permite ruperea
reperelor in timpul procesului de formare spatiald a incaltamintei.

4.4.3 Pozitionarea captuselilor pe material textil

In cazul pieilor sintetice cu suport textil, este importantd pozitionarea
reperelor pe directie diagonala (Figura 13).

Weft thread
o
Correct S Wrong
£
e
o
.;' a7 |\ 4

Figura 13: Pozitionarea bombeurilor pe materiale sintetice



4.4.4 Croirea reperelor ansamblului inferior

Figura 14 si Figura 15 prezinta modul de pozitionare a reperelor ansamblului
inferior pe suprafata unei piei.

Head

Figura 15: Calculul consumurilor ,E)entru ansamblul inferior

4.5 Masini si instrumente de croit

4.5.1 Cutitele de croit

Pentru croirea manuala a reperelor din piele sunt utilizate cutite specifice
(Figura 16).

Figura 16: Cutite pentru croit manual
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4.5.2 Masinile de croit semiautomate

Masinile de croit semiautomate utilizeaza cutite de croit. Primele masini de
croit foloseau forta unei volante. Aceste masini nu mai sunt utilizate, deoarece
nu este posibila garantarea sigurantei lucratorilor.

Figura 17: Masind de croit cu brat rabatabil Figura 18: Masind de croit cu pod si cdrucior

Masinile de croit moderne sunt actionate de sisteme hidraulice. Exista doua
tipuri constructive de masini: prese cu brat si carucior (utilizate in principal
pentru taierea materialelor textile sau a nlocuitorilor sub forma de placi sau
sul) si prese cu brat rabatabil (utilizate in principal pentru croirea pieilor
naturale). Exista foarte multe variante constructive ale acestor doua tipuri de
masini de baza.

Cutitele si placile de croit

Cutitele de croit au un anumit profil si o anumita dimensiune, care depind in
primul rand de natura materialul care urmeaza sa fie taiat. De asemenea,
trebuie avute in vedere urmatoarele: numarul de marime al reperului, gradul
de complexitate al reperului, numarul ciclurilor de tdiere, presiunea de tdiere
si numarul de straturi. In vederea confectionarii cutitelor, este important sa
se precizeze tipul de material care urmeaza sa fie taiat si procesul de taiere
care va fi utilizat.

Exista o mare varietate de tipuri a profilurilor RDS, cu utilizare generala sau
specifica:
e BE =tdiereintr-un singur strat (piele);

e BD = tdiere intr-un singur strat, cu margine dubla de taiere, pentru
repere in oglinda (stang si drept);

e AE = profil simetric, pentru cutitele de despicat;



e AD = profil simetric dublu;

e TE-g = tdiere in straturi multiple (materiale textile, inlocuitori de piele,
etc.);

e SE-g = tdiere materiale rigide (branturi);
e ATE = taiere materiale textile rigide, in straturi multiple;

e BEN = taiere materiale flexibile pentru ansamblul inferior (talpa

exterioara).

Figura 19: Diferite profiluri ale lamei cutitelor de croit

Cutitele de croit trebuie sa fie fabricate la un standard ridicat de calitate.
Conturul lamei cutitelor trebuie sa fie paralel. Cutitele de croit trebuie sa fie
depozitate in mod corespunzator. Lamele cutitelor trebuie protejate de
contactul cu lamele altor cutite sau materiale dure (Figura 20).

IS e A .

%igura 20: Depozitarea corectd a cutitelor de croit

Figura 21: Diferite Cutitele de croit
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Placile de croit

Materialul de baza din care sunt confectionate placile de croit este poliamida
(PA)in amestec cu alte tipuri de materiale termoplastice. Cele mai importante
proprietati ale placilor sunt urmatoarele:

e Duritatea (exprimata Tn grade Shore / °Sh)
e Grosimea;
e Suprafata.

Cea mai importanta proprietate a unei plici de croit este duritatea. In functie
de fiecare producdtor, exista abordari diferite pentru alegerea
corespunzatoare a placilor de croit in functie de tipul utilajului si de natura
materialului care urmeaza sa fie croit.

Materialul de baza din care sunt confectionate placile de croit este poliamida
(PA)in amestec cu alte tipuri de materiale termoplastice. Cele mai importante
proprietati ale placilor sunt urmatoarele:

e Duritatea (exprimata in grade Shore / °Sh)
e Grosimea;
e Suprafata.

Cutting depth on the newly planed board should not exceed 0.3 mm

Leather
EEmmm— e——o———
Figura 22: Ajustarea in mod corect a preselor hidraulice de croit

Se recomanda ca placile de croit sa fie intoarse si rotite in mod regulat. De
asemenea, este important si modul de depozitare a acestora.



Figura 23: Rotirea si intoarcerea pldcilor de croit
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dci de croit realizate din lemn

Figura

4.5.3 Masinile de croit automate - CAM

Astazi, croirea automata este utilizata chiar si in tdrile mai putin dezvoltate.
Raportul dintre costul investitiei, costul de functionare, viteza si flexibilitatea
unui sistem CAD / CAM si modul traditional de croire, cu masini
semiautomate, trebuie sa fie atent calculat. Masinile CAM sunt utilizate in
principal pentru productia mostrelor, datorita flexibilitatii acestor masini si
datorita faptului ca nu sunt utilizate cutite de croit. De asemenea, masinile
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CAM sunt utilizate in companiile care nu gasesc muncitori experimentati
pentru croirea traditionala.

O caracteristica importanta a masinilor de croit CAD / CAM este aceea ca
pozitionarea pieselor care urmeaza sa fie croite poate fi modificata de mai
multe ori, pana la obtinerea unei variante optime de asezare. Acest lucru nu
este posibil Tn cazul croirii traditionale.

Majoritatea sistemelor CAM permit marcarea, numerotarea si perforarea
pieselor, simultan cu operatia de croire. Atunci cand se compara
rentabilitatea investitiei unei masini traditionale de tdiat cu a unei masini
CAM, ar trebui luatd in considerare si posibilitatea gruparii operatiilor
mentionate mai sus si optimizarea gradului de utilizare al materialelor.

<
Figura 26: Masind automatd de croit (cu cutit oscilant)

Sistemul CAD comunica masinii de croit CAM datele geometrice ale pieselor
ce urmeaza sa fie croite. Materialul (piele naturald) este asezat Tn zona de
lucru a masinii. Forma geometrica a reperelor este proiectata pe material.
Reperele sunt pozitionate manual sau automat utilizand un sistem desktop.
Numarul pieselor croite si numarul pieselor ramase sunt afisate Tn mod
automat.



4.6 Departamentul de croit din compania Gabor -
Rosenheim

O cutie (Figura 27) este livrata in departamentul de croit. Aceasta contine
comanda de lucru (Figura 28), specificatiile materialelor (Figura 29) si sabloane

(Figura 30).
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Figura 27: Cutie
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Figura 28: Comandad de lucru Figura 29: Specificatiile  Figura 30: Sabloanele

materialelor

Este realizata asezarea reperelor (Figura 31) si croirea acestora (Figura 32).
Reperele rezultate sunt prezentate In Figura 33.
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Figura 31: Asezarea reperelor

I

Figura 33: Repere croite
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Reperele sunt egalizate (Figura 34) pentru a avea o grosime omogena si sunt
verificate (Figura 35).

——

Figura 34: Egalizarea reperelor Figura 35: Verificarea grosimii reperelor

Numarul de madrime si lotul sunt marcate pe repere (Figura 36) iar
acoperisurile de brant sunt croite la presa cu brat rabatabil (Figura 37). In final
este croita umplutura acoperisului de brant (Figura 38).

pas 8
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Figura 36: Marcarea reperelor

Figura 37: Croirea la stanta cu brat rabatabil

Figura 38: Croirea umpluturii acoperisului de brant






5 Documentarea competentelor profesionale

Acest articol prezinta reflectiile asupra proiectului-pilot ,Move Pro Europe”,
publicat in Mank, Dieter; Severing, Eckart (Hrsg.) (2009): Theorie und Praxis
der Kompetenzfeststellung im Betrieb - Status quo und Entwicklungsbedarf,
Bielefeld: W. Bertelsmann Verlag GmbH & Co. KG (Arbeitsgemeinschaft
Berufsbildungsforschungsnetz: AGBFN berfen - Berichte. Berufsbildung Bonn
Nr.7)P.171-186

5.1 Context

Conceptul de competents, implementat de zeci de ani in Tnvatamantul
profesional si de afaceri, a trecut in ultimii ani printr-un proces de revizuire si
actualizare in cadrul programelor de studiu din Tnvatamantul general si in
cadrul procesului operational de proiectare si evaluare a educatiei si formarii
profesionale (VET). Ambele abordari, care implica o atomizare a competentei
holistice si deci o masurare exacta, fiabila din punct de vedere statistic
(psihometrie), precum si abordarile care se refera numai la competentele
cheie, nu trateaza nucleul problemei. Experienta a dovedit ca instrumentele
prea abstracte sunt adesea intelese gresit de catre practicienii VET, astfel, se
propune o metoda care sa fie orientata in mod constant catre nevoile si
abilitatile participantilor si partilor direct implicate - si care sa mute nivelul de
referinta al competentei de la dimensiunea formularii la dimensiunea
evaluarii.

Obiectivele proiectul ICSAS urmadresc asigurarea si imbunatatirea dezvoltarii
competentelor ucenicilor din industria Tncaltdminte din Portugalia (PT) si
Romania (RO) (printr-un angajament de sustinere a invatarii si de proiectare
a statiilor de finvatare din cadrul unei companii de fincaltaminte) prin
documentarea competentelor existente si crearea unui cadru transparent.

Aceste obiective au la baza doua Tntrebari:

1. Dupa absolvirea examenelor finale din cadrul sistemului de Tnvatamant
profesional, un cursant primeste o dovada a calificarii care confirme
competentele acestuia? Cursantul, in timpul examindrii, datorita




limitarilor legate de timp sau capacitate, poate si trebuie sa dovedeasca
doar o mica parte din abilitatile sale profesionale - intrebarea care
ramane fara raspuns este:

Ce abilitdti are un cursant la sfarsitul pregatirii sale?

2. A doua intrebare evalueaza presiunea constanta la care este supusa
invatarea informala din cadrul proceselor de lucru: Pentru a putea
prezenta dovezi empirice in cadrul discutiilor sistemice, valoarea
addugata a unei formari duale, orientata spre proces, comparativ cu
sistemele scolare sau modulare clasice, ar trebui sa fie tangibila si
transparenta. Acest lucru conduce la intrebarea:

Cum pot fi descrise si evaluate competentele?

O alta cale catre dezvoltarea unui instrument care sa asigure transparenta
competentelor a rezultat in timpul desfasurarii proiectului din activitatile
fizice derulate in cadrul companiilor partenere. in continuare sunt prezentate
concluziile rezultate in urma rezultatelor obtinute in cadrul pachetelor de
lucru finalizate in primii doi ani de desfasurare a proiectului:

Primul pas a reprezentat identificarea sferelor de activitate relevante in
fabricatia industriala a Tncaltamintei. Din punct de vedere metodic, acest lucru
a fost realizat prin intervievarea expertilor din cadrul companiilor partenere:
Germania (DE) - Rosenheim (Gabor) si Pirmasens (ISC), Romania (RO),
Portugalia (PT) si Spania (ES); aceste sfere de activitate au fost validate in
timpul analizei posturilor de invatare.

Sfere principale

ICSAS Croit Cusut Formarf: Talpuit Finisare
spatiala

Sfere periferice

Dezvoltare Planificarea

ICSAS Design tehnolog productiei

Asigurarea calitatii

Tabelul 8: Sferele actualizate pentru Confectioner incaltdminte

Al doilea pas a reprezentat analizarea posturilor de Tnvatare (metodologia si
rezultatele detaliate sunt prezentate in documentul ICSAS 2018a) din cadrul
companiilor Carité (PT), Gabor (DE) si Papucei (RO). Un exemplu de analiza
este prezentat in Capitolul 2. Rezultatul principal al analizelor a fost acela ca,
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datorita metodelor de productie similare, toate statiile de Tnvatare din cadrul
celor trei companii au un potential de invatare ridicat si comparabil. Astfel,
este important sa ne asiguram ca aceste resurse sunt valorificate pentru
formarea profesionala a ucenicilor. Analizarii posturilor de invatare a avut ca
scop elaborarea in cadrul unor ateliere de lucru, la care au participat
reprezentanti ai partilor interesate din PT si RO, a unui curriculum optimizat
pentru statiile de fTnvatare din cadrul unei companii de Tncaltaminte.
Dezvoltarea unor continuturi de invatare coerente a avut o importanta
primara. Cu toate acestea, acest curriculum (Captolul 3) prezinta doar un
exemplu de organizare si implementare a instruirii ucenicilor. In practics,
planurile individuale de instruire pot varia datorita conditiilor/restrictiilor
impuse de specificul proceselor de fabricatie. De asemenea, competentele
ucenicilor nu pot fi dezvoltate simultan. De exemplu, daca o companie are
mai multi ucenici, o parte ar putea incepe programul de instruire in atelierul
de ,Croire a reperelor” si 0 alta parte in atelierul de ,Asamblare prin coasere”.
O a treia etapa, reprezentata de evaluarea formativa a competentelor pe
parcursul programului de instruire, daca este realizata corespunzator, poate
fi utilizata ca si instrument de control pentru planificarea ulterioara a instruirii
ucenicilor.

5.2 Dimensiunile evaluarii competentelor

Pentru evaluarea competentelor, un numar de dimensiuni trebuie luate in
considerare. In plus fatd de aspectul central, ale cirui competente urmeaza
sa fie evaluate si prezentate in mod transparent, trebuie sa se raspunda la
urmatoarele Tntrebadri:

e Pentru cine ar trebui sa devina competentele transparente?

De exemplu, posibilii utilizatori ar fi cursantii, formatorii, instructorii, tutorii,
HR, institutiile nationale si internationale VET (de exemplu, Institutul Federal
German pentru Educatie si Formare Profesionala - BIBB), Camerele de Comert
si Industrie, universitati) sau sistemul national si international de ocupare a
fortei de munca. Raspunsul la aceastd intrebare are consecinte directe asupra
modului de formulare a competentelor (nivel de aplicare si de abstractizare).

e Cum sunt evaluate competentele?

De exemplu, ca si instrumente sau proceduri de evaluare ar putea fi utilizate:
chestionare, observatii si discutii, sarcini de testare, sarcini practice de lucru.



Tn acest sens, este important s& gasim un echilibru rezonabil intre efortul de
a colecta datele si calitatea acestora. Astfel, daca numarul de cazuri este mare
(studii la scara largd, cum ar fi studiul Pisa), cu siguranta, competenta nu poate
fi dezagregata si descrisa in aceeasi masura ca si pentru studiile de caz
calitative individuale in care incertitudinile cu privire la reprezentativitate ar fi
legitime.

e Cum sunt evaluate abilitatile?

Este acceptata o simpla confirmare pozitivd sau negativa a existentei unei
competente prin formularea unor enunturi cantitative si calitative/descriptive
sau calitative/orientate spre performanta. O simpla evaluare da / nu sau o
evaluare cantitativa creste claritatea, dar reduce semnificativ valoarea
informativa. Este greu de definit si interpretat ce ar reprezenta 100% (un
expert in domeniu, un bun stagiar?), precum si de stabilit un prag pentru ,da".
Prin urmare, In ciuda subiectivitatii evidente, scalele calitative sunt mai
semnificative. Astfel, se pot distinge doua tipuri: pe de o parte, scari calitative
/ descriptive (vezi, de exemplu, Markowitsch si colab., 2006), in care gradul de
competenta este diferentiat in functie de dificultatea sarcinilor, de exemplu,
de la ,pur si simplu la termen”, , faceti ajustarile necesare ”, ,luati masuri de
precautie” si pana la ,dezvoltati de noi proceduri”; pe de alta parte, nivelurile
calitative/orientate spre performantd, In care implementarea completa si
profesionala a unor actiuni complexe reprezinta un punct de referinta fix.
Descrierea gradului de dobandire a competentelor se face in raport cu acest
punct de referinta, ceea ce inseamna ca pentru o anumita activitate practica
se precizeaza clar daca ucenicul ,are nevoie de ajutor practic”, ,are nevoie de
instructiuni”, ,lucreaza sub supraveghere” sau ,lucreaza independent”.

e La ce nivel de abstractizare ar trebui sa fie dobandite competentele?

Urmatorul subcapitol este dedicat acestei intrebari centrale.

5.3 Nivelul de evaluare a competentelor

Figura 39 prezinta nivelurile teoretice posibile de evaluare a competentelor.
Axa y reprezinta doua dimensiuni (in continua crestere): atat gradul de
abstractizare cat si specificitatea. In timp ce primele doud niveluri de sus
(Competente profesionala si Sfere de activitate), cat si ultimele doua de jos
(Cunostinte / Abilitati si sarcini de lucru) trebuie sa fie intelese la modul
general, nivelele intermediare (Procese de lucru si Componente ale
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proceselor de lucru - tact) se caracterizeaza prin specificitate lor datorita
modului de organizare a lucrului.

Competente
vocationale

SEEN Sfera 2 Sfera 3

Procese de Procese de Procese de
lucru (LS) lucru (LS) lucru (LS)

. Componente
le proceselor
de lucru/tact

Componente
ale proceselor
de lucru/tact

Componente
le proceselor
de lucru/tact

Componente
le proceselor
de lucru/tact

Sarcini de Sarcini de Sarcini de Sarcini de Sarcini de
lucru lucru lucru lucru lucru

Cunostinte Cunostinte Cunostinte  Cunostinte Cunostinte Cunostinte
/ Abilitati £/ Abilitati &'/ Abilitati 4 / Abilitati &'/ Abilitati 4 / Abilitati

Figura 39: Nivele posibile de evaluare
Pe baza acestei reprezentari grafice, pot fi stabilite urmatoarele principii:

1. Teoretic, toate nivelurile prezentate Tn Figura 39 ar putea fi utilizate
pentru evaluarea competentelor (cu exceptia celui mai scazut nivel,
unde ar fi dificil sa vorbim de competente).

2. Elipsele utilizate nu trebuie sa fie intelese nici ca blocuri de
constructie, nici ca sumative (in sensul ca sarcinile de lucru au ca
rezultat un proces de lucru) si nici ca fiind liniare, in sensul ca zonele
partiale (modulele) ar putea fi separate. Nivelurile trebuie considerate
ca fiind relationale (nu functionale). Dobandirea unora dintre
elementele nivelului inferior este o conditie necesara, dar nu
suficienta pentru urmatorul nivel superior.

3. Ca si constructie holistica, sub nivelul sferelor de activitate,
competenta vocationald nu poate fi evaluata intr-un mod relevant
(clase de sarcini identice din punct de vedere functional, sarcini
similare structural).

4. Tn mod ideal, este de dorit o evaluare a competentelor la nivelul
sferelor de activitate; datorita abstractivitatii si complexitatii sferelor



de activitate, evaluarea poate fi realizata doar prin comparatie cu un
operator experimentat.

5. Datorita specificului lor, componentele proceselor de lucru nu sunt
potrivite pentru evaluarea competentele; in cazul ucenicilor care nu
sunt familiarizati cu procesele specifice ale unui post de lucru, aceste
componente nu pot oferii transparenta.

6. Sarcinile de lucru, cum ar fi pregatirea unui loc de munca sau
pregatirea pieselor pentru prelucrarea ulterioara, inclusiv organizarea
si asigurarea calitatii, reprezinta cele mai mici actiuni complete care
nu tin de specificul unui post de lucru si nu sunt diferentiate prin
cunostinte, abilitati si competente.

5.4 Instrumentul

5.4.1 Introducere despre 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 reala 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.

In vederea facilitarii procesului de instruire la locul de munca (WBL) se
recomanda sa se aplice metode eficiente de comunicare intre tutorele de
practica 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.

In 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.
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Modul de utilizare a matricelor: Pentru a obtine un feedback cu privire la
evolutia procesului de invatare a fiecarui elev / ucenic, trebuie sa se marcheze
casuta specifica nivelului de autonomie pe care elevul l-a atins dupa
parcurgerea fiecarei etape de lucru (se alege unul dintre cele patru calificative:
necesita asistenta / necesita 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.

In 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 in functie de proces si
operatiile de lucru din fabrica sau departamentul in care are loc instruirea.

Tabelul 9 prezinta o schita a matricei de evaluare a competentelor in cazul
sferei de activitate "Croirea Reperelor” (Subcapitolul 2.5.1 si Capitolul 4).

5.4.2 Matricea

Domeniu de activitate: Croire

Etapa de lucru : |Croire manuala, inclusiv:

Citirea siintelegerea fisei de lucru;

Pregatirea materialelor [...];

Efectuarea operatiei si solicitarea de sprijin (daca este necesar);
Autocontrolul calitatii si identificarea posibilelor defecte;

Pregatirea componentelor si a semifabricatelor pentru etapa urmatoare;
Cunostinte despre materiale;.

Colaborare si interactionare cu alti colegi;

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

Evaluare
Necesita asistenta Necesita Necesita Independent
instructiuni supraveghere
Ol O O O

Locatie, Data Semnatura




Etapa de lucru:

Croire semiautomata- prese de croit

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

Evaluare
Necesita asistenta Necesita Necesita Independent
instructiuni supraveghere
U] (] (] (]
Locatie, Data Semnatura

Etapa de lucru:

Croire automata- sisteme CAD-CAM

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

Evaluare
Necesita asistenta Necesita Necesita Independent
instructiuni supraveghere
O O O O
Locatie, Data Semnatura
Etapa de lucru:: |Egalizare

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

Evaluare
Necesita asistenta Necesita Necesita Independent
instructiuni supraveghere
[ o U U
Locatie, Data Semnatura
Etapa de lucru: |Marcare

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

Evaluare
Necesita asistenta Necesita Necesita Independent
instructiuni supraveghere
] o U U
Locatie, Data Semnatura
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Evaluare finala (in cadrul acestui departament)

Croirea reperelor; inclusiv efectuarea tuturor etapelor enumerate anterior

Evaluare
Are nevoie de mai multa instruire Poate efectua toate sarcinile de lucru,
mai mult sau mai putin, independent
O O
Locatie, Data Semnatura

Tabelul 9: Matricea sferei de activitate ,Croirea reperelor”

In coloana din stanga, companiile partenere, Gabor, Carité si Papucei au
enumerat toate sarcinile de lucru care pot fi atribuite sferei de activitate
,Croirea reperelor”. in concluzie, a fost elaborat o listd a tuturor sarcinilor de
lucru care apartin unei sfere de activitate. Pentru fiecare sarcina de lucru
identificata sunt detaliate si descrise abilitatile si cunostintele necesare. Ca si
exemplu este prezentata descrierea pentru operatia de "croire manuala”.
Sarcinile de lucru, spre deosebire de formularea lor scurta si orientata asupra
activitatilor, acopera fiecare o actiune completa, impreuna cu cunostintele
necesare si competentele interdisciplinare cheie.

Utilizarea matricelor de evaluare a competentelor este caracterizatda de
urmatoarele elemente esentiale: Persoanele dintr-un anumit departament
responsabile cu formarea ucenicilor (tutorii) evalueaza competentele
acestora Tn comparatie cu activitatea lucratorilor experimentati; Scara
selectatd, care contine patru niveluri, reprezinta diferitele forme de cooperare
in cadrul colectivului de lucru si implicit increderea intrun potential viitor
coleg.

Informatiile cu privire la evaluarea sarcinilor de lucru si data confirmarii sunt
transparente pentru formatorul sau profesorul care insoteste stagiarul intreg
parcursul cursului de formare organizat in cadrul unui anumit departament,
dar si pentru un tutorii din departamentele ulterior. De exemplu, poate fi
identificat daca un stagiar a intalnit o anumita sarcina de lucru in urma cu mai
multe luni si dacd in cadrul acelui departament sunt realizate doar variante
simple ale acestei sarcini de lucru. Cu aceste informatii, sarcinile de lucru din
cadrul unui nou departament, similare cu cele din departamentele anterioare
pot fi adaptate la nivelul de invatare al cursantului.




Cel mai important aspect al acestui instrument este acela ca evaluarea si
implicit responsabilitatea confirmarii competentelor dobéandite este
transferata in cadrul grupului de operatori experimentati, insemnand ca nu
exista situatii In care examinarea este realizata superficial de catre evaluatori
externi. Operatorul experimentat confirma calitatea activitatii cursantului
prin semnatura.

La finalul instruirii in cadrul unui anumit departament, ar putea fi important
sa evaluam daca stagiarul poate lucra independent sau daca mai are nevoie
de sprijin suplimentar. Tn acest scop, tutorul poate evalua stagiarul in ultimele
saptamani de instruire sau pe parcursul instruirii, solicitdndu-i acestuia
realizarea unei anumite sarcini de lucru specifice din cadrul departamentului
si evaluand modului de realizare a acesteia.

Matricele de evaluare care sunt completate ar trebui sa fie pastrate de catre
stagiar, la dispozitia instructorului / profesorului si nu trebuie sa inlocuiasca
examenele care fac parte din evaluarea finala.

Dupa finalizarea instruirii, aceste matrice de evaluare pot avea valoare
addugata dubla: pe de o parte, certificatele pot fi utilizate in cadrul companiei
ca dovada a capacitdtii de lucru in cadrul sferelor de activitate, astfel,
formarea unui operator fiind mai facila, puténd realiza sarcini de lucru cu
dificultate mai ridicata intr-un timp mai redus.

Pe de alta parte, acest instrument permite o transparentad ridicata in cazul
aplicarii pentru un loc de munca: daca un muncitor calificat, care a fost instruit
intr-una din companiile partenere, solicitad un loc de munca la o altda companie,
diploma lui va reprezenta cu siguranta o preconditie necesara - de exemplu,
angajatorul ar putea fi mai putin interesat de evaluarea finala a candidatului
in cadrul departamentului de Cusut, ¢i mai degraba sa fie interesat de
competentele dobandite in sfera de activitate pentru care urmeaza sa fie
recrutat, de exemplu la "Croit”, iar instrumentul nostru face ca acest lucru sa
fie transparent si usor de inteles.
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5.5 Rezumat si perspective viitoare

In Tabelul 10, sunt prezentate dimensiunile detaliate in sectiunea 5.2.
Coloanele 2 - 4 descriu posibile utilizari a rezultatelor evaluarii competentelor
- dar sunt posibile si alte utilizari.

O prima varianta a acestui model (prima etapa a procedurii descrise in
sectiunea 5.4) este evidentiata in tabel cu albastru deschis: O prezentare
transparenta a competentelor ucenicilor pentru cei implicati directin procesul
de formare (formatori, profesori, ucenici, tutori). Ca nivel de abstractizare, s-
au ales sarcinile de lucru, deoarece acestea pot fi evaluate in mod cuprinzator
de catre operatorii calificati, pe de o parte, iar pe de alta parte, nu au inca
caracteristici specifice unui produs sau proces de lucru. In final, evaluarea se
realizeaza prin observatie si discutii suplimentare, care conduc la o evaluare
calitativa orientata spre performanta.

Dimensiunea |Posibile utilizari
evaluarii
competentelor

Utilizator Instructor / | Tutor Companie Institutii VET
ucenic
Nivel Sfere de Proces Componente ale [Sarcini de lucru
activitate procesului de
lucru
Mod de Chestionare |Observare Test Sarcind practica
colectare a
datelor
Mod de Da/Nu Cantitativ Calitativ- Calitativ-orientat
evaluare descriptiv spre performanta

Tabelul 10: Integrarea in dimensiunile evaludrii competentelor

A doua varianta, prezentata pe scurt in ultima sectiune, este marcata cu
albastru mediu: daca pentru o anumita sfera de activitate un ucenic este
capabil saindeplineasca sarcinile esentiale de lucru independent sau cel putin
sub observatie, poate dobandi un ,certificat”, care poate fi utilizat de catre alte
companii din domeniu sau din domenii conexe.

Cu este marcat elementul matricial ,institutii de formare
profesionala” si reprezinta o motivatie pentru a analiza daca aceasta abordare
a evaluarii competentelor poate deveni un element de evaluare a
competentei atunci cand se compara eficienta sistemelor VET.






6 Raport de experienta si SWOT

6.1 Germania

6.1.1 Introducere

Spre deosebire de Romania si Portugalia, unde invatarea bazata pe munca
(WBL) se considera o inovatie in sectorul productiei de incadltaminte, in
Germania acest tip de invatare este practicat de zeci de ani. Acest lucru se
intampla si Tn cadrul fabricii de incaltaminte Gabor din Rosenheim, unde in
fiecare an sunt angajati, in medie, cinci ucenici care sunt instruiti in
conformitate cu reglementarile relevante, si anume ,Ordonanta de formare
profesionala pentru producatorii de Tncaltaminte” (,Verordnung Uber die
Berufsausbildung zum Schuhfertiger und zur Schuhfertigerin“, BIBB 2017).
Ucenicii din sectorul incaltamintei petrecin jur de 4.500 de ore in companie si
1.000 de ore in cadrul scolii de formare profesionala timp de 3 ani de invatare
(ceea ce reprezinta aproximativ 20% din perioada totala de pregatire).

Tn contextul proiectului ICSAS, instruirea ucenicilor s-a efectuat timp de un an,
avand drept scop testarea si evaluarea manualelor (capitolul 4) si a matricelor
de evaluare (capitolul 5.4) dezvoltate in etapele anterioare.

Gabor descrie instruirea astfel: "Invatarea operatiilor manuale este esentiald
pentru o cariera profesionala Tn sectorul incaltdmintei. Ucenicul invata sa
produca incaltaminte de Tnalta calitate in conformitate cu tendintele modei.
In plus, pe langad operatile manuale, instruirea include, de asemenea,
utilizarea de masini si tehnologii moderne CAD. Lucrul cu numeroase
materiale, cum ar fi pielea si alte materiale pentru captuseald, este deosebit
de interesant. In faza de prototipare avem modele de inciltdminte alcatuite
din aproximativ 250 de repere individuale in vederea asamblarii cdrora este
necesara parcurgerea unor procese tehnologice alcatuite din peste 140 de
pasi. Dupa controlul si finisarea calitatii, Tncaltamintea este pregatita pentru
expediere si vanzare."




6.1.2 Programul de ucenicie in cadrul Gabor

In cadrul Gabor, ucenicii parcurg toate departamentele, conform unui plan
intern de formare:

1. Primul an de instruire | 2. Al doilea an de instruire 3. Al treilea an de instruire

3 luni croire 3 luni talpuit 3 luni dezvoltare
3 luni coasere 3 luni finisat tehnologica talpi
3 luni gradare 3 luni proiectarea 3 luni dezvoltare
3 luni formare spatiald | @nsamblului superior tehnologica CAD
3 luni proiectare si 3 luni pregatire
modelare suplimentara in functie de
necesitata
3 luni pregatire pentru
examenul final

Tabelul 11: Plan intern de formare

Planul de pregatire practica este flexibil, ceea ce permite adaptarea
individuald a acestuia In functie de necesitatile ucenicilor si nivelul lor de
pregatire. Este de remarcat faptul ca in cadrul firmei Gabor din Rosenheim cel
putin un angajat din fiecare departament detine Ordonanta privind
Aptitudinea Formatorilor (AeVO 2009), iar ucenicii au posibilitatea sa viziteze
si sa cunoasca timp de cateva saptamani facilitatile de productie din Slovacia
si / sau Portugalia.

6.1.3 Raport de experienta

Continutul si forma documentelor pentru sprijinirea formatorilor companiei,
cum ar fi cele 11 manuale (capitolul 4), sunt foarte apreciate si sunt utilizate
la nivel intern de catre formatori si ucenici.

"

Matricele (capitolul 5.4) sunt utile Tn mod special pentru ,sferele de activitate
de baza. O astfel de evaluare este mai putin importanta pentru sferele
periferice. In ceea ce priveste asigurarea calitatii / cercetarea si dezvoltarea,
ucenicii nu ar putea sa indeplineasca sarcinile specifice acestor departamente
in mod independent. In Figura 40 si Figura 41 sunt prezentate doud exemple
de fise de evaluare completate in cadrul pilotarii.
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Figura 40: Evaluare pentru sfera de bazd ,Coasere”

Arbeitsschritt: Chemische Tests durchfiihren, beispielsweise

Bestimmung der in Dichlormethan |éslichen Substanzen in Leder sowie des Gehalts an freien
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Figura 41: Evaluare pentru sfera “Asigurarea calitatii” (format nou)

Aceste evaluari facute in timpul pilotarii pot fi vazute drept o confirmare
suplimentara a estimarilor facute privind parcurgerea sferelor de activitate
prevazute de Cadrul Sectorial al Calificarilor (SQF) specifice pentru profilul
ocupational german al producatorului industrial de Tncaltdminte (cap. 106).

Totodata, in urma pilotarii s-a hotarat ca gradul de independenta trebuie sa
fie acordat nu pentru fiecare sub-activitate, ci pentru fiecare activitate de baza
specifica unei anumite sfere. Acest feedback a conditionat (printre altele) o
reproiectare a matricelor (Capitolul 5.4).

O valoare adaugata a matricelor a fost vazuta in posibilitatea utilizarii acestora
pentru comunicare dupa sederea ucenicilor in strainatate.

Un alt exemplu de bunad practica este ca interviurile formative completate la
finalul instruirii Intr-un departament nu au fost folosite doar pentru a trece in
revista evolutia ucenicilor, ci si pentru a conveni asupra obiectivelor de




dezvoltare, profesionale si sociale, pentru urmatoarea perioada, precum se
poate vedea in Figura 42:
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Figura 42: Obiective de dezvoltare
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6.1.4 SWOT

Analiza SWOT a programului de uceniciei din cadrul Gabor, Germania

PUNCTE TARI ‘ PUNCTE SLABE

e Principiul vocational: calificari e Instruirea este organizata de sectorul
recunoscute Tn toatd Germania privat: in perioade mai dificile din
e Sistemul dual, ca atare, asigura punct de vedere economic, exista
angajamentul companiilor si ofera riscul ca numarul de ucenici sa fie
un echilibru bun intre rezultatele redus
specifice si generale ale invatarii e Cooperarea cu scoala profesionala
e bunaimagine a educatiei si formarii poate fi extinsa
profesionale e Permeabilitate scazuta la formare
e Participarea multor parti / institutii academica (HE)
interesate e Multi parinti nu stiu ca este posibila
¢ Un sistem CVET puternic instruirea Tn acest sector

e Flexibilitatea interna a programelor
de invatamant

e Existenta formatorilor in toate
departamentele

e Atmosfera colegiala

e Posibilitatea implementarii uceniciei
in strainatate
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OPORTUNITATI \ AMENINTARI

« Imbunatatirea relatiilor de e Tendinta catre educatia academica
cooperare cu scoala o Efecte neclare ale digitalizarii,: locuri

e Integrarea noilor cerinte / de munca mai pretentioase, dar si mai
tehnologii Tn profilurile de munca putin demne
existente e Situatia economica: Lloyd din

e Dezvoltarea digitald permite noi Suhlingen, un mare producator de
medii si forme de invatare incaltaminte tocmai a inchis site-ul

german

Tabelul 12: Analiza SWOT Germania



6.2 Romania

6.2.1 Introducere

Raportul despre experienta pilotarii programului de invitare bazatd pe
munca (Work based learning -WBL) in Romania serveste reprezinta un
exemplu de ,bune practici aparente” pentru alte companiile de incaltaminte.

Pilotarea WBL se bazeaza pe un curriculum in dezvoltare locala (LDC),
denumit ,Tehnologii de fabricatie a Tncdltamintei” si dezvoltat conform
tuturor reglementarilor din Romania de catre Colegiul Tehnic,lon Holban” din
lasi (institutie de invatamant), SC Angela International SRL - Papucei (operator
economic) si Universitatea Tehnica ,Gheorghe Asachi” din lasi (institutie
publica - consultant).

Programul pilot de testare a WBL in Romania a fost implementat in cadrul
companiei de incaltaminte Papucei, a avut o durata de un an, incepand cu
octombrie 2018 si a implicat trei elevi/ucenici din cadrul Colegiului Tehnic ,lon
Holban” din lasi.

Ucenicii s-au confruntat cu procese reale de munca specifice principalelor
sfere de activitate specifice productiei industriale de incaltaminte:

o Sfere debaza (582h): Croit, Pregatit-Cusut, Cusut, Preformare spatiala,
Formare spatiald, Talpuit si Finisare;

e Sfere periferice (72h): Dezvoltare tehnologica, Planificarea productiei,
Design si dezvoltare de produs si Asigurarea calitatii.

Ucenicii au fost evaluati de catre tutorii din cadrul Papucei si progresul lor a
fost documentat. Pentru a imbunatati in continuare activitatea WBL, ucenicii
au fost rugati sa raspunda la un set de intrebariin cadrul unui interviu deschis
care a urmarit evaluarea procesului de invatare.

Rezultatele implementarii WBL in Romania au fost prezentate si analizate in
cadrul unui workshop la care au participat reprezentanti ai TUIASI, Papucei,
Liceului ,lon Holban” si CNDIPT (Centrul National de Dezvoltare a
Invatdmantului Profesional si Tehnic). Expertii si-au exprimat opiniile cu
privire la implementarea WBL, evolutia cursantilor, beneficiile programului si
viitoare colaborari. Rezultatele programului pilot WBL au fost evaluate printr-
o analiza SWOT si sunt prezentate in capitolul final al acestui raport.
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6.2.2 Curriculum dezvoltat local pentru WBL

Procesul de dezvoltate a curriculumului pentru VET este un proces
reglementat de legislatia nationala si metodologiile aferente aprobate de
Ordinul Ministerului Educatiei Nationale (OMEN).

Proiectul ICSAS propune o solutie pentru companiile de incadltaminte care se
confrunta cu un decalaj In ceea ce priveste recrutarea fortei de munca
calificate, in special tineri absolventi ai scolilor VET, prin implementarea unui
program de invatare bazata pe munca (WBL), bazat pe un curriculum
dezvoltat local (LDC) pentru fabricarea incaltamintei. LDC este specific fiecarei
unitati de invatamant profesional si tehnic si este elaborat in parteneriat cu
operatorii economici.

Curriculumul dezvoltat, denumit , Tehnologii de fabricatie a incaltaminte” a
implicat Colegiul Tehnic ,lon Holban” din lasi (Institutie de invatamant), SC
Angela International SRL - Papucei (operator economic) si Universitatea
Tehnica ,Gheorghe Asachi” din lasi (institutie publica - consultant).

Curriculumul Dezvoltat Local pentru WBL, conceput in cadrul proiectului
ICSAS, respecta toate reglementdrile nationale din Romania, a fost verificat si
validat de Consiliul consultativ al proiectului (RO Advisory Board) si aprobat
de Inspectoratul Scolar Judetean lasi.

Acest curriculum a fost studiat in decursul unui an scolar si acopera un total
de 654 ore (9 saptamani x 5 zile x 6 ore = 270 ore / an si 32 saptamani x 2 zile
x 6 ore =384 ore / an) de sesiuni de pregatire practica la operatorul economic.

Anterior pilotarii WBL, a fost semnat un acord oficial intre Colegiul Tehnic
"loan Holban" si compania Papucei.

6.2.3 Selectarea ucenicilor

Ucenicii implicati Tn programul pilot de invatare bazata pe muncd au o
pregdtire de baza in domeniul textile si imbrdacaminte si au fost selectati din
cadrul Colegiului Tehnic ,lon Holban” din lasi in colaborare cu Papucei si
TUIASI. Evaluarea ucenicilor a cuprins trei etape: evaluarea cunostintelor
teoretice in domeniu, evaluarea abilitatilor practice si interviuri. Dintr-un
numadr initial de sase ucenici, au fost selectati primii trei pe baza punctajului
lor total, asa cum este prezentat in Figura 43.
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- NR: 2017-1-DE02-KA202-004174 -

No. Student name Theoretical | Practical | Interviews Total Final
and surname knowledge skills peints Result
L 18 30 20 68 Reserve
2. 14 30 Absent -~ Absent
3. 16 50 20 86 Accepted
4 13 60 20 93 Accepted
S 16 50 20 86 Accepted
6. 15 50 20 85 Reserve

Figura 43: Selectia ucenicilor pentru pilotarea WBL in Romania

6.2.4 Planificarea pilotarii WBL

Faza de pilotare a avut o durata de un an, programata in perioada octombrie
2018 octombrie 2019. Ucenicii au parcurs toate sferele de activitate specifice
fabricarii incaltamintei Tncepand cu 22 octombrie 2018. Avand in vedere
activitatile de invatare-predare ele fiecdrei sfere de activitate, Papucei si

TUIASI au decis urmatoarea distributie (Tabelul 13):
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Tipul sferei Denumirea sferei  Distributie
de activitate de activitate
Sfere de baza | Croit Octombrie - Noiembrie 2018 150
5 saptamani, 5 zile/saptamana, 6 h/zi
Pregatit-Cusut Noiembrie - Decembrie 2018 90
3 saptamani, 5 zile/saptamana, 6 h/zi
Cusut Decembrie 2018 - Februarie 2019 115

1 saptamana, 5 zile/saptamana, 6 h/zi
+7 saptamani, 2 zile/saptamana, 6 h/zi

Preformare si Martie - April 2019 84
Formare spatiala |7 saptdmani, 2 zile/saptamana, 6 h/zi
Talpuit lunie 2019 96
8 saptamani, 2 zile/saptamana, 6 h/zi
Finisat lulie 2019 48
4 saptamani, 2 zile/saptamana, 6 h/zi
Sfere Design Septembrie - Octombrie2019 72
periferice Dezvoltare 6 saptamani, 2 zile/saptamana, 6 h/zi

tehnologica
Asigurarea calitatii
Planificarea
productiei

Tabelul 13: Planificarea sferelor de activitate pentru pilotarea WBL

Programul detaliat al WBL este prezentat in urmatorul Tabelul 14:

January-
Sphere (Week 1 [Week 2 [Week 3 [Week 4 |Week 5 [Week 6 |Week 7 |Week 8 |Week 9 |Februaty
2019

Martch-April [May-June
2019 2019

September-

July2019 | octorer 2019

6 hours/day* |6 hours/day* |6 hours/day* |6 hours/day* (6 hours/day*

No of hours 5x6=30 [5x6=30 [5x6=30 |5x6=30 [5x6=30 |5x6=30 |5x6=30 [5x6=30 |5x6=30 ly ! % ly £ %
7 | weeks=72
Period 22-26 |29 Oct- 5.9 Nov 12-16 [19-23 [26-30 3.7 Dec 10-14 [17-21 [Mondayand |Mondayand |Mondayand [Mondayand |Mondayand
Oct 2 Nov Nov. Nov. Nov. Dec Dec Thursday Thursday | Thursday Thursday  Thursda

Cutting

Pre-stitching

Stitching

Pre-lasting and Lasting
Assembly

Finishing

Technical Development
Production Planning
Design

Quality Assurance

Tabelul 14: Programul detaliat al WBL in Romania

\\N

N
NN




6.2.5 WBL Workshop pentru instruirea tutorilor
Tutorii au un rol central in cadrul programelor de ucenicie:

e transmiterea deprinderilor practice si a cunostintelor teoretice;

e tutorat = sistem de management intern (si transfer) de cunostinte;
e consiliere ucenicilor = responsabilitate sociala

e gestioneaza schimbarile emotionale ale adolescentilor

Tnainte de inceperea programului pilot WBL Tn Romania, tutorii companiei de
incaltaminte Papucei au fost instruiti de reprezentantii TUIASI cu privire la
rolul acestora, obiectivele activitatii de pilotare, continutul manualelor de
instruire, caietele cu exercitii de Tnvatare-predare, sferele de activitate si
modul de planificare si coordonare a WBL (Figura 44).

Figura 44: Workshopul de instruire a tutorilor in Romania

6.2.6 Implementarea programului pilot WBL

Ucenicii au parcurs toate sferele de baza si periferice specifice productiei
industriale a incadltamintei conform programului WBL stabilit si sub
indrumarea tutori din cadrul Papucei si TUIASI.
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Sfere de baza - 582 h

Croit, Pregatit-cusut, Cusut, Preformare-spatiald, Formare spatiald, Talpuit si finisat

Croit

Cusut



Finisat

Figura 45: Parcursul ucenicilor in cadrul sferelor de bazd ale WBL
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Sfere periferice - 72 h

Dezvoltare tehnologica, Planificarea productiei, Design si Asigurarea calitatii

Asigurarea calitatii

Figura 46: Parcursul ucenicilor in cadrul sferelor periferice ale WBL



Intalniri periodice de lucru la TUIASI

Figura 47: Ucenicii in timpul intélnirilor de lucru la TUIASI

Caiete de practica

In plus, ucenicii au completat caiete individuale care contin desene,
esantioane, explicatii si observatii.

£
3l e,

ntry
4pl1g 0, Plreg
"2 gy

Figura 48: Caietele de practicd si prototipuri realizate de ucenici

6.2.7 Asigurarea calitatii

6.2.7.1 Documentarea rezultatelor invatarii

La finalul pregatirii progresul ucenicilor a fost evaluat de catre tutorii TUIASI
si PAPUCEI, folosind Matricele anexate Manualelor ICSAS.
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Pentru toate sferele de finvatare, ucenicii necesita instructiuni sau
supraveghere pentruindeplinirea sarcinile de lucru. Niciunul dintre ucenici nu
a primit calificativul maxim ,independent”. Acest lucru este justificat de varsta
ucenicilor (~16 ani), ritmul lor de invatare Intr-un mediu de lucru concret fiind
mai lent comparativ cu cel al unui adult si de cunostintele lor teoretice limitate
in domeniul productiei industriale de fincdltaminte. Prin urmare, se
recomanda adaptarea numarului de ore alocate pentru WBL in functie de
varsta ucenicilor si de cunostintele lor teoretice. In Figura 49 sunt prezentate
drept exemplu 2 matrice completate pentru Croit si Finisat.

IMtagrares (ompaniion intr wn Mitem de Uceni e tutlensbid

9. Formular de evaluare/ feedback

5. Formular de Evaluare / Feedback

fowems ||/ [ Wrne sens ]

ErAMENE EZAara

ot /
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mascanes repemwior | A | S Pa—— -

horey }

=== 1 [ W Lussd f

n
Project 2017-1. DE02-XAZ02 004174 -
Erasmus+

Figura 49: Exemplu de matrice pentru Croit si Finisat



Principalele concluzii ale evaluarii rezultatelor invatarii sunt prezentate in
urmatorul tabel:

Sfera de Concluzii

invatare

Croit Toti ucenicii au nevoie de instructiuni si supraveghere pentru
croirea manuala si croirea la stanta si au nevoie de asistenta
pentru croirea automata.

Pregatit- Ucenicii pot citi si intelege comenzile de lucru in mod independent,

cusut au nevoie de instructiuni suplimentare si de supraveghere pentru
reglarea masinile de subtiat si egalizat si au nevoie de
supraveghere in timpul executarii majoritatii operatiunilor de
pregatit-cusut.

Cusut Ucenicii au nevoie de instructiuni suplimentare si de supraveghere
pentru efectuarea majoritatii operatiunilor de coasere.

Preformare | Ucenicii pot citi si intelege comenzile de lucru ih mod independent,

si formare pot efectua majoritatea operatiunilor in mod independent sau sub

spatiala supraveghere, dar au nevoie de practica suplimentara pentru a
atinge nivelul cerut de calitate. In ceea ce priveste Talpuirea,
datorita modului complex de operare a utilajelor, ucenicii au
nevoie de instruire suplimentara.

Talpuit Ucenicii pot efectua majoritatea operatiunilor sub supraveghere.

Finisat Ucenicii pot efectua majoritatea operatiunilor, dar au nevoie de
supraveghere si de timp suplimentare de practica pentru a atinge
un nivel ridicat de calitate

Design Ucenicii au nevoie de instruire suplimentard in cadrul sferelor

Dezvoltare periferice deoarece timpul alocat a fost suficient doar pentru a

tehnologicad | intelege principiile de baza.

Planificarea

productiei

Asigurarea

calitatii

Tabelul 15: Principalele concluzii ale evaludrii rezultatelor invatarii

6.2.7.2 Interviuri

Pentru a imbundatati Tn continuare activitatea WBL, dupa parcurgerea fiecarei
statii de nvatare, ucenicii au fost rugati sa raspunda la un set de intrebari in
cadrul unui interviu deschis care a urmarit evaluarea procesului de Tnvatare.
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In cadrul interviurilor au fost adresate urmatoarele intrebari:

Care este statia de invatare parcursa?
Cat timp ati petrecut acolo?
Timpul petrecut a fost prea scurs, prea lung sau suficient? De ce?

Pregatirea teoretica Tnaintea inceperii activitatii in aceasta statie a fost
suficientd? Daca nu, de ce?

Credeti ca s-a folosit intregul potential de invatare al acestei statii?
Daca nu, de ce?

Suportul tutorilor a fost adecvat? Daca nu, de ce?

Comunicarea cu colegii a fost cooperativa? De ce?

Ati facut parte dintr-o echipa de lucru sau ati lucrat individual?
Recomandati experienta din acest departament alor ucenici? De ce?
Ce anume ar putea fi imbunatatit?

Care au fost sarcinile cele mai dificile?

Ati reusit sa va puneti in practica cunostintele teoretice din scoala?
Activitatea practica v-a ajutat sa va imbundatatiti cunostintele
teoretice?

Concluzii principale:

Toate sferele de invatare au fost recomandate ca fiind dinamice si
atractive;

Suportul tutorilor a fost adecvat si toate operatiile au fost explicate in
detaliu;

Timpul alocat a fost considerat suficient pentru Tnvatarea operatiilor
principale;

Activitatilor cu un grad mai mare de complexitate necesita alocarea
unui timp mai mare de aprofundare;

Este necesara practica suplimentara cu privire la reglarea utilajelor;

Practica i-a ajutat sa-si imbundtateasca intelegerea cunostintelor
teoretice;

Operatorii experimentati au fost intotdeauna deschisi sa ofere sprijin
Si asistenta.



Figura 50: Fise de interviu

6.2.8 Analiza SWOT a pilotarii WBL in Romania

Implementarea WBL in Romania a fost analizata in cadrul unui workshop care
a reunit 12 din reprezentanti ai TUIASI, Papucei, Liceului ,lon Holban” si
CNDIPT (Centrul National de Dezvoltare a Invatdmantului Profesional si
Tehnic). Participantii si-a impartasit opiniile cu privire la pilotarea WBL,
progresul ucenicilor, beneficii si colaborari viitoare. Rezultatele analizei SWOT
realizate in cadrul atelierului sunt prezentate in urmatorul tabel:

Puncte tari Puncte slabe

e Obiectivele CDL au fost atinse - e Timpul estimat si orele alocate
CDL a fost dezvoltat si pentru unele dintre departamente:
implementat cu succes, ucenicii au prea multe sau prea putine ore; de
parcurs toate sfere de activitate ale exemplu: au fost prea multe ore
WBL si pot fi angajati intr-o pentru croit si cusut, in timp ce
companie de incaltaminte; pentru formare spatiala si talpuit
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e Proiectul a facilitat colaborarea
dintre Scoala Tehnica - Industrie -
Universitate;

e Manuale de instruire si manuale
de invatare-predare au o valoare
deosebita, atat pentru companie,
cat si pentru scoala;

e Portofoliile elaborate de cursanti
au rol didactic;

e Impact social: comparatie intre
atelierul scolii si fabrica; integrarea
n echipele de lucru, contactul cu
lucratorii din companie;

e Eleviiinvata cum sa urmeze un
program, sa respecte ierarhia, sa
fie punctuali, sa comunice cu
colegii, sa urmeze sarcinile de
lucru;

e  Programul de instruire si
manualele sunt foarte utile atat
pentru scoala, cat si pentru
companii.

Oportunitati

e Programul WBL poate fi
implementat cu succes Tn companii
de Tncaltaminte si scoli tehnice din
alte regiuni din Romania;

e Papuceisi Liceul ,lon Holban" vor
continua sa Tsi dezvolte si
consolideze colaborarea in
urmatorii ani;

e Liceul ,lon Holban" va folosi
rezultatele proiectului pentru a-si
promova oferta educationala si
pentru a atrage studentii din
gimnaziu.

ar fi nevoie de mai multe ore;
Explicatia principala este
reprezentata de diferenta dintre
gradul de dificultate al operatiilor si
varsta stagiarilor (foarte tineri, ~16
ani). Numarul maxim de ore impus
de legislatia nationala trebuie
respectat, dar orele pot fi realocate
intre departamente;

Sferele periferice: trebuie facuta
doar o introducere generala
asupra acestor departamente, de
cateva ore, iar orele ramase ar
trebui alocate celorlalte
departamente. De exemplu, pentru
proiectarea incaltamintei sau
dezvoltarea tehnica, sunt necesare
mult mai multe ore.

Amenintari

Modificarile legislatiei din Romania
sunt imprevizibile;

Sistemul educational dual din
Romania nu este pe deplin
functional;

Motivatia tinerei generatii
romanesti este in general scazuta,
iar interesul lor este greu de captat
si mentinut;

Tabelul 16: Rezultatele analizei SWOT




6.3 Portugalia

6.3.1 Introducere

Acest raport are drept scop prezentarea actiunilor de pilotare desfasurate in
cadrul companiei Carité, si anume:

e Prima actiune de pilotare - pentru sferele de baza (croire, Imbinare
prin coasere, formare spatiald, talpuit si finisare)

e A doua actiune de pilotare - pentru sferele periferice (design,
proiectare si dezvoltare de produs)

Scopul acestor actiuni pilot este de a oferi companiei o experienta de invatare
bazata pe munca si oportunitatea de a obtine la inceput o impresie practica
asupra modului in care functioneaza acest sistem de invatare.

Din acest motiv, ucenicii companiei au fost implicati in pilotare o perioada
suficient de lunga pentru a fi o experienta semnificativa si profunda.

Tutorii au fost pregatiti si asistati pentru acest rol cu ajutorul materialelor
didactice dezvoltate in etapele anterioare pilotarii.

Intreaga actiune de pilotare a fost supravegheatsd de partenerii portughezi
CTCP si CFPIC.

e Descrierea pilotdrii in cadrul companiei Carité - durata, statiile de
invatare, numarul de ucenici

e Instruirea tutorilor - workshop

e Planul actiunii de pilotare - programarea distributiei orelor pentru
fiecare statie de invatare

o Dovada desfasurarii activitatilor (fotografii)

e Evaluarea
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6.3.2 Actiunea de pilotare 1 - sferele de baza

6.3.2.1 Descrierea pilotdrii in cadrul companiei Carité

e Durata totala: 1000 ore
e Teorie =250 ore
e Practica =750 ore
o Inceput: 10/2018 Sfarsit: 05/2019
e Profil ocupational: Operator in fabricatia incaltamintei / nivelul 2

e Numadrul de ucenici - Prima actiune de pilotare a inceput in statia de
invatare “Croire” la care au participat 8 ucenici. Dupa aceasta statie, a
trebuit sa se faca o selectie, tinand cont de imposibilitatea companiei
de a stagna activitatea tuturor ucenicilor, deoarece a inceput o
perioada de munca intensa. S-a definit apoi ca doar 2 ucenici vor
continua cu statiile de invatare ramase.

e Statiile de invatare parcurse in prima pilotare: croire, pregatire pentru
coasere, imbinare prin coasere, formare spatiala, talpuire, finisare.

6.3.2.2 Instruirea tutorilor - Workshop
In luna octombrie, Tnainte de a incepe pilotarea, au fost organizate doud
workshop-uri de formare a tutorilor::

Workshop 1
“Comunicare si Leadership”

Data: 16/10/2018

Loc: Carité

Formator: Ana Rodrigues
Stagiari: Tutorii
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Workshop 2
“Metodologia de formare in
proiectul ICSAS”

Date: 25/10/2018

Place: Carité

Formator: CTCP + CFPIC
Stagiari: Tutorii

6.3.2.3 Planificarea Actiunii de Pilotare 1

Mai jos este prezentat planul primii actiuni de pilotare desfasurate in cadrul
companiei Carité. Planul include distributia numarului total de ore in functie
de complexitatea statiei de invatare, si respectiv distributia numarului de ore
de teorie si practica in contextul unei statii.

Statia de Tnvitare: CROIRE \

Teorie: CFPIC =50 ore
Practica: CFPIC + Carité = 150 ore
Total = 200 ore

Modulul Durata (ore) Locul
desfasurarii
8431 | Procese sitehnici de croire a reperelor 50 Carité
Activitati practice la locul de munca: 150 Carité
e Aplicarea tehnicilor de croire a +
fncaltamintei pe diverse repere si Monitorizare
materiale de catre
e Croirea diferitelor modele de CTCP
fncaltaminte CFPIC
e Egalizarea si dantelarea reperelor
e Stampilarea si marcarea reperelor
croite
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Statia de invatare: PREGATIRE PENTRU COASERE S| COASERE:
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Teorie: CFPIC =100 ore
Practica: CFPIC + Carité = 300 ore
Total = 400 ore

repere de incaltaminte
e Particularitati de coasere a
diferitor modele de incaltaminte

Modulul Durata (ore) Locul
8436 | Subtierea, perforarea siintarirea 50 Carité
reperelor incaltamintei
8440 | Procese si tehnici de imbinare prin 50 Carité
coasere a reperelor Incaltamintei
Activitati practice la locul de munca: 300 Carité
e Materiale si echipamente +
e Operatii de indoire siinsemnarea Monitorizare
e Pregatirea pentru coaserea de catre
diferitor modele de incaltaminte CTCP
e Aplicarea tehnicilor pe diverse CFPIC

Statia de fnvatare: FORMARE SPATIALA, TALPUIRE, FINISARE

Teorie: CFPIC =100 ore
Practica: CFPIC + Carité = 300 ore
Total = 400 ore

Modulul Durata (ore) Locul
8444 | Formarea spatiala si aplicarea talpii 50 Carité
8448 | Finisarea incaltamintei 50 Carité
Activitati practice la locul de munca: 300 Carité
e Aplicarea si preformarea +
bombeului si a staifului rigid Monitorizare
e Pregatirea suprafetelor talpilor sia de catre
fetelor pentru talpuire cTcp
e Fixarea talpilor pe fetele CFPIC

incaltamintei

e Talpuirea diferitor modele de
incaltaminte

e Controlul calitatii siambalarea
incaltamintei

Tabelul 17: Actiunea de pilotare 1 in cadrul Carité
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Organizarea activitatilor teoretice/practice la locul de munca

Mai jos este prezentat un exemplu de program de desfasurare a actiunilor de

pilotare in cadrul companiei Carité - in primele doua zile ale saptamanii (luni
si marti) se desfasoara pregatirea teoretica (CFPIC), iar in restul saptamanii
ucenicii sunt repartizati Tn departamentele specifice statiilor in curs de
invatare, fiind supravegheati de tutorii din cadrul companiei.

In exemplul prezentat, pentru luna decembrie / 2018, statiile de invatare in
curs de desfasurare sunt croirea si pregatirea pentru coasere.

Seg Ter

(8:30 - 12:00 Processos & tcnicas de corte de o | [8:30 - 12:00 Operagoes de facear, vazar & de
‘Salla: SFME Turma: na| |Sala: SFME Turma: na,

14:00 - 17:30 Processos € técnicas de corte de || [14:00 - 17:30 Operagoes de facear, vazar e de 1

Sala: SFME Turma: na| |Sala: SFME Turma: na,
3 4
(8:30 - 12:00 Processos & técnicas de corte de o | [8:30 - 12:00 Operagdes de facear, vazar & de
Sala: SFME Turma: na| |Sala: SFME Turma: na,
(14:00 - 17:30 Processos e técnicas de corte de | [14:00 - 17:30 Operagdes de facear, vazar e de
\5ala: SFME Turma: na| |Sala: SFME Turma: na
10

(8:30 - 12:00 Processos & tecnicas de corte de | [8:30 - 12:00 Operagdes de facear, vazar & de
\Sala: SFME Turma: nal |Sala: SFME Turma: na|
14:00 - 17:30 Processos e thcnicas de corte de || [14:00 - 17:30 Operagdes de facear, vazar e de
Sala: SFME Turma: na| |Sala: SFME Turma: na,
17 18
(8:30 - 12:00 Processos & téenicas de corte de o | [8:30 - 12:00 Operagdes de facear, vazar e de
‘Sala: SFME Turma: na| |Sala: SFME Turma: na|
(14:00 - 17:230 Processos & técnicas de corte de | |[14:00 - 17:20 Operagdes de facear, vazar & de

Sala: SFME Turma: nz| |Sala: SEME Turma: na

24

31

Figura 51: Organizarea instruirii la Carité

6.3.2.4 Evidente ale Actiunii de Pilotare 1

Dezembro 2018
Qua

12

19

26
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Finisare
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6.3.2.5 Videoclipuri
Au fost realizate doua videoclipuri de prezentare al acestei pilotari.
Videoclipurile pot fi vizualizate pe site-ul web al proiectului.

6.3.2.6 Materiale didactice: manuale pentru ucenici si tutori
Urmatoarele manuale au fost prezentate si puse la dispozitia tutorilor pentru
a sprijini pregatirea si implementarea pilotarii:

e Croire

e Pregdtire pentru coasere

o Imbinare prin coasere

e Pregatire pentru formare spatiala

e Formare spatiala

e Talpuire

e Finisare

6.3.2.7 Evaluare/Feedback
Conform metodologiei, au fost utilizate urmatoarele instrumente formale de

evaluare:

A. Instruireateoretica - Grila de evaluare - completata de catre tutori (CFPIC).

\L—'ﬁﬁ L 6shg

AVALIAGAO DA UFCD

AVALIAGAO DA UFCD

e o

s musen e ssas el %

Figura 52: Instruire teoreticd - Grild de evaluare
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7 7

invatare - completata de catre tutori.

Project 2017.1.0€02-KA202-004174

- Erasmus+

Figura 53: Instruire la locul de muncad - Grild de evaluare

Interviu cu fiecare ucenic la sfarsitul fiecarei statii de
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5. Acha que todo o potencial de aprendizagem da estagio foi utilizado? Se ndo, orqué?
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6. O tutor apoiou-o de forma adequada? Se ndo, porqué?

A S, quee oo ABL AREORRGMR poson
b

Project 2017-1-DE02-KA202-004174

- Erasmus+

Figura 54: Formulare de interviu
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invatare.

7. Considera que a comunicagdo com os colegas foi cooperativa? Se nio, porqué?
A 0 SRRURIDENS \ENEN
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8. Recomendaria a sua experiéncia de aprendizagem nesta EA a outros aprendizes?
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experiéncia de aprendizagem nesta EA?

Project 2017-1-DE02-KA202-004174

- Erasmus+

Formarea la locul de munca - Grila de evaluare pentru fiecare statie de
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6.3.3 Actiunea de Pilotare 2 - sferele periferice

6.3.3.1 Descrierea pilotdrii in cadrul companiei Carité

Durata totala: 40 ore
Inceput: 10/2019 Sfarsit: 11/2019
Teorie/practica la locul de munca

Numadrul de ucenici - Tn a doua pilotare au participat 6 tineri
colaboratori ai companiei Carité, angajati in departamentul de
proiectare si dezvoltare de produse.

Statiile de invatare parcurse in a doua pilotare: design, proiectare si
dezvoltare de produs

6.3.3.2 Obiectivele si programul Actiunii de Pilotare 2

Obiective specifice:

Schitarea modelelor de incdltaminte (desen pe hartie, modelare pe
calapod, exemple de incdltaminte pentru femei si barbati)

Dezvoltarea manuala a modelelor si obtinerea tiparelor
Urmarirea obtinerii prototipului

Evaluarea finala.

Program de desfasurare a activitatilor:

Bazele aplicate ale desenului - tehnici de exprimare si reprezentare a
incaltamintei

Anatomia piciorului

Calapod:
tipuri de calapoade
dimensiunile calapoadelor
puncte de referinta pe calapod

Alegerea calapodului

Modelarea si obtinerea modelului de Tncaltaminte (sistem de
confectie cu talpa lipita- IL)

Obtinerea tiparelor

Aspecte tehnice care trebuie observate la un produs de incaltaminte
din punct de vedere al calitatii
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e Stabilirea specificatiilor tehnice pentru modelele de Tncaltaminte
e Metode de calcul a consumurilor
e Prototipare

e Urmarirea prototipului in faza de productie.

6.3.3.3 Evidente ale Actiunii de Pilotare 2

6.3.3.4 Videoclipuri

S-a realizat un videoclip care prezinta felul in care ucenicii si-au desfasurat
activitatea Tn timpul acestei pilotari. Acest videoclip poate fi vizualizat pe site-
ul web al proiectului.

6.3.3.5 Materiale didactice: manuale pentru ucenici si tutori
Urmatoarele manuale au fost prezentate si puse la dispozitia tutorilor pentru
a sprijini pregatirea si implementarea pilotarii:

e Design

e Proiectare si dezvoltare de produs
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6.3.3.6 Evaluare/Feedback

Dupa cum a fost prevazut in metodologie, au fost utilizate urmatoarele
instrumente formale de evaluare:

e Formarea la locul de munca - Grila de evaluare pentru fiecare statie
de Tnvatare - completata de catre tutori.

e Interviu cu fiecare ucenic la sfarsitul fiecarei statii de invatare.

6.3.4 Concluzii

In urma implementdrii acestor actiuni de pilotare se pot evidentia
urmatoarele concluzii:

e Succesul pilotarii confirma calitatea si relevanta curriculum-ului de
instruire conceput.

e WBL - Componenta de invatare la locul de munca a curriculum-ului
este un atu pentru motivatia tinerilor implicati.

e Pregdtirea anterioara a tutorilor a determinat succesul pilotarii.

e Manualele, precum si matricele de evaluare au fost instrumente
importante in sprijinul tutorilor implicati in pilotare.
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7 Raport comparativ asupra NQF si SQF

Acest capitol include o analiza comparativa asupra Cadrelor Nationale ale
Calificarilor (NQF) si a Cadrul Sectorial al Calificarilor (SQF) pentru productia
industriala de Tncaltaminte si se bazeaza pe rapoartele nationale ale
partenerilor care pot fi consultate pe pagina web a proiectului icsas-
project.eu.

7.1 Introducere

Pachetul de lucru 106 din cadrul proiectului ICSAS are ca scop dezvoltarea,
validarea si publicarea unui Cadru Sectorial al Calificarilor (Sector
Qualification Framewor - SQF) de nivel 2-4 din domeniul productiei industriale
a incaltamintei si de a integra calificarile specifice sectorului existente in in
Portugalia (PT), Spania (ES), Romania (RO) si Germania (DE) Tn acest SQF.

Primul pas a reprezentat analizarea cadrelor nationale ale calificarilor
(National Qualification Framework - NQF) din cele patru tdri partenere, a
gradului de aliniere a acestor cadre la cerintele Cadrului European al
Calificarilor (European Qualification Framework - EQF) si a acelor calificari din
sector relevante pentru proiect. Astfel, au fost elaborate patru rapoarte
nationale separate; aici este prezentat raportul comparativ al acestora.
Raportul este disponibil in engleza si Tn cele patru limbi ale partenerilor
proiectului.

Raportul comparativ este impartit in cinci capitole; primul capitol descrie pe
scurt istoria si implementarea unui cadru de calificare (Qualification
framework - QF) in tdrile partenere si legatura cu Cadrul European al
Calificarilor (EQF).

Toate cadrele de calificare care nu sunt specifice unui anumit sector fac
referinta la descriptori generali, precum ,O serie de abilitati cognitive si
practice necesare pentru a genera solutii la probleme specifice intr-un
domeniu de munca sau de studiu” (EQF, nivel 4, competente, UE 2008,
actualizat 2017). Un SQF ofera optiunea de a specifica care este acest ,camp
de lucru” general; in acest sens, decizia noastra transnationala comuna este
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reprezentatd de cele noua domenii de activitate relevante din sectorul
productiei industriale de Tncaltaminte, mentionate deja in rapoartele din
cadrul pachetului de lucru 101. Aceste sfere de activitate sunt descrise in
detaliu in capitolul 7.3.

Capitolul 7.4 schiteaza pe scurt calificarile relevante pentru productia
industriala de Tncaltdminte din Germania, Portugalia, Romania si Spania pe
niveluri (<= 4) de formare profesionala initiala (IVET).

In final, capitolul 7.5 prezintd cadrul sectorial de calificare, nivelurile 2-4,
pentru productia industriala de incaltaminte elaborat in cadrul proiectului.
Cadrul este prezentat sub forma unor tabele pentru a facilita comparatia
transnationala si pentru a oferi o vizualizare completa a calificarilor.

Acest raport comparativ este unul colaborativ; partile preluate din rapoartele
nationale nu sunt marcate ca referinte.

7.2 Caracterizarea Cadrelor Nationale ale Calificarilor

La 23 aprilie 2008, a fost aprobata Recomandarea 2008 / C111 /01 / CE a
Parlamentului European si a Consiliului European privind crearea Cadrului
European al Calificarilor pentru Tnvatarea pe tot parcursul vietii (UE 2008).
Obiectivul acestei recomandari a fost crearea unui cadru de referinta comun
care sa serveasca drept mecanism de conversie pentru diferitele sisteme
nationale si niveluri de calificare pentru Tnvatamantul general si universitar si
pentru educatia si formarea profesionala. Recomandarea a urmadrit sa
imbunatateasca transparenta, comparabilitatea si portabilitatea calificarilor.

De la aceasta datd, tari europene precum Germania, Spania, Romania si
Portugalia au inceput sa dezvolte propriile cadre nationale de calificare pentru
a promova mobilitatea cetatenilor in mediul lor de invatare, formare si
munca, pentru a Tndeplinii angajamentul derivat din Agenda UE 2030 si
obiectivele acesteia, si pentru a garanta educatia comprehensiva, echitabila si
de calitate, precum si promovarea invatarii pe tot parcursul vietii.
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7.2.1 Germania

Diferentiindu-se de tarile anglo-saxone, Germania nu are nicio traditie legata
de cadrele de calificare. Discutiile legate de acest subiect au inceput la sfarsitul
anilor 2000; initiate de dezvoltarea Cadrului European al Calificarilor (EQF),
publicat in 2008.

Primul pas a fost dezvoltarea si aprobarea DQR, care a avut loc in perioada
2006-2009 (AK DQR 2011, p.2-4). Delegatii din toate institutiile relevante
(ministere nationale si federale, parteneri sociali, camere, universitati,
educatie generala, educatie si formare profesionala, Tnvatamant superior,
educatie pentru adulti etc.) au dezvoltat urmatoarea structura, diferita de
EQF, care cuprinde 3 categorii (cunostinte, abilitati si competente):

blol: 3l Competente profesionale Competente personale

Cunostinte Abilitati Competente sociale Autonomie
Tabelul 18: Diferente dintre EQF si DQR

Al doilea pas a fost trimiterea la DQR pana in 2012 (Sperle 2012, p. 8) a tuturor
calificarilor din patru sectoare-pilot (metalurgie / energie, sanatate, tehnologii
informationale (IT) si comert). La sfarsitul acestei perioade, factorii politici au
luat o0 noua decizie: toate calificarile VET cu o durata de 2 ani sunt de nivel 3;
toate calificarile VET care au durat 3 sau 3,5 ani sunt de nivel 4. Principala
discutie In aceasta perioada a fost daca ,Abitur” (certificatul de acces la
universitate) trebuie sa fie sub / la acelasi nivel / sau peste nivelul calificarilor
VET de 3 ani, iar 5 ani mai tarziu, in 2017, s-a stabilit ca ,Abitur” sa fie de nivel 4.

Al treilea pas a avut loc in 2012 si a reprezentat stabilirea oficiala a
corespondentei dintre DQR si EQF; o calificare la nivelul X al DQR este la
acelasi nivel X al EQF (DQR 2013, p.11).

Domeniul de aplicare al proiectului ICSAS este Educatia si formarea
profesionala initiald (IVET). In Germania, aceste calificdri au fost clasificate la
nivelurile 3 si 4. Intr-un sens restrans, contextul german al cuvantului
Jcalificare” face referire la calificarile care ofera acces la munca calificata si /
sau care conduc la cresterea oportunitatilor de pe piata muncii. Initial, in DQR
nu au fost prevazute certificate sau masuri care sa faciliteze accesul la diferite
rute educationale sau care sa creasca sansele de accesare a unui stagiu de
practica, dar, in 2014 a fost inclusa ,formarea initiala” (DQR 2014, capitolul 3).
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7.2.2 Spania

Caurmare a Recomandarii 2008 /C111/01/CE si a Legii Spaniole a Economiei
Sustenabile, guvernul spaniol a incredintat Ministerului Educatiei pregatirea
Cadrului Spaniol al Calificarilor pentru Tnvatare Continud (MECU). Acest
proces a avut loc in perioada 2009-2019 si a fost coordonat de Directia
generala de formare profesionald, care a reunit ministerele pentru ocuparea
fortei de munca, de industrie si de economie, precum si alti actori sociali
(entitati institutionale, agentii de evaluare a formarii profesionale etc.).
Trebuie mentionat cd MECU nu este intrat in vigoare deoarece proiectul sau
de Decret Regal nu a fost inca publicat In Monitorul Oficial al Spaniei (BOE).

Cadrul Spaniol pentru Invatarea Continud (MECU) este corelat cu EQF si,
impreuna cu Cadrul Spaniol al calificarilor pentru Tnvatamantul superior
(MECES), completeaza cele opt niveluri de referinta ale cadrului european.

Fiecare nivel al calificarilor contine descriptori ai rezultatelor Tnvatarii,
clasificate n cunostinte, abilitati si autonomie si responsabilitate, n
conformitate cu EQF, dar adaptat la contextul national.

Avand n vedere ca domeniul de aplicare al proiectului ICSAS este Educatia si
Formarea Profesionala Initiala (IVET), Tn Spania, aceasta include nivelurile 2-4.

e Nivelul 2 include certificatul oficial de finalizare al celui de-al doilea an
de Tnvatamant secundar obligatoriu si certificatul de programe de
formare profesionala pentru studentii cu nevoi speciale sau grupuri
specifice.

e Nivelul 3 are doua sub-niveluri, in functie de valorile academice sau
profesionale, precum si de aria calificarii:

o Nivelul 3 A include certificatul de Tnvatdmant Secundar si / sau
certificatul de Tehnician;
o Nivelul 3 B include Certificarile Profesionale de nivel 1.

e Nivelul 4 are trei sub-niveluri, in functie de valorile academice sau
profesionale, precum si de aria calificarii:

o Nivelul 4 A include calificirile de Tnvatamant Secundar Superior,
Tehnician in formare profesionald, Tehnician in predarea muzicii,
Tehnician in predarea dansului, Tehnician in arte plastice si design
si Tehnician sportiv;

o Nivelul 4 B include Certificarile Profesionale de nivel 2;

o Nivelul 4 C include cursurile de Specializare in Formare
Profesionala.
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7.2.3 Romania

Romania, cu sprijinul Uniunii Europene, a inceput in perioada 1994-95 o
reforma extinsa a sistemului national de educatie si formare profesionala
(VET) prin dezvoltarea unui cadru national al calificarilor. Tn 2011, Romania a
decis sa comaseze diferitele organismele de calificare existente intr-un singur
organism: Autoritatea Nationala a Calificarilor, care a avut misiunea de a
elabora Cadrul National al Calificarilor din Romania si corelarea acestuia cu
Cadrul European al calificarilor - EQF. Tn 2016, a fost introdusa forma duala a
IVET pentru nivelurile EQF 3, 4 si 5, iar in 2018, acest sistem dual a fost aprobat
de legea educatiei. Implementarea VET in sistem dual a inceput in 2017/18 si
este disponibila in prezent numai pentru nivelul 3 al EQF.

Ministerul Educatiei reprezinta autoritatea nationala pentru Tnvatamantul
preuniversitar formal (inclusiv IVET). Acesta raspunde pentru politicile IVET
elaborate de Centrul National de Dezvoltare a Invatamantului Profesional si
Tehnic (CNDIPT). Comitetele sectoriale sunt responsabile cu definirea si
validarea standardelor si calificarilor profesionale.

Descriptorii calificarilor din Romania sunt identici cu descriptorii EQF si sunt
definiti prin trei categorii de rezultate ale Tnvatarii; cunostinte (teoretice si /
sau practice); abilitati, impartite in abilitati cognitive (utilizarea gandirii logice,
intuitive si creative) si abilitati practice (dexteritate manuala si utilizarea
metodelor, materialelor si instrumentelor); si responsabilitate si autonomie.

In Romania existd doud tipuri principale de programe VET:

e Programe cu o durata de trei ani care ofera absolventilor o calificare
profesionala de nivel 3 EQF;

e Programe cu o durata de patru ani care ofera absolventilor calificarea
de Tehnician, echivalenta nivelului 4 EQF.
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7.2.4 Portugalia

In 2007, a fost instituit Cadrul European al Calificirilor (EQF) pentru a
Tmbunatati pregatirea de baza a fortei de munca. in acelasi timp, in Portugalia,
a fost creata Agentia Nationala a Calificarilor (ANQEP), care urmadreste
coordonarea dezvoltarii PTQF, in comun cu alte organisme competente Tn
domeniul educatiei si formarii profesionale (in special, Ministerul Portughez
al Educatiei).

PTQF cuprinde 8 niveluri de calificare, fiecare definit de un set de indicatori
care specifica rezultatele invatdrii in termeni de cunostinte, abilitati /
competente si atitudini. Atat nivelurile de calificare PTQF, cat si descriptorii
respectivi sunt adoptate din EQF.

Catalogul National al Calificarilor include programe VET bazate pe scoals,
dependente de Ministerul Educatiei si Stiintei, si programe VET bazate pe
munca, finantate de IEFP (Institutul de Formare Profesionala si Ocupare a
Fortei de Munca).

Exista doua tipuri de programe de formare profesionala in Portugalia, in
functie de apartenenta acestora, in sistemul de Tnvatamant sau in sistemul de
ocupare a fortei de munca:

e Sistem de Educatie Profesionala (sistemul educational)
o Cursuri de Educare si Formare - CEF:

= Pentru tinerii care au terminat ciclul Il al invatamantului de baza
sau care urmeaza ultimul an al acestui ciclu. in conformitate cu
PTQF, aceste cursuri ofera o calificare de nivel 2.

= Pentru tinerii din ciclul Il al Tnvidtdmantului de baza. in
conformitate cu PTQF, aceste cursuri ofera o calificare de
nivel 2.

= Pentru tinerii care fac parte din Tnvatamantul secundar
superior. In conformitate cu PTQF, aceste cursuri ofera o
calificare de nivel 4.

o Cursuri de Formare Profesionala:

= Pentru elevii care au terminat ciclul 3 al invatamantului de baza
si nu si-au Tncheiat studiile secundare. In conformitate cu PTQF,
aceste cursuri ofera o calificare de nivel 4.
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e Sistem de Tnvétare (sistem de ocupare a fortei de munca)

Acest sistem sprijina calificarea si certificarea tinerilor care, din diferite
motive, au abandonat prematur sistemul de invatamant. Este un sistem dublu
de certificare, unde exista o interactiune puternica intre componentele de
pregdtire teoretica si practica. Pregatirea practica este realizata in principal in
companii sau In centre de pregatire sectoriala (sistem de invatare bazata pe
munca).
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7.3 Sfere de activitate specifice fabricarii incaltamintei

In functie de tip si model, un produs de incaltdminte poate fi compus din
cateva zeci de componente si repere, iar fabricarea acestuia poate necesita
pana la 150 de etape de lucru. Astfel, productia de incaltaminte reprezinta un
proces complex care se caracterizeaza prin diferite metode de imbinare.
Angajati calificati si experimentati sunt necesari in toate departamentele unei
fabrici de incaltaminte, Tn special la operatiile de baza, cum ar fi croirea,
imbinarea prin coasere si formarea spatiala.

7.3.1 Croit

Sarcina operatorilor din acest departament este sa croiasca reperele
ansamblului superior: fete, captuseli, captuseli intermediare si repere cu rol
deintdrire. Aceste repere pot fi croite din piele, inlocuitori de piele si materiale
textile naturale sau sintetice

Pot fi utilizate urmatoarele tehnologii de croire:

» Croirea manual3, realizatd cu ajutorul cutitelor si a sabloanelor. Tn
general, aceasta tehnica este folosita in cazul mostrelor si seriilor mici.

e Croirea la stanta, realizata cu ajutorul cutitelor de croit. Aceasta metoda
se aplica pentru productia de serie si sunt utilizate stante cu brat pentru
croirea reperelor din piele naturala si stante cu pod si carucior pentru
croirea materialelor naturale si sintetice.

e (Croirea automata, realizata cu ajutorul sistemelor CAM, care
functioneaza pe baza urmatoarelor tehnologii: cutit oscilant,
perforator, laser sau jet de apa. Aceasta metoda este utilizata atat in
cazul mostrelor, cat siin productia de serie.

e Tipurile de materiale, culoarea acestora, numarul de perechi si
eventuale observatii pot fi identificate Tn fisa tehnica care insoteste
comanda.

Tnainte de croire, pielea naturald trebuie verificatd n ceea ce priveste
diferentele de grosime si culoare, zonele de calitate si eventualele defecte.
Indiferent de tipul de croire, manuala, mecanica sau automatd, este foarte
importanta este respectarea regulilor legate de calitate, imperechere si
directia de minima alungire, deoarece acestea influenteaza calitatea
produsului final. De asemenea, indemanarea si experienta operatorului
influenteaza calitatea reperelor croite si cantitatea deseurilor. Operatiile
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aditionale care sunt realizate in atelierul de croit sunt egalizarea si
stampilarea reperelor. In cadrul departamentului se realizeaza si controlul de
calitate al reperelor croite.

7.3.2 Pregatit cusut si cusut

Procesul de imbinare a reperelor ansamblului superior este mare
consumator de timp si necesita forta de munca bine instruita si, cel putin in
cazul productiei Tncaltamintei din piele naturala, poate fi automatizat intr-o
masurd limitatd. Tn productia de inciltdminte, pregitirea si asamblarea
reperelor ansamblului superior (pregatit cusut si cusut) reprezinta cea mai
voluminoasa etapa din punct de vedere valoric. Operatorii experimentati sunt
deosebit de cautati.

Exista o diferentiere clara intre etapa de pregatire si etapa de asamblare prin
coasere.

Complexitatea procesului de asamblare variaza in functie de model.
Confectionarea ansamblului superior al incaltamintei consta in asamblarea
tuturor reperelor care reprezinta captuselile, a tuturor reperelor care
reprezinta fetele, siTmbinarea acestor doua subansamble.

Operatiile pregdtitoare depind de tipul incaltamintei, particularitatile
modelului si de natura materialelor. Printre acestea se enumera:

e Subtierea (reducerea grosimii marginilor reperelor);

e Egalizarea (omogenizarea grosimii unui reper pe toata suprafata lui);

e insemnarea (de exemplu marcarea liniilor de cusatura sau a
perforatiilor);

e Vopsirea marginilor (in cazul reperelor cu margine libera);

e Lipirea (aplicarea de adeziv repere si imbinarea provizorie a reperelor
in vederea coaserii);

« Indoirea marginilor;
e Perforarea/ dantelarea / stampilarea;
o Intarirea (aplicarea unor repere cu rol de intarire si fixarea acestora);

e Preformarea (preformarea reperelor pentru o asezare mai buna pe
calapod).
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Operatiile pregatitoare pot fi realizate manual sau mecanic si influenteaza
decisiv calitatea produsului final.

Imbinarea prin coasere se face cu ajutorul masinilor de cusut: plane, cu brat
sau coloana si cu unul sau mai multe ace.

7.3.3 Trasul

“Trasul” se refera la procesul de intindere si formare a fetelor pe calapod si de
rabatare si fixare a rezervei de tragere pe brant (cu texuri sau adeziv).
Formarea spatiala are un rol crucial in conferirea formei finale a produsului.
Etapele procesului de formare spatiala pot varia in functie de sistemul de
confectie utilizat.

Anterior formarii spatiale, intre fete si captuseli se introduc staiful rigid si
bombeul, avand ca rol intdrirea zonelor de varf si cdlcai. De regula,
bombeurile sunt aplicate si fixate prin termo-lipire. Staifurile rigide pot fi
realizate din fibre de piele, caz in care sunt inmuiate in adeziv, uscate, si apoi
introduse manual intre fete si cdptuseli sau pot fi realizate din diferite
materiale termoplastice. Doar anumite tipuri de Tncaltaminte necesita
preformarea fetelor la varf. Preformarea fetelor la calcai (la cald sau la rece,
in functie de tipul de staif rigid utilizat) este necesara in cazul majoritatii
tipurilor de incdltadminte. In paralel, sunt pregatite calapoadele si branturile
care vor fi fixate pe calapod cu ajutorul texurilor.

In vederea prevenirii ruperii, in cazul pieilor cu o grosime mai mare, este
necesara tratarea reperelor cu vapori de apa (in procesul de formare spatiala
la varf fetele trebuie sa permita o alungire de pana la 30%). Utilajului de
tragere a fetelor la varf are atasat un dispozitivul de activare a bombeurilor la
cald.

Pentru formarea spatialda a incadltdmintei este necesara pozitionarea si
centrarea fetelor pe calapod. Majoritatea companiilor folosesc doua masini
de tras, formarea fetelor la varf se realizeaza pe prima masing, iar formarea
fetelor in lateral si spate se realizeaza pe a doua masina.

Tn timpul procesului de formare spatial3, fetele sunt supuse unei forte mari
de tractiune.

Eventualele cute aparute dupa tragerea fetelor sunt netezite prin ciocanire.
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Imediat dupa formarea spatiala a fetelor, este necesara stabilizarea formei
obtinute prin utilizarea de tuneluri cu are cald si rece.

7.3.4 Talpuit

Ansamblul superior este imbinat cu ansamblul inferior in atelierul de talpuit.
Tmpreund cu fetele, componentele ansamblului inferior sunt pregatite si
grupate pe rastel, respectand marimile corespondente.

Tnainte de a trece la operatia propriu-zisa de tilpuire, este necesar sa se
scoata texurile care au fixat brantul pe calapod. Apoi se scamoseaza suprafata
plantara a semifabricatului Tn vederea asigurarii unei imbindri mai rezistente
intre fete si talpa. Scamosarea se realizeaza cu ajutorul unor masini de
scamosat sau masini mixte de scamosat si aplicat adeziv dar se poate efectua
si manual. Este important ca in timpul scamosadrii sa se respecte conturul
inferior al calapodului sau conturul talpilor, in cazul talpilor cu galosare si sa
se indeparteze doar stratul superficial, evitand astfel micsorarea rezistentei
structurale a materialului.

Tn urmé&toarea etapa este aplicatd o umpluturd pentru a egaliza diferenta de
grosime dintre rezerva de tras si brant.

Urmatorul pas consta n aplicarea adezivului pe suprafata scamosata si
curatata a semifabricatului si, respectiv pe talpa. Aplicarea se poate realiza
manual cu ajutorul unor poansoane sau robotizat. Tipul de adeziv se alege in
functie de materialul din care este facuta talpa. Fiecare tip de adeziv necesita
un anumit mod de pregatire a suprafetelor pe care urmeaza sa fie aplicat
pentru obtinerea unei imbinari optime.

Dupa trecerea timpului necesar pentru evaporarea solventului din adeziv
talpa se aplicd pe semifabricat si se preseazd. Inainte de aceastd etaps,
adezivul de pe ambele suprafete de imbinare este reactivat. Talpa este
aplicata manual iar fixarea acesteia se realizeaza utilizdnd o presa hidraulica
sau pneumatica.

Tn functie de sistemul de confectie, tilpile pot fi cusute de fetele inciltamintei
sau formate direct pe acestea, prin procese de vulcanizare sau injectie.

Ultima etapa este reprezentata de scoaterea calapodului din Tncaltaminte si
fixarea tocului, daca modelul presupune sa aiba unul.
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Pentru modelele de Tncaltaminte care au talpa cusuta sau talpa cu rama este
necesara degresarea si/sau netezirea marginilor.

7.3.5 Finisare

In atelierul de finisare, incaltamintea este pregatitd pentru a fi ambalats si
expediata catre client.

Tncaltamintea este curatata tindnd cont de natura materialelor din care este
realizata. Materialele si instrumentele utilizate trebuie alese cu grija, in special
in cazul unor materiale delicate, cum ar fi pielea anilind sau intoarsa. Cutele
sunt netezite cu ajutorul unor uscatoare cu aer cald.

Dupa curatare, incaltamintea este finisata utilizand diferite substante, creme
sau ceruri, se aplica acoperisul de brant si se fixeaza elementele decorative.

In cadrul acestui departament este realizat controlul de calitate final, inainte
de ambalarea si expedierea produselor. (consultati si sfera 6; ,Asigurarea
calitatii”).

Ambalarea produselor se realizeaza in cutii individuale, care, in functie de
comanda sunt grupate Tn cutii colective.

7.3.6 Asigurarea calitatii

Controlul calitatii in cazul incaltamintei se refera la: aspecte estetice, aspecte
dimensionale si caracteristici functionale (de exemplu: durabilitate,
performanta, absenta substantelor daunatoare).

Este recomandat ca aceste controale sa se efectueze nu la final, ci si pe
parcursul intregului proces de fabricatie. Toti operatorii trebuie sa verifice in
mod sistematic calitatea operatiilor efectuate, si fiecare rastel cu
semifabricate trebuie verificat Thainte de a pleca spre urmatorul atelier,
pentru a preintampina eventuale probleme care ar putea aparea in etapele
urmatoarele de productie. Verificarea vizuala a incdltamintei inainte de
ambalare reprezinta o operatie standard.

Este posibil ca produsele sa fie inspectate de catre clientul final inainte de
expedierea acestora. In acest caz, controlul de calitate se efectueazd conform
unui plan de esantionare care stabileste un anumit numar produse de
incaltaminte care trebuie inspectate pentru a putea stabili daca un lot de
productie poate fi acceptat sau nu.



Raport comparativ asupra NQF si SQF 121

Testarea potrivirii dimensionale si a uzurii la purtare este realizata de catre un
grup de experti, pe baza unui chestionar. De regula, aceasta verificare este
organizata de catre echipa responsabila cu dezvoltarea produselor.
Companiile mari au departamente dedicate pentru testarea produselor.

Controlul aspectelor tehnologice consta in supunerea produselor de
incaltaminte la o serie de teste fizice si mecanice. Absenta substantelor
daundtoare este verificata prin teste chimice. Exista standarde legale care
stabilesc modul de testare mecanica a Tncaltamintei. Aceste standarde
definesc conditiile pentru prelevarea probelor, conditionarea esantioanelor si
realizarea testelor. Daca rezultatele testelor vor fi comunicate clientilor sau
altor parti interesate, se recomanda ca testdrile sa se realizeze in laboratoare
independente. Pentru anumite tipuri de Tncaltdminte, cum ar fi incaltdmintea
de protectie, testarea este obligatorie.

Potrivit standardului I1ISO 2859-1, Inspectia este definita ca: “Activitatea de
madasurare, examinare, testare sau calibrare a uneia sau mai multor
caracteristici ale unui produs sau serviciu si compararea rezultatelor pentru
stabilirea conformitatii fiecarei caracteristici".

7.3.7 Design

Designerii si proiectantii de incaltaminte elaboreaza atat modele individuale,
cat si colectii de produse. Obiectivul principal este de a raspunde preferintelor
si nevoilor viitorilor cumparatori, atat din punct de vedere al modei, cat si al
calitatii.

Designerii trebuie sa fie creativi, buni cunoscatori a tendintelor existente si
inspirati in armonizarea culorilor si a liniilor de model. Succesul intregii
companii depinde de succesul modelelor create.

Un designer de incadltaminte ar trebui sa fie familiarizat cu procesul de
confectionare a incaltamintei, astfel incat costurile de fabricatie sa fie
proportionale cu pretul de vanzare estimat, iar fabricarea sa poata fi realizata
cu echipamentele existente.

Multi designeri inca deseneaza pe hartie sau mulaje ale calapoadelor, dar
noua generatie de designeri prefera modelarea si proiectarea utilizand
sisteme CAD 3D. Aceste sisteme economisesc timp si bani si faciliteaza
evaluarea proiectelor (rezultatul poate fi impartasit colegilor, indiferent de
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locul acestora). In plus, sistemele 3D CAD genereazd date care pot fi
transferate direct catre masinile asistate de calculator (masini CAM si CIM).

7.3.8 Dezvoltare tehnologica

In majoritatea companiilor mici si mijlocii, produsele sunt elaborate si
proiectate utilizand tehnici manuale. Putine intreprinderi utilizeaza
instrumente digitale. Acestea sunt utilizate in general de catre companiile
mari, cum ar fi cele producatoare de Tncaltaminte sport, unde acordurile
globale si viteza de raspuns joaca un rol important, iar sistemele CAD sunt de
mare ajutor pentru a castiga timp.

De obicei, pentru ansamblul superior, proiectantul este acela care specifica
tipul materialelor care sunt utilizate. in plus, acesta elaboreazd si schitele
componentelor ansamblului inferior, care sunt transmise ulterior
producatorilor acestor componente.

De cele mai multe ori, designerii se concentreaza doar asupra partii creative
iar ideile acestora sunt preluate de catre proiectanti, ei fiind cei responsabili
cu digitalizare si dezvoltarea tehnica a modelelor.

Rolul proiectantilor este de a transforma schita intr-un set de tipare adaptate
cerintelor tehnice. Proiectantii trebuie sa transpuna copia de model 3D Intr-o
desfasurata 2D, sa stabileasca rezervele tehnologice, tipurile de materiale si
cusaturi si procesul tehnologic in functie de dotarile fabricii.

7.3.9 Planificarea productiei

Planificarea productiei vizeaza distribuirea si coordonarea tuturor activitatilor
legate de fabricatia incaltamintei.

Procesul de planificare a productiei include urmatoarele activitati:

e Gestionarea datelor legate de produs: stabilirea seriei de marimi, a
stilului, variantelor de model/design, a grupului tinta, a materialelor, a
componentelor, a specificatiilor tehnice etc.;

e Gestionarea comenzilor: inventarierea si fabricarea si livrarea in functie
de termenele si resursele disponibile;

e Planificarea si monitorizarea productiei: planificarea si coordonarea
tuturor etapelor legate de fabricatie si urmadrirea comenzilor n
desfasurare si verificarea consumurilor;
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e Gestionarea stocurilor de materiale si componente: comandarea
materialelor si a componentelor in functie de comenzi, gestionarea
facturilor si a inventarului;

e Livrarea si gestionarea stocurilor de produse finite: planificarea,
organizarea si monitorizarea activitatilor de logistica si a lantului de
aprovizionare;

e Gestionarea fortei de munca: organizarea fortei de munca si pastrarea
evidentei zilnice a orelor de munca si a productivitatii;

¢ Management financiar: utilizarea sistemelor de contabilitate care ofera
informatii precise cu privire la fluxurile de numerar, fondurile
disponibile, cheltuielile recurente, costurile si eficienta sistemelor de
productie, bugetarea si alocarea fondurilor.

Tn functie de companie (dimensiune, modul de organizare a departamentelor,
distributia activitatilor etc.) o parte din activitatile legate de planificarea
productiei pot fi incluse in alte departamente.

Pentru o eficienta sporita, companiile folosesc sisteme software de planificare
a productiei. Principalele categorii de sisteme software folosite in domeniu
sunt: ERP (Enterprise Resource Planning), PDM (Product Data Management) si
PLM (Product Lifecycle Management).

7.4 Calificarile din sectorul incaltaminteiin tarile partenere

Tn ultimii ani, mai multe articole au fost publicate argumentand cumva c3
cadrele generale ale calificarilor nu sunt altceva decat ,un caz paradigmatic al
reformelor educationale pasagere” (vezi SIQAF 2018). Prin urmare, avand in
vedere ca cadrele sectoriale ale calificarilor pot addauga valoare cadrelor
generale in ceea ce priveste transparenta calificarilor, proiectul ICSAS a creat
un cadru al calificarilor pentru sectorul incaltamintei.

Tn acest scop, au fost extrase din catalogul national al calificrilor din fiecare
tara partenera calificarile de nivel EQF 2-4 pentru fabricarea industriala a
incaltamintei. Aceste calificari vor fi detaliate Tn urmatoarele paragrafe.

Trebuie reamintit cd acest proiect se bazeaza pe WBL (invitare Bazata pe
Munca) in cadrul IVET (Educatie si Formare Profesionala Initiald), motiv pentru
care au fost alese calificarile EQF de nivel 2-4.
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7.4.1

Germania

Tn Tabelul 19 sunt prezentate calificarile de nivel 2-4 din Germania (Cadrul
european al calificarilor (EQF) / Deutscher Qualifikationsrahmen (DQR)),
relevante pentru productia industriald de Tncaltaminte.

Denumirea Denumirea  Nivel Nivel Durata Permeabilitate Numarul
calificarii (DE)  calificarii DQR EQF de
(RO) cursanti

Einstiegs- Initiere In 2 2 9luni |[Ar putea fi(in |Nu exista
qualifizierung |“productia de realitate date
.Herstellung incaltaminte” aceasta publicate
von Schuhen** |* optiune nu
(IHK 2019) este intalnita

aproape

niciodatad)

recunoscuta

pentru

programul de

ucenicie

~Confectioner

incaltaminte”,

beneficiind de

o reducere a

durateicu 6

luni
Fachkraft Asistentn 3 3 2 ani |Recunoscutain |6 contracte
Lederver- prelucrarea totalitate noiin 2017
arbeitung pieilor pentru (conform
(BiBB 2011) programul de |BiBB)

ucenicie

»Confectioner

incaltaminte”

ca si echivalent

a primilor 2 ani

de instruire.
Industrieller Confectioner 4 4 3ani |- 36
Schuhfertiger |incaltaminte contracte
(BiBB 2017) (Cizmar) noiin 2017

(conform
BiBB)

Tabelul 19: Calificdrile de nivel 2-4 din Germania

*: Nu este relevanta pentru piata muncii
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Principalele caracteristici ale programului de formare Initiere in “productia de
incaltaminte”:

e Curriculum foarte restrans (1 pagina!).
e Cuprinde doar sferele de activitate “croit” si “cusut”.

e Formulari precum ,Abilitati cognitive si practice de baza” sau ,in mare
parte sub supraveghere” (de la nivelul 2 al QF) descriu destul de realist
rezultatele invatarii (LO).

¢ Include optiunea de a reduce cu 6 luni durata programului de formare
pentru calificarea "Confectioner incaltaminte”

Principalele caracteristici ale calificarii de Asistent in prelucrarea pieilor:

e Reprezinta echivalentul primilor 2 ani din programa pentru calificarea
de "Confectioner incaltaminte”; curriculum-ul chiar afirma: ,sunt
posibile clase comune pentru ambele vocatii.” (fapt real, din cauza
numarului redus de ucenici);

e Prezinta credibilitate fata de calificarea de ,,Confectioner incaltaminte”;
detinatorii calificarii de , Asistent Tn prelucrarea pieilor” au nevoie de
doar un an suplimentar formare pentru a devenii ,Confectioneri
incaltaminte”;

e Cuprinde sferele de activitate ,croire”, ,coasere” si ,finisare” (doar piele,
nu si talpi / Incaltaminte).

e Formulari precum ,Un spectru larg de abilitati cognitive si practice” sau
Jlucreaza autonom” (de la nivelul QF 3) descriu destul de realist
rezultatele Tnvatarii (LO) pentru aceste 3 sfere de bazg;

e Ofera informatii suplimentare cu privire la sferele periferice ,dezvoltare

sn

tehnologica”, ,design” si "planificarea productiei”.
Principalele caracteristici ale calificarii de Confectioner incaltaminte:
e Acoperd toate cele 5 sfere de baza (croit, cusut, tras, talpuit, finisat);

e Formulari precum ,Un spectru de abilitati cognitive si practice” sau
~Stabilirea propriilor obiective de invatare si de lucru” (de la nivelul QF 4)
descriu destul de realist rezultatele invatarii (LO) pentru aceste 5 sfere
de bazg;

e Cuprinde elemente legate de ,planificarea productiei” si ,asigurarea
calitatii”;

e Ofera informatii suplimentare despre celelalte 2 sfere periferice.
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7.4.2 Spania

Tn Tabelul 20 sunt prezentate calificarile de nivel 2-4 din Spania (Cadrul
European al Calificarilor (EQF) / Marco de Cualificaciones Espafiol (MECU)),
relevante pentru productia industriala de incaltaminte.

Denumirea calificarii | Denumirea calificarii Nivel | Nivel | Durata |[Numar de

(ES) (RO) MECU | EQF cursanti
Fabricacion de Fabricarea 2 2 690 |Nu exista
calzado a mediday |incaltamintei ore |date
ortopédico ortopedice si publicate
(TCPC0212) personalizate
Patronaje de calzado |Proiectarea 3 3 780
y marroquineria produselor de ore
(TCPCO112 incaltaminte si

marochinarie
Técnico en calzadoy |Tehnician pentru 4 4 2000
accesorios de moda |produse de ore
(2017/8045) ncaltaminte si

accesorii de moda
Tabelul 20: Calificdrile de nivel 2-4 din Spania

Principalele caracteristici ale calificarii Fabricarea incaltamintei ortopedice si
personalizate:

e Reprezinta o certificare profesionala formata din patru unitati de
competenta: alegerea materiilor prime, a componentelor, a uneltelor si
a utilajelor pentru confectionarea incdltamintei ortopedice si
personalizate; adaptarea calapoadelor pentru fabricarea incaltamintei
ortopedice si personalizate; fabricarea Tncaltamintei ortopedice si
personalizate; si, adaptarea sau fabricarea incaltamintei pentru dans;

e Aceasta certificare profesionala face parte din Catalogul Calificarilor si
este legata de Catalogul Modular pentru Formare Profesionala, si
include module si unitati de Tnvatare, pe care elevii trebuie sa le
promoveze;

e Acoperad toate sferele de baza din proiectul ICSAS (croit, cusut, tras,
talpuit, finisat) si 3 dintre sferele periferice (planificarea productiei,
dezvoltare tehnologica, proiectare);

e Ocupatiile legate de aceasta calificare sunt de finisor, croitor, cusator si
talpuitor, toate realizate manual.

Principalele caracteristici ale calificarii Proiectarea produselor de incaltaminte
si marochinarie:
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e RD991/2013din 13 decembrie a actualizat RD2574 / 1996, fiind inclusa
si aceasta certificare profesionals;

e Cuprinde cinci unitati de competenta: analiza materiilor prime, a
componentelor si a proceselor legate de imbracaminte, incaltaminte si
articole din piele; analiza si interpretarea designului si definirea
produsului utilizand materiale textile si piele; definirea parametrilor si
reglarea utilajelor de croit; croirea reperelor pentru incaltdminte si
marochinadrie; si, industrializarea modelelor de fincaltaminte si a
articolelor de marochinadrie;

e Aceasta certificare profesionala face parte din Catalogul Calificarilor si
este legata de Catalogul Modular pentru Formare Profesionala, si
include module si unitati de Tnvatare, pe care elevii trebuie sa le
promoveze;

e Acopera doar 3 sfere periferice de activitate (proiectare, dezvoltare
tehnologica si asigurarea calitatii);

e Ocupatiile legate de aceasta calificare includ proiectarea tiparelor,
definirea modelelor, gradarea reperelor, ajustarea incaltamintei si
proiectarea CAD / CAM a incaltamintei.

Principalele caracteristici ale calificarii Tehnician pentru produse de
incaltaminte si accesorii de moda:

e Exista 2 curriculum-uri pentru aceasta calificare: curriculum-ul national
elaborat de Ministerul Educatiei si curriculum-ul regional, care este o
adaptare a curriculum-ului national in functie de particularitatile
regiunii in care este implementat;

e Exista conditii pentru admitere. Candidatii trebuie sa detina titlul de
Absolvent de Invatdmant Secundar / nivel universitar superior, un titlu
de Pregatire profesionald de baza sau de Tehnician sau sa fi trecut
testul de admitere la universitate pentru persoanele de peste 25 de ani.
Daca candidatul nu are niciunul dintre aceste titluri dar are peste 17 ani,
poate sustine testul de admitere pentru programele de formare
profesionala de nivel intermediar;

e Acoperad toate sferele de baza ale proiectului ICSAS (croit, cusut, tras,
talpuit, finisat) si 3 dintre sferele periferice (planificarea productiei,
dezvoltarea tehnologica, asigurarea calitatii);

¢ Include optiunea de validare a unui anumit modul pe care elevii |-au
trecut in cadrul acestei calificari VET cu un modul similar legat de
certificarea profesionala (ex. proiectare);

e Ocupatiile legate de aceasta calificare includ croit manual / automat,
cusut si talpuit.
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7.4.3 Romania

Tn Tabelul 21 sunt prezentate calificarile de nivel 3 si 4 din Romania (Cadrul
European al Calificarilor (EQF) / Romanian Qualification Framework (ROQR)),
relevante pentru productia industriald de Tncaltaminte.

Denumirea calificarii Denumirea calificarii  Nivel Nivel |Durata Numar de
(3{0)] (EN) ROQF EQF cursanti
Cizmar / Confectiner |Shoemaker/Industrial 3 3 3ani |165
articole din piele si shoemaker (perioada
inlocuitori 2019-2020)
753602

Croitor stantator Cutting operator

piese incaltaminte

815603

Pregatitor piese Pre-stitching operator

incaltaminte

815604

Cusator piese din Stitching operator

piele si inlocuitori

815605

Tragator fete pe Lasting operator

calapod

815606

Talpuitor industrial Soling operator

815607

Finisaor incaltaminte |Finishing operator

815608

Tehnicial in textile- Technician in textile 4 4 4 ani | Nu exista
pielarie and leather industry date
Tehnician Technician in footwear publicate
incaltaminte industry

Tehnician designer
pentru industria
textile si de pielarie

Designer technician in
textile and footwear
industry

Tabelul 21: Calificdrile de nivel 3 si 4 din Roméania
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Principalele caracteristici ale calificarilor de nivel 3 si 4:

e Toate calificdrile sunt reglementate la nivel national, prin documente
oficiale numite SPT (Standard pentru formare profesionala).
Cunostintele, abilitatile si atitudinile sunt descrise conform
recomandarilor EQF;

e Programele de invatamant pentru nivelul 3 si 4 sunt axate pe sferele de
activitate de baza ale procesului de confectionare a incaltamintei (croit,
cusut, tras, talpuit si finisat); Sferele periferice, precum proiectarea si
dezvoltarea de produs, planificarea productiei sau controlul calitatii, nu
sunt incluse Tn mod corespunzator;

e Cunostintele, abilitatile si atitudinile sunt descrise conform
recomandarilor EQF. Cu toate acestea, programele nationale ofera o
descriere generalg, fara a face o legatura directa cu mediul de lucru (ex.
Statii de invatare, sferele principale de activitate etc.);

e Numarul locurilor disponibile pentru fiecare calificare este reglementat
prin documente oficiale aprobate de Ministerul Educatiei; in ceea ce
priveste numarul de cursanti inscrisi in fiecare an la aceste specializari,
acesta este in scadere.

Legislatia si metodologiile de aplicare pentru invatamantul dual sunt stabilite
de Ministerul Educatiei, dar companiile din industria Tncaltdmintei nu pot
sustine aceste programe din cauza resurselor financiare limitate.
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7.4.4 Portugalia

Tn Tabelul 22 sunt prezentate calificarile de nivel 2-4 din Portugalia (Cadrul
European al Calificarilor (EQF) / Portuguese Qualification Framework (PTQF)),

relevante pentru productia industriald de Tncaltaminte.

Denumirea Denumirea calificarii Nivel  Nivel Durata Numar de
calificarii (PT) (RO) PTQF | EQF cursanti
Operador de Fabrico | Operator in fabricarea 2 2 Nu exista
de Calgado fncaltamintei date
Técnico/a de Fabrico | Tehnician in fabricarea publicate
Manual de Calcado |manuald a incaltamintei

Técnico/a de Proiectant incaltdminte 4 4

Modelagao de
Calcado

Técnico/a de Gestdo
de Producdo de
Calcado e
Marroquinaria

Tehnician/Maistru in
coordonarea productiei
de incaltaminte si
marochindrie

3 ani

Tabelul 22: Calificdrile de nivel 2-4 din Portugalia
Principalele caracteristici ale calificarii Operator in fabricarea incaltamintei:

e Recunoscuta si certificata de catre ANQEP (Agentia Nationala pentru
Calificare si Formare Profesionald), dupa aprobarea de catre grupul
sectorial de consiliere pentru industria modei, grup care implica experti
profesionali si parteneri sociali;

e Publicata in Monitorul pentru Ocuparea Fortei de Munca si Munca nr.
29 din 8 august 2013;

e Persoanele care au aceasta calificare pot realiza toate operatiile legate
de sferele de activitate pregatit cusut, cusut, talpuit si finisat, folosind
diferite materiale, echipamente si tehnici conform procedurilor stabilite
privind calitatea, intretinerea, siguranta si sdnatatea in munca.

Principalele caracteristici ale calificarii Tehnician Tn fabricarea manuala a
Tncaltamintei:

e Recunoscuta si certificata de catre ANQEP (Agentia Nationala pentru
Calificare si Formare Profesionald), dupa aprobarea de catre grupul
sectorial de consiliere pentru industria modei, grup care implica experti
profesionali si parteneri sociali;
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e Publicata in Monitorul pentru Ocuparea Fortei de Munca si Munca nr.
30 din 15 august 2009;

e Prima actualizare publicata in Monitorul pentru Ocuparea Fortei de
Munca si Munca nr. 48 din 29 decembrie 2012, a intrat in vigoare la 29
martie 2013;

¢ Acest profil a fost dezvoltat avand in vedere aria artizanala a sectorului
de incdltaminte din Portugalia;

e Acest profil urmeaza modelul sistemului de formare prin ucenicie, care
este cel mai apropiat de sistemul dual (combind pregatirea intr-un
centru de instruire cu pregatirea in cadrul unei companii si este destinat
tinerilor cu varsta de peste 15 ani);

e Persoanele care au aceasta calificare pot realiza manual toate
activitatile legate de modelarea, croirea, coaserea, si finisarea
incaltamintei, precum si coaserea la masini de cusut, in conformitate cu
standardele de calitate, mediu, sanatate si sigurantd. In plus,
persoanele isi pot gestiona propria afacere (promovarea produselor
utilizdnd diverse canale, organizarea si coordonarea unei micro-
companii).

Principalele caracteristici ale calificarii Proiectant incaltaminte:

e Recunoscuta si certificata de catre ANQEP (Agentia Nationala pentru
Calificare si Formare Profesionala), dupa aprobarea de catre grupul
sectorial de consiliere pentru industria modei, grup care implica experti
profesionali si parteneri sociali;

e Publicata in Monitorul pentru Ocuparea Fortei de Munca si Munca nr.
29 din 8 august 2013;

e Prima actualizare publicata in Monitorul pentru Ocuparea Fortei de
Munca si Munca nr. 17 din 8 mai 2014, a intrat in vigoare la 8 mai 2014;

e Persoanele care au aceasta calificare pot realiza toate activitatile legate
de planificarea si dezvoltarea modelelor de incaltaminte si definirea
specificatiilor tehnice privind procesul de fabricatie, respectand
cerintele de calitate, productivitate si securitate. Proiectantul de
incaltaminte reprezinta interfata dintre design si productie, transforma
specificatiile designerului in caracteristici tehnologice, realizeaza
tiparele pentru toate reperele Tncaltdmintei, realizeaza desenele
tehnice pentru uneltele utilizate la fabricarea incdltamintei (cutite de
croit, matrite etc.), urmareste realizarea si evaluarea prototipurilor,
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realizeaza gradarea tiparelor si respecta cerintele legate de calitate si
de pret.

Principalele caracteristici ale calificarii Tehnician/Maistru in coordonarea
productiei de incaltaminte si marochinarie:

Recunoscuta si certificata de catre ANQEP (Agentia Nationala pentru
Calificare si Formare Profesionala), dupa aprobarea de catre grupul
sectorial de consiliere pentru industria modei, grup care implica experti
profesionali si parteneri sociali;

Publicat pentru prima data in Ordonanta nr. 13456/2008 din 14 mai,
care a aprobat versiunea initiala a Catalogului national al calificarilor.
Prima actualizare a fost publicata in Monitorul pentru Ocuparea Fortei
de Munca si Munca nr. 47 din 22 decembrie 2009 si a intrat in vigoare
pe 22 martie 2010. Dupa aceea data au avut mai multe actualizari.
Ultima versiune a intrat in vigoare la 22 octombrie 2017;

Persoanele care au aceasta calificare pot realiza toate activitatile legate
de gestionarea productiei de Incaltaminte (planificarea, distribuirea,
coordonarea, monitorizarea si controlul tuturor activitatilor specifice
fiecarei etape a procesului de fabricare a incaltamintei), in conformitate
cu obiectivele legate de productivitate, termenele si resursele
disponibile, tinand cont de utilizarea echipamentelor si materialelor de
noud generatie, avand in vedere standardele de calitate, productivitate,
protectia mediului, sanatate si siguranta.
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7.5 SQF, nivel 2-4, Confectioner incaltaminte

In functie de descrierea calificirilor prezentate (EQF nivel 4 care prezintd o
"gama largd” de descriptori sau EQF nivel 2 care descrie doar "abilitati
cognitive si practice de baza"), am decis sa clasificam in trei categorii principale
gradul in care aceste calificari acopera sferele de activitate descrise in cadrul
proiectului ICSAS:

- nivel autonom
:| nivel introductiv
I:l nivel partial; ex. planificarea unui singur produs (nu a unei linii de productie)

:| nu este abordat

Calificarile au fost grupate mai jos in functie de nivelul lor din EQF. Fiecare
calificare este impartita in sferele de activitate selectate de proiectul ICSAS, iar
cele acoperite Tn calificare sunt marcate prin culoare.

7.5.1 Nivel 2 EQF

Tara|Calificare Sfere de activitate in sectorul incaltamintei

DE [Initiere in . .
s . . Tras/Formare |__ . . . Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
productia de Croire|Coasere s Talpuire|Finisare|Design .. ) s
b oD spatiala tehnologica | productie calitatii
incaltaminte

PT |Operator fabricarea Design Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
ncaltamintei g tehnologica | productie calitatii

ES |Fabricarea

incaltamintei . Tras/Formare |_ . . |_ . . Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
T A Croire|Coasere . Talpuire|Finisare | Design . . e

ortopedice si spatiala tehnologica | productie calitatii

personalizate

Tabelul 23: Calificarile EQF, nivel 2, din DE, ES, PT si RO
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7.5.2 Nivel 3 EQF

Tara|Calificare Sfere de activitate Tn sectorul incaltamintei

. Tras/Formare | . . |_. . . Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
DE |Prelucrarea pielor s Talpuire|Finisare | Design . . P
spatiala tehnologica | productie calitatii
Cizmar /
Confectioner Tras/Formare | . . ) Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
RO N L . R Talpuire |Finisare| Design - . ) Lo
articole din piele si spatiala tehnologica | productie calitatii
inlocuitori
Croitor stantator Tras/Formare | . - ’ Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
RO |~ 7 . s Talpuire[Finisare|Design - . ) Lo
piese incaltaminte spatiala tehnologica | productie calitatii
Cusator piese din . Tras/Formare |_ ., . - ) Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
RO | . e o Croire s Talpuire[Finisare|Design - . ) Lo
piele si inlocuitori spatiala tehnologica | productie calitatii
Tréagator fete pe . TR ’ Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
RO 8 p Croire|Coasere Talpuire |Finisare| Design . ) g_ o
calapod tehnologica | productie calitatii
Erfrr=ro i . ) Tras/Formare ) Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
RO [Talpuitor industrial |Croire|Coasere A Design . . & o
spatiala tehnologica | productie calitatii
PP ) Tras/Formare ) Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
RO [Finisor incaltaminte |Croire|Coasere i Design . . g. o
4 spatiala tehnologica | productie calitatii
Proiectarea
roduselor de ) Tras/Formare |_ . . | . . Planificare
ES P PR . Croire|Coasere s Talpuire|Finisare .
incaltaminte si spatiala productie
marochinarie

Tabelul 24: Calificarile EQF, nivel 3, din DE, ES, PT si RO

7.5.3 Nivel 4 EQF

Tara|Calificare Sfere de activitate in sectorul incaltamintei

Confectioner

DE [incaltaminte - Dezvoltare | Planificare | Asigurarea

tehnologicd | productie calitatii

Cizmar
i Planifi Asi
PT f roletitar]t Croire |Coasere UESRIMIETS Talpuire sare|Design an |care snggr:a rnea
incaltaminte sp productie calitatii
Tehnician in

Dezvoltare | Planificare | Asigurarea

P | FEEEEEE GERYETE tehnologica | productie calitatii

a ncaltamintei

Tehnician/Maistru
n coordonarea

PT |productiei de Croire |Coasere Tras/Fo.rmare Talpuire |Finisare| Design Dezvolta'r e'
b . spatiala tehnologica
incaltaminte si
marochindrie
Tehnician in textile- . Tras/Formare |__ . - . Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
RO | =~ . Croire |Coasere . Talpuire|Finisare |Design .o . R
pielarie spatiala tehnologicd | productie calitatii
Tehnician ) Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
RO | ... . Design . o . e
incaltaminte tehnologicd | productie calitatii
Tehnician designer
) g . Tras/Formare |_ . . - . Dezvoltare | Planificare | Asigurarea
RO [pentru industria Croire |Coasere A Talpuire|Finisare |Design . ) -
spatiala tehnologica | productie calitatii

textile si de pielarie

Tehnician pentru
produse de
incaltaminte si
accesorii de moda

Tabelul 25: Calificdrile EQF, nivel 42, din DE, ES, PT si RO

ES Design
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8 Impact and Sustainability

8.1 Memorandum de intelegere

Memorandum de Intelegere privind recunoasterea rezultatelor proiectului
“Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship System (ICSAS)”.

Se tine cont de:

e Activitatea de promovare a invatarii la locul de munca (Work-Based
Learning- WBL) ocupa o pozitie importanta in politica UE: "Promovarea
instruirii ucenicilor la locul de munca in toate formele sale, prin
implicarea partenerilor sociali, a companiilor si a institutiilor de
educatie si formare profesionala (VET), precum si stimularea inovarii si
antreprenoriatului." (Riga conclusion 2015, p. 8)

e Instruirea si invatarea la locul de munca reprezinta un aspect
fundamental in educatia si formarea profesionald, avand legatura
directa cu misiunea de a ajuta ucenicii sa dobandeasca cunostinte,
abilitati si competente esentiale in activitatea profesionala (EC -
Practices and Policy Pointers, 2013);

e Schemele de ucenicie bine concepute ofera beneficii atat angajatorilor,
cat si ucenicilor,

 Invatarea la locul de munca consolideaza legatura dintre industrie si
institutiile de educare si formare (EU 2018);

e Rata somajului in randul tinerilor (<25 ani) este foarte mare in Spania
(42,9%), si relativ mare in Portugalia (26,4%) si Romania (20,3%);

e Cadrul European al Calificarilor (European Qualifications Framework -
EQF) asigura transparenta, comparabilitatea si portabilitatea
calificarilor (EU 2017).

Partile sunt de acord cu urmatoarele:

1. Obiective

Scopul prezentului Memorandum este de a aproba rezultatele obtinute n
urma desfasurarii proiectului ICSAS. Obiectivul principal este de a dezvolta
sistemele de educatie si formare profesionala (VET) existente in Romania si


http://data.consilium.europa.eu/doc/document/ST-6779-2018-INIT/en/pdf
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Portugalia prin aplicarea modelului de invatare la locul de munca si de a
Tmbunatatii performanta tutorilor din Germania. In Europa, pentru o mai
buna transparenta, odata cu cresterea mobilitatii fortei de munca este
necesara dezvoltarea unui Cadru Sectorial al Calificarilor (Sector Qualification
Framework -SQF).

2. Sistemul de invatare la locul de munca in industria incaltamintei

In vederea indeplinirii acestor obiective, partile se angajeaza:

Sa recunoasca faptul ca reformele educationale nu pot fi implementate
»de sus in jos” fiind necesara implicarea tuturor partilor interesate din
sector. In cadrul acestui proiect s-a invatat din exemplele de buna
practica existente, ceea ce a condus la obtinerea unor rezultate
valoroase si la stabilirea unor relatii fructuoase intre partile interesate
din toate tdrile partenere;

Sa accepte ca invatarea la locul de munca este un element important al
procesului de ucenicie si, prin urmare, sa sustina in curriculumul
national necesitatea extinderii perioadei de pregatire in cadrul
companiei;

Sa promoveze analiza statiilor de invatare ca modalitate de exploatare
a potentialului de invatare in conditii reale de munca. Analizele pot servi
drept baza pentru dezvoltarea unui curriculum de instruire a ucenicilor
in cadrul companiei;

Sa implementeze manualele dezvoltate pentru vederea instruirea
tutorilor, concentrandu-se pe abilitatile specifice sectorului si pe
aptitudinile didactice generale si sa considere continutul acestora drept
un instrument valoros in formarea ucenicilor;

Sa constientizeze faptul ca tutorii din cadrul companiilor sunt factori
cheie in succesul pregatirii profesionale a ucenicilor. Prin urmare, tutorii
trebuie sa fie promovati si instruiti in mod constant;

Sa promoveze Cadrul Sectorial al Calificarilor, interconectat cu Cadrul
European al Calificarilor (EQF), prin care este asigurata transparenta si
increderea reciproca in randul partilor interesate din sectorul industriei
de incaltaminte.
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8.2 ICSAS - Document de pozitie asupra WBL

Scopul acestei lucrdri este de a sustine politicile din sectorul european al
productiei de Tncaltdminte legate de invatarea la locul de munca bazata pe
curriculum (Work Based Learning - WBL) in cadrul invatamantului profesional
si tehnic (Vocational Education and Training - VET). Industria europeana de
incaltaminte este axatd in principal pe fabricarea de produse de inalta calitate.
Factorii cheie sunt designul inovator, calitatea, reactia rapida la tendintele
modei, precum si o gama larga de stiluri si culori. De asemenea, exista si
companii care se concentreaza asupra pietelor mici, dar exigente, cum ar fi
incaltamintea de protectie sau incdltamintea ortopedica.

Cu toate acestea, competitivitatea sectorului depinde in mare masura de
cunostintele, abilitatile si competentele (knowledge, skills and competences -
KSC) dobandite de angajati prin intermediul invatamantului profesional si
tehnic. Aceste competente sunt necesare pentru proiectarea, fabricarea,
operarea si intretinerea produselor si sistemelor de fabricatie de ultima
generatie.

Tn ultimul deceniu producétorii de incaltaminte se confrunta cu un deficit de
muncitori calificati, competitivitatea industriei si angajabilitatea fiind puternic
afectate. WBL din cadrul VET ajuta la mentinerea standardelor de calitate a
produselor si ofera noi oportunitati industriei incaltdmintei si angajatilor sai.

Avand in vedere aspectele enumerate anterior, acest "Document de pozitie”
isi propune recunoasterea importantei WBL bazat pe curriculum pentru
sectorul european al productiei de incdltaminte de catre factorii de decizie din
Uniunea Europeana si sa le ofere o serie de recomandari pentru sprijinirea
dezvoltarii de competente si abilitati in acest domeniu. Prin sistemul de
invatare bazata pe munca (WBL), proiectul ICSAS a vizat dezvoltarea
sistemelor de educatie si formare profesionala (VET) din Romania si
Portugalia si Tmbunatatirea performantei tutorilor din Spania si Germania
printr-un sistem de Tnvatare reciproca, avand ca exemplu sistemul de ucenicie
german. In plus, partenerii proiectului au dezvoltat un Cadru Sectorial al
Calificarilor pentru industria incaltamintei (Sector Qualification Framework -
SQF) utilizdnd ca referinta calificarile nationale din Germania, Portugalia,
Romania si Spania.

Prin acest Document de pozitie, proiectul doreste sa evidentieze o serie de
recomanddri pentru a sustinere in continuare dezvoltarea in Portugalia si



138

Romania si in toate celelalte tari ale UE a WBL bazat pe curriculum ca sistem
de ucenicie:

e Datorita dezvoltarii tehnologice rapide, precum si a modificarii
tendintelor in materie de moda, WBL devine din ce in ce mai crucial
pentru elevii implicati astazi in productia industriala de incaltaminte.
Competitivitatea companiilor producatoare depinde de abilitatile
detinute de catre forta lor de munca. Pentru a face fata cerintelor pietei,
sistemul VET si companiile ar trebui sa se concentreze pe imbinarea
invatarii in cadrul institutiilor de invatamant cu invatarea bazata pe
munca in cadrul unor unitati de productie. Solicitam organismelor de
reglementare VET din toata Europa sa integreze WBL bazat pe
curriculum ca parte a tuturor programelor VET;

e Pentru sistemele VET din orice tara este necesar ca toate partile
interesate sa lucreze impreuna pentru definirea Tn conformitate cu
legislatia nationala a rezultatelor invatarii. Prin urmare, pentru a asigura
un echilibru echitabil intre munca, abilitatile specifice postului si
cunostintele si competentele cheie ale ucenicilor, modernizarea
programelor VET ar trebui sa fie realizata Tn comun de catre toate
partile interesate: autoritati regionale sau nationale, angajatori,
institutii de Tnvatamant si formare profesionald, camere comert si
industrie, organizatii profesionale si sectoriale, sindicate si organizatii
de tineret si ale parintilor;

e Pentru ca programele de ucenicie destinate productiei industriale de
incaltaminte din Portugalia sa atraga mai multi tineri, sectorul trebuie
sa devina mai competitiv. Prin urmare, toate calificarile recunoscute la
nivel national in acest domeniu ar trebui sa fie actualizate si ridicate
peste nivelul 2 al Cadrului Sectorial al Calificarilor;

e Reformele educationale nu pot fi importate dintr-un stat membru al UE
in altul sau implementate , de sus in jos". Astfel, recomandam partilor
interesate din orice tara sa reflecte asupra abordarilor specifice
diferitelor sisteme VET existente - si sa adopte/elaboreze propriul
sistem cu respectarea traditiilor si credintele nationale;

e Instructorii din cadrul companiilor sunt esentiali pentru sistemul de
Tnvatarea bazatd pe munca. Acestia ar trebui sa coopereze strans cu
institutiile si profesorii din sistemul de Tnvatamant profesional si tehnic
pentru a indruma ucenicii si pentru a asigura un flux reciproc al
informatiilor si experientelor. Prin urmare, instructorii trebuie sa fie
sprijinitiin dobandirea abilitatilor generale (didactice) si a celor specifice
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sectorului. De exemplu, acest lucru s-ar putea face prin promovarea
utilizarii materialelor elaborate si lansate de catre proiectul European
ICSAS, si anume, a manualelor de instruire si a matricelor de
documentare a rezultatelor invatarii;

e Formatorii trebuie sa fie sustinuti de catre industrie si autoritati pentru
a-si actualiza abilitatile, cunostintele si competentele necesare pentru a
putea instrui ucenicii in conformitate cu cele mai noi metode de
predare si instruire si cerinte ale pietei muncii. Recomandam tarilor sa
dezvolte cursuri de perfectionare pentru formatori si mentori si sa le
ofere prin intermediul invatamantului profesional si tehnic.

Cadru Sectorial al Calificarilor a fost elaborat pentru asigurarea transparentei
si mobilitatii Tn domeniul productiei industriale de incaltaminte. Acesta
include o comparatie a calificarilor din sectorul productiei industriale de
incaltaminte din Germania, Portugalia, Romania si Spania, bazata pe o
intelegere comuna modului de definire a competentelor si tinand cont de
diversitatea si traditiile invatamantului profesional, a sistemelor de formare si
de prioritatile decidentilor din tarile partenere. Cadrul ofera o imagine de
ansamblu asupra competentelor si abilitatilor personalului calificat din fiecare
dintre tarile partenere. Recomandam ca orice nou profil ocupational sau
actualizare a celor existente in sectorul incdltamintei din tarile partenere,
precum si calificarile din alte tari ale UE, sa fie uniformizate pe baza acestui
Cadru Sectorial al Calificarilor.
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8.3 Impactul in Romania

In Romania, am identificat decalaje mari intre competentele dobandite de
cursantii programelor VET si abilitatile cerute de firmele de incaltaminte. Timp
de cativa ani, numarul programelor profesionale de studiu si formare care se
adreseaza nivelurilor 3 si 4 ale NQF / EQF pentru sectorul incdltamintei a fost
redus an de an. Drept urmare, la nivel local si regional, companiile de
incaltaminte se confrunta cu o situatie foarte dificila in ceea ce priveste
generatiile de angajati si recrutarea absolventilor scolilor de invatamant
profesional.

Tn acest context, modelul propus de proiectul ICSAS pentru Romania este
asociat cu Curriculumul de Dezvoltare Locala (CDL) pentru Tnvatarea bazata
pe munca (WBL). Acest model de implementare a primit feedback foarte
pozitiv din partea partilor interesate relevante, inclusiv experti in educatie,
reprezentanti din industria incaltamintei, profesori si indrumatori. CDL este o
componenta a curriculum-ului national, este reglementat de Ministerul
Educatiei Tn ceea ce priveste cadrul general si aplicarea metodologiilor si este
specific prin continutul fiecarei scoli profesionale, in conformitate cu cerintele
de formare ale operatorilor economici. Astfel, proiectul ICSAS demonstreaza
un model sustenabil pentru adaptarea pregatirii profesionale a tinerilor
inscrisi Tn programele de studiu apartinand domeniului textile-pielarie, printr-
un program complet de formare care acopera toate etapele de fabricatie a
incaltamintei.

Mai mult, modelul ICSAS implementat in Romania ofera resurse de sprijin
pentru dezvoltarea instrumentelor necesare pentru aplicarea unui sistem de
formare duala. inceput in 2018, sistemul de invitdmant dual din Romania s-a
confruntat deja cu dificultati in implementare, in special legate de faptul ca
companiile din sectorul Tncaltdmintei sunt in mare parte companii mici si
mijlocii si nu pot suporta material formarea de clase de invatamant dual
conform metodologiilor existente. in forta. In schimb, schema de ucenicie
ICSAS ar putea fi pusa in aplicare de catre scolile VET in parteneriat cu
companiile de incaltaminte. Resursele didactice (curriculum, cadru sectorial,
manuale de instruire, instrumente pentru exercitii si evaluare etc.) si modele
de acord sunt usor de adaptat de la o situatie particulara la alta.

La nivel regional (regiunea Nord-Est a Romaniei), exista 60 de furnizori de
educatie profesionala care se adreseaza nivelurilor 3 si 4 ale NQF / EQF pentru
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sectoarele textile, imbracaminte, piele siTncaltaminte, cu aproximativ 5000 de
elevi In fiecare an. Dar doar un procent mic de elevi (1%) este inscris intr-un
program de pregatire in incdltaminte, chiar daca necesarul de angajati al
companiilor de incaltdminte este urias. Prin urmare, din aceasta perspectiva
proiectul ICSAS are un impact mare. Pentru a se extinde dincolo de
dimensiunea locala si regionala si pentru a genera un impact la nivel national,
a fost contactata autoritatea nationald responsabila pentru dezvoltarea
invatamantului profesional si tehnic. CNDIPT este responsabil pentru
dezvoltarea de noi calificari sau actualizarea celor existente pentru a fi
introduse Tn Registrul National al Calificarilor. De asemenea, CNDIPT
elaboreaza Standarde Nationale pentru Formare Profesionala (rom. Standard
de Pregatire Profesionala - SPP) si face parte din comisiile sectoriale pentru
proiectarea programelor nationale de invatamant tehnic si profesional din
Romania. Coordonand la nivel national furnizorii de educatie profesionala
pentru sectorul textil, imbracaminte, piele si incaltaminte, reprezentantii
CNDPIT au apreciat modelul ICSAS si s-au angajat sa actioneze in urmatoarele
doua directii: 1) sa utilizeze programele ICSAS ca exemplu in procesul de
actualizare a standardului national pentru pregatirea profesionala pentru
calificarile din domeniul incaltamintei si 2) sa recomande modelul ICSAS bazat
pe curriculum dezvoltat local furnizorilor de educatie profesionala din
Romania.

Rezultatele bune obtinute pe durata implementarii proiectului ICSAS promit
un impact relevant in sistemul VET din Romania fiind sustinut de urmatoarele
premise:

e angajamentul grupului tinta (tineri cursanti) In etapa de pilotare,
motivatia si disponibilitatea acestora de a finaliza programul de
formare;

e rezultatele proiectului au fost dezvoltate si validate pe baza unei
colaborari fructuoase a cadrelor didactice / tutorilor din universitate si
scoala profesionala cu reprezentantii companiei de incaltaminte.

e responsabilitatea asumata de tutori in toate activitatile legate de
programul de instruire urmat de cursanti in firma de incaltaminte.

e implicarea partilor interesate relevante, inclusiv. companii de
incaltaminte, asociatii ale producatorilor, organisme regionale si
nationale ale Invatamantului Profesional si Tehnic - IPT.
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8.4 Impactul in Portugalia

La nivel mondial, industria Tncaltamintei a stabilit in 2019 o noua productie
record, de 24,3 miliarde de perechi, echivalentul a 3,5 perechi de Tncaltdminte
pentru fiecare locuitor al planetei.

In 2019 Portugalia ocupa locul 20 in clasamentul celor mai mari 20 de
producatori de incaltdminte din lume, cu 76 de milioane de perechi produse.
Portugalia este al 15-lea cel mai mare exportator de incaltaminte din lume,
2.002 milioane USD si este al 10-lea cel mai mare exportator de incadltaminte
din piele, care are cea mai mare valoare adaugata si cel mai mare pret mediu
de vanzare. Prin urmare, Portugalia exporta 100% din productia de
incaltaminte, Europa fiind principala destinatie.

Incaltdmintea produsa in Portugalia are succes la nivel global, fiind exportats
n peste 150 de tari diferite, de pe toate continentele. in ceea ce priveste pretul
mediu de export, se afla pe locul 2 in lume, dupa Italia.

Industria incaltamintei din Portugalia, cu 1.500 de companii si 40.000 de
angajati, contribuie foarte mult la volumul total al exporturilor din Portugalia
si la echilibrarea balantei comerciale.

In Portugalia, rezultatele proiectului ICSAS au impact asupra practicilor
companiilor de incaltaminte si asupra Cadrului Portughez al Calificarilor din
industria incaltamintei.

Acest impact nu rezulta numai din rezultatele de inalta calitate ale proiectului
si din practicile testate in cadrul WBL, ci si din exemplul pe care proiectul il
ofera sectorului prin actiunile partenerilor implicati, in special CARITE care, cu
implicarea sa neconditionatd, a adus in proiect viziunea sa antreprenoriala si
experienta de teren, capabile sa influenteze intregul lant al incaltamintei.
Participarea directorului general al CARITE in cadrul evenimentului final de
multiplicare a avut impact asupra fintregului sector (inregistrarea
evenimentului este disponibila online:



https://www.youtube.com/watch?v=6JmD1ydUMl4&t=4541s
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Impactul pe termen scurt al proiectului, reprezentat de implicarea a celor 8
angajati ai CARITE in cadrul pilotarii WBL, pe termen mediu va avea impact
asupra intregului lant al incaltamintei.

Industria incaltamintei din Portugalia este extrem de polarizata: concentrata
in nordul Portugaliei, Tn principal in regiunile S. Jodo da Madeira / Santa Maria
da Feira / Oliveira de Azeméis si Felgueiras / Guimardes / Vizela, si avand
clustere foarte mici in alte zone precum Benedita si Vila Nova de Gaia. 85%
din incaltamintea produsa Tn Portugalia provine din primele doua hub-uri,
care absorb si un procent egal al fortei de munca din sector. Proiectul ICSAS
a avut impact in principal in nordul Portugaliei, unde se preconizeaza ca vor fi
implementate noile practici ale sistemului WBL.

Sectorul este reprezentat de o retea de afaceri formata din IMM-uri. Impactul
asupra companiilor mici si mijlocii va fi deosebit, Tn principal la nivelul
implementarii practicilor WBL.

Tn ultimii ani, datoritd adoptarii de noi tehnologii si consolidarii productiei de
produse cu valoare addaugata mare, ritmul de crestere a productivitatii a fost
mai mare decat ritmul de ocupare a fortei de munca. Si in ceasta privinta
companiile de incdltaminte pot beneficia de rezultatele proiectului ICAS,
deoarece noile tehnologii si produsele cu valoare addugata mare cer noi
calificari si practici WBL puse la dispozitie de proiectul ICSAS.

In ciuda interventiilor succesive pentru dezvoltarea competentelor si a
evolutiei pozitive observate in ultimul deceniu, sectorul continua sa detina un
nivel scazut al calificarilor, lucru datorat si varstei Thaintate a angajatilor din
domeniu. Tn ultimul deceniu, datoritd promovdrii sistemului de pregatire
profesionala, sectorul si-a redus ponderea de lucratori necalificati la 10%,
inlocuindu-i progresiv cu lucratori semicalificati (24%) si calificati (57%),
managerii de linie si directorii reprezentand in prezent aproximativ 9%.

Cu toate acestea, pentru a face fata noilor provocari, mai este necesara
calificarea a 34% dintre angajati si actualizarea celor mai multe calificari
existente. Noile cerinte Tn materie de inovatie datorate urmaririi strategiilor
legate de Industria 4.0 sunt constante si este important ca sectorul sa fie
pregatit pentru o schimbare a paradigmei.

In acest context, rezultatele proiectului ICSAS se incadreazd in Planului
strategic pentru industria Tncaltamintei pentru anul 2020 - calificare si
intinerire. Calificarea angajatilor actuali si atragerea tinerilor cdtre sector
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reprezinta o provocare care trebuie abordata mai mult ca oricand. ICSAS a
reprezentat un domeniu fertil pentru dezvoltarea de idei, crearea de retele si
crearea de noi standarde pentru a face fata provocarilor existente. Rezultatele
ICSAS sprijina consolidarea competentelor si calificarea oamenilor in
urmatoarele sfere de activitate: dezvoltare de produs, dezvoltare tehnologica,
productie, management, calitate si logistica.

Noul profil ocupational dezvoltat de partenerii ICSAS din Portugalia (CTCP,
CFPIC, CARITE) cu sprijinul Comitetului consultativ (APICCAPS si IEFP) este
supus unei consultari publice pentru a fi inclus in Cadrul Portughez al
Calificarilor pentru Industria Incaltdmintei. Acest profil ocupational, odata
acceptat, va oferii noi oportunitati de formare, incorporand practicile WBL,
avand impact in atragerea tinerilor spre ceea ce este industria din ziua de azi,
o industrie moderna si creativa, ale carei calificari trebuie sa reflecte acest
lucru.

Rezultatele proiectul ICSAS ofera noi oportunitati de formare profesionala si
sustin intentia sectorului de incaltaminte de a face un salt calitativ in procesul
de afirmare internationala, bazat pe sofisticare si creativitate, pe mentinerea
unei baze nationale de productie ca garantie a flexibilitatii, vitezei de raspuns
si calitatii produselor, si pe standarde de sustenabilitate si responsabilitate
sociala.
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9 Rezumat

Abordarile metodologice si practice prezentate in aceasta carte arata cum
invatarea la locul de munca bazata pe curriculum (WBL) poate fi aplicata in
mod sustenabil Tn tarile cu sisteme traditionale de invatare si formare
profesionala.

Conform experientei acumulate in cei 3 ani de implementare ai proiectului
ICSAS siin proiectele anterioare similare, continutul si etapele organizationale
descrise aici sunt o conditie necesara, dar nu o conditie suficienta pentru
implementarea cu succes a sistemului dual.

Aspectele emotionale sunt cel putin la fel de importante ca si aceste aspecte
tehnice. Orice schimbare, chiar partiala, a sistemelor educationale afecteaza
traditiile, responsabilitatile si, ocazional, convingerile actorilor implicati.

Prin urmare, este recomandat colegilor care doresc sa utilizeze acest manual
de transfer pentru activitati similare in alte tari sau sectoare sa acorde atentie
nu numai competentelor institutionale, ci si competentelor individuale ale
partenerilor implicati. Fara convingerea reala a actorilor relevanti si sprijinul
deschis partilor interesate, cu siguranta pot fi realizate proiecte comparabile,
dar nu pot fi obtinute rezultat sustenabile.

De asemenea, partenerii proiectului doresc sa profite de aceasta ocazie
pentru a-si exprima aprecierea fata de toti colegii a caror nume nu sunt
mentionate ca si coautori. Fara angajamentul trainerilor / mentorilor din
companii, a formatorilor Centrului International de Competente pentru
Tncéltéminte (International Shoe Competence Center - ISC) din Pirmasens, a
departamentelor administrative, munca neplatita a consiliului consultativ al
proiectului, a cameramanilor videoclipurilor de prezentare a WBL si nu in
ultimul rénd, a editorului layouturilor produselor si site-ul ICSAS, proiectul
ICSAS nu ar fi putut fi realizat cu atat de mult succes.

E www.icsas-project.eu
' F


http://www.icsas-project.eu/
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