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L' INDUSTRIA DELL 'AUTOMOBILE

Ci spostiamo nel cuore della produzione automobilistica: le lavorazioni di lamiera, dalle presse alla lastro-
ferratura, alle verniciature; Ze lavorazioni meccantche in senso stretto, con i trattamenti termici e i mon-—

taggi; 1'assemblaggio finale

In Italia forse nessun comparto industriale ha subito un itmpatto altrettanto intenso in termini di tnnovaztont
tecnologiche e organizzative del processo produttzvo.EMbZemattca fino a teri per i grandi numeri di operai
coinvolti e per la parcellizzazione del lavoro, L'industria automobilistica italiana & oggt ancor pid emble-
matica per la capacitd di innovare che ha dimostrato: mon solo nei confronti del resto dell'industria italiana,

ma anche nei confronti internazionali.

Perché trasformazioni cosi intemse? La risposta é semplice. Il mercato dell'auto nei Paesi ricchi dell'Occiden-

te é un mercato relativamente saturo che si alimenta prevalentemente in virtd di sostituzione di vetture vec-
chie con vetture nuove: di qui la rincorsa det produttori ad immettere continuamente nuovi modelli che siano

di stimolo psicologico al consumatore e che aff?ettino i ritmi di sostituzione.

Come tutti i mercati di sostituzione, il mercato dell'automobile é molto sensibile a sbalzi spesso imprevedi-

bili e al succedersi di punte positive e di punte negative in relazione alla richiesta di singoli modelli.
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Per i Costruttori, dunque, il problema centrale da almeno dieci anni a questa parte, non é la crescita det

volumi produttivi, quanto piuttosto

- da un lato la flessibilitd (poter rispondere tempestivamente agli sbalzi del mercato fornendo al cliente

i modelli richiesti e riducendo la produzione di quelli che in un certo momento 'mon tirano");

- dall'altro lato la riduzione dei costi di produzione. Come é noto nell'industria automobilistica, da
sempre "labour intensive", il costo del lavoro per unitd di prodotto é una delle componenti piu rilevanti

dell'intero costo di fabbricazione.
Di qui sono scaturite precise linee~guida che hanno caratterizzato le ristrutturazioni di questi anni:

- ridefinizione della gamma di prodotto sotto il profilo del numero di modelli base, dello stile, della

qualitd della standardizzazione dei componenti, dell'introduzione di nuovi materiali;

- introduzione di tecnologie flessibili di produzione automatizzata per sostituire attivitd precedente-
mente svolte dai lavoratori, per variare rapidamente il mix di prodotto secondo le esigenze del mercato, e

per recuperare parti rilevanti dell'investimento nel caso di esaurimento di vecchie produzioni e di lancio

di nuovi modelli di vetture;
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- sviluppo ‘di nuovi modelli organizzativi basati su figure di lavoratori polifunzionali e polivalenti:

cid al fine di recuperare efficienza ed efficacia del lavoro.

La tecnologia

La sequenza dell'innovazione tecnologica ha attraversato e attraversa queste tappe:

Meccanizzazione rigida e successivamente meccanizzazione flessibile degli assemblaggi di lamiera e delle
lavorazioni meccaniche. Flusso asincrono (non sequenziale) dei materiali nei processi di saldatura delle
lamiere e nel montaggio dei sottogruppi meccanici, ottenuto attraverso una meccanizzazione flessibile della
movimentazione; fase ulteriore e finale di robotizzazione e monitorizzazione degli stampaggi, delle lavora-

ziont mecenaiche, degli assemblaggi di lamiera, delle verniciature deil montaggi meccanicti.

Fase per fase il cambiamento pud essere cosi sintetizzato:

TRATTAMENTI DI LAMIERA

Stampaggio: dal sistema tradizionale delle batterie di presse disposte in modo sequenziale e dall'esecuzione

manuale del posizionamento del materiale semilavorato, si passa alla automazione dei sistemi di presse,
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all'introduzione di sistemi computerizaati e monitorizzati con meccanismi a bordo macchina di autodiagnosi

e possibilitd di condotta guidata tramite procedure informatiche attivabili dall'operatore.
Alle presse vengono affiancati robots manipolatori per il carico/scarico/trasferimento dei materiali.

Assemblaggtl di lamiera: le saldatrici singole o multiple azionate manualmente sono sostituite dalla automazio~

ne delle stazioni di saldatura tramite robot antropomorfi, assistiti da sistemi informativi monitorizzati e da
tmpianti di trasporto flessibili e programmabili per il trasferimento dei pezzi, con posstbilitd di flusso

asinecrono.

Trattamenti di verniciatura: scompatono del tutto le attivitd manuali. Gid oggi stiamo in presenza di impianti

in parte meccanizzati, in parte automatizzati di vermiciatura. Il passo successivo consisterd nella totale
monitorizzazione degli impiantt. Siamo gid in presenza di trasferte automatizzate, tali da consentire un
flusso dissequenziato dei materiali tra le staaiont.

LAVORAZIONI DI MECCANICA

Lavorazioni di meccanica vere e proprie: dalle macchine utensili tradizionali (meccanizzazione rigida) si

N ’ y
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sta evolvendo verso la sostituzione delle attivitd umane semplici con eistemi di trasformazione costituiti da
robot antropomorfi, guidabili tramite video a bordo macchina. Sono presenti trasferte servite da robot che

permettono la sostituaione di attivitd anche di una certa complessitd, precedentemente svolte "in manuale’.

Trattamenti superficiali di meccanica: si va verso il controllo delle prime fasi operative tramite sistemi

computertizzatt.

Assemblaggi di gruppi meccanicti: estensione progressiva della automaztone che ricomprende ormai diverse

sub-fasi di montaggio. Da operazioni completamente manuali eseguite su banchi e linee attrezzate, st passa

ai sistemi flessibili costituiti da robot cartesiant.

Dove invece L'automazione incontra ancora forti difficoltd a fare il suo ingresso massiccio é nei montaggi
fin&li di carrozzeria: qui, soprattutto per le Case che producono una gamma ampia di modelli-base, i proble-
mi restano numerosi e per ora si assiste soltanto all'automazione di poche fast, accompagnata perd da una
introduzione estensiva di trasferte flessibili di numerosi componenti. Ad una automazione spinta sard conve-
niente gitungere intorno alla scadenza del periodo (5-7 anni), in virtu di sostanziali perfézioqgmenti det

robot con vistone artificiale..
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Organizzazione del lavoro

Per quanto attiene agli operai diretti di trasformazione, una riduzione del fabbisogno di dipendenti a mode-
sta professionalitd si verifica gid in presenza della fase di meccanizzazione rigida; le prestazioni lavora—
tive di chi resta si limitano al carico e posizionamento dei pezzi, alla assistenza agli impianti, allo sca-
rico dei semilavorati. L'evoluzione della tecnologia verso sistemi flessibili porta verso una ulteriore ri-
duzione della forza lavoro diretta: ma a questo punto si verifica una netta divaricazione in termini di pro-
fesstonalitd degli addetti, a seconda che 1'organizzazione del lavoro resti immutata o, invece, venga modi-

ficata.

Nel primo caso la professionalitd deil "dirvetti" si sposta in basso. Nel secondo caso (imnovazioni della or-
ganizzazione del lavoro per ottenere indici di redditivitd piu elevati) si offre 1'opportunitd di giungere

a nuove figure professionali con compiti di condotta guidata. Si badi bene: parliamo sempre di operai direttt,

Impianti computerizzati e monitorizzati, con sistemi informativi che consentono informazioni dettagliate
sul funzionamento e che hanno a bordo apparati di autodiagnost, permettono ad un operatore, preparato ad

hoc, di intervenire ~ tramite tastiera - per correggere devianze e ridurre i tempi di fermata.

_ ’ .
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Operatore preparato ad hoc significa che:

- deve possedere conoscenze di tipo elettronico/meccanico per poter utilizzare le chiavi di accesso al

ststema;
- deve esercitare un elevato grado di attenzione nell'attivare tramite tastiera, le procedure correttive;
- deve gestire eventi diversi afferrandone gli elementi ricorrenti e le similaritd.

Qualora, invece, l'impianto o il sistema automatizzato non sia assistito da monitor, l'evoluzione pill natu-
rale dell'organizzaztone del lavoro tende alla creazione di figure professionali polivalenti (ma non polifun-
atonall) quali 1 meccatronici, gli apparecchiatori, ecc.: si tratta in sostanza di professionalitd elevate
di manutenzione e di attrezzaggio, diiprovenienza dai servizi tecnici (operatori indirvetti), in possesso di
conoscenze sia di elettronica, sia di meccanica, sia di fluidodinamica, che affiancano ai tradizionali compi-

ti specialistict anche compiti di conduzione.

Non tutti gli operai diventano comunque conduttori o meccatronici: resta un numero elevato di figure inter-—

medie tra il conduttore e il semplice addetto macchina con compiti di sorveglianza elementare.
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Si configurano, in sostanza (pur con diversissime varianti) figure di addetti qualificati o spectalisti,

che devono avere una capacitd di interfacciatura con funzioni diverse dalle proprie, ivi compresi 1 servizi

alla produzione; che, al tempo stesso, devono avere una visione complessiva non solo del proprio segmento

di lavoro, ma anche di quelli limitrofi, per poter interagire con essi.

In definitiva, l'industria automobilistica é quella che ci permette di cogliere con la maggiore chiarezza
le risposte agli interrogativi "dova va la tecnologia di processo e come cambia la professionalitd operata?'.
Da quanto st & detto affiorano infatti gli archetipi delle figure professionali nella fabbrica degli

anni 90:

tra 7 "diretti” quattro archetipi:

- l'addetto macchina
- 1l qualificato
- lo specialista

- 1l conduttore di sistemi

Tra gli "indiretti" altri quattro archetipi

- 11l teenico
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1l manutentore monovalente
11 meccatronico o manutentore polivalente

L 'apparecchiatore
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CICLO BASE FASI COMPONENTI SUB - FASI ATTIVITA' DI DETTAGLIO
 Eliminazi del joni di
LAVORAZIONI DI PREPARAZIONE SPIANATURA mlar?;rr\i:;one elle ondulazioni di
STAMPAGGIO SVILUPPO LAMIERA >
SNERVATURA « Snervamento delle fibre del mate-
riale
TRANCIATURA « Taglio a misura della lamiera
SVILUPPO
STAMPAGGIO > IMBUTITURA . Sa_gomatura Qella lamiera come ri-
chiesto dal disegno
RIFILATURA + Asportazione del materiale super-
fluo
REVISIONE . E'Iiminazione dei difetti di stampag-
l gio
ASSEMBLAGG! DI SALDATURA PER - Unione di componenti : di lamiera
LAMIERA LASTRATURA —»  pUNTI




CICLO BASE FASI COMPONENTI SUB - FASI ATTIVITA' DI DETTAGLIO

©,
v

SALDATURA lalrpr:(i);g di materiali su superfici di
OSSIACETILENICA
ASSEMBLAGGIO « Accoppiamento componenti stac-
FERRATURA > PART! MOBILI cati su scocca e adattamento
REVISIONI + Assestamento e revisione delle par

ti componenti la scocca

|

v

TRATTAMENTI - Lavaggio/sgrassaggio di tutte |
VAGGIO ggio/sgrassaggio di tutte le
SUPERFICIALY > VERNICIATURA > LAVAGGI superfici della scocca
» Immersione in bagni di vernice ad

TRATTAMENTO acqua e riporto di strati superficiali
mediante processi di fosfatazione

ed elettroforesi
ESSICAZIONE « Traslazione della scocca in forni di
essicazione

REVISIONE » Eliminazione dei difetti di lavorazio-

* ne.
©
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CICLO BASE

FASI COMPONENTI

SUB - FASI

ATTIVITA' DI DETTAGLIO

LAVORAZIONI
MECCANICHE

ASPORTAZIONE

©,
v

SPRUZZATURA

v

ESSICAZIONE

v

REVISIONE

TRUCIOLO

SGROSSATURA

>

v

SEMIFINITURA

v

FINITURA

|

;

TRATTAMENTI

TERMICI

PREPARAZIONE

v

TRATTAMENTO

* Riporto PVC su superfici sotto -
scocca e passaruote

* Riporto vernici antiruggine e per
applicazione smalto su superfici
scocca

* Riporto vernice di smalto su super-
fici interne ed esterne della scoc-
ca
Essicazione in forno

* Eliminazione dei difetti di lavorazio-
ne

* Asportazione del metallo sulle su-
perfici piane, rigate, di inviluppo su
pezzi grezzi, nel rispetto del ciclo
previsto e dei soprametalli di se-
mifinitura

* Asportazione del materiale sulle
superfici semilavorate nel rispetto
delle tolleranze previste e dei so-
prametalli di finitura

* Asportazione del soprametallo di fi-
nitura, rispettando le tolleranze pre
viste nel progetto

* Prelievo pezzi e introduzione in
cestelli o ganci specifici

+ Variazione delle condizioni struttu-
rali iniziali del materiale.




CICLO BASE

FASI COMPONENTI

SUB - FASI

ATTIVITA' DI DETTAGLIO

®

SUPERFICIALI

»| PREPARAZIONE ||

v

TRATTAMENTO —

v

VERNICIATURA > LAVAGGIO
SPRUZZATURA
SALDATURA > PREPARAZIONE

ASSEMBLAGGI

- ewmem e w w -

v

ACCQPPIAMENTO

|
@

+ Prelievo pezzi e introduzione in
cestelli 0 ganci specifici

+ Deposito di pellicola superficiale su
materiale trattato mediante proces-
si galvanici, di fosfatazione o di ra-
matura

+ Eliminazione residui o impurita di la-
vorazione sui pezzi

* Riporto di vernice sui pezzi lavorati

*» Prelievo pezzi e posizionamento su
specifica attrezzatura

+ Unione di due o pit particolari con
processo ossiacetilenico o median-
te supporto di materiale fuso elet-
tricamente oppure mediante laser
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CICLO BASE

FASI COMPONENTI

SUB - FASI

ATTIVITA' DI DETTAGLIO

- - e s om

- ..o -

@

MONTAGGI

PREPARAZIONE

v

ACCOPPIAMENTO

CONTROLLI
FUNZIONALI

v

RIPARAZIONI

INDIVIDUAZIONE
GUASTO

\

INTERVENTO

v

PROVE DI

FUNZIONAMENTO

RODAGGIO

v

PROVE
SPECIALI

« Prelievo pezzi e posizionamento
su specifica attrezzatura

« Accoppiamento fisso 0 mobile, in
manuale o in automatico. di pit
particolari

« Diagnostica su anomalie di funzio-
namento

» Regolazione e messa a punto dei
singoli componenti.
Sostituzione parti difettose e rela-
tiva messa a punto

« Esecuzione cicli di prova di funzio-
namento

Esecuzione cicli di prove speciali.




CICLO BASE

FASI COMPONENTI

SuUB - FASI

ATTIVITA' DI DETTAGLIO

® O
vy

ASSEMBLAGGI > MONTAGG! > SELLATURA
v
CARROZZATURA
v |
e e e e =
v
INTERVENTO
]
Y
iﬁﬁ%gﬁlwm > RODAGGIO

v

SPEDIZIONE

Accoppiamenti tissi o mobili di
componenti accessori eseguiti
manualmente

Accoppiamenti fissi o mobili di par-
ti meccaniche su scocca

Diagnostica su anomalie di funzio-
namento.

Regolazione e messa a punto dei
singoli componenti

Sostituzione parti difettose e relati-
va messa a punto

Esecuzione cicli di prova di funzio-
namento

inoltro dei prodotti finiti ai piazzali
di commercializzazione

177




178

CICLO BASE

FASI
COMPONENTI

MODULO TECNOLOGICO ELEMENTARE

TIPOLOGIA DI ADDETTI E DI MACCHINE

LAVORAZIONI -
DI STAMPAGG.

PREPARAZ.
SVILUPPO
LAMIERA

1)-

A) -

Addetto impianto: Prelievo rotolo/pacco
di lamiera - sislemazione impianto - re-
golazione parametri tecnici - avvio im-
pianto - assistenza macchina.

Impianto di preparazione lamiera.

STAMPAGGIO

2.

3)-

A)-
B)-
C)-

Addetti presse : preparazione presse
{montaggio e regolazione stampi). Rilor-
nimento pacco "sviluppi® eventuale ca-
ricamento manuale - avvio macchina ed
assistenza.

Revisionista : eliminazione manuale dei
difetti di stampaggio (rigature, puntinatu-
re, ecc).

Pressa a imbutire
Pressa per ritilatura
Banco di revisione




CICLO BASE

FASI
COMPONENTI

MODULO TECNOLOGICO ELEMENTARE

TIPOLOGIA DI ADDETTI E DI MACCHINE

ASSEMBLAGGI
DI
LAMIERA

LASTRATURA

1 - Addetto Saldatrici :: Prelievo elementi di la-
miera stampata - posizionamento su ma -
schere di assemblaggio - esecuzione salda-
ture per punti in manuale e/o automatico.

2 - Saldatore : Prelievo elementi di lamiera stamA
pata, posizionamento su maschera di as-
semblaggio - regolazione dei parametri di
saldatura - sceita dei materiali di riporto -
esecuzione manuale della saldatura - depo-
sito elementi saldati in cassone o su convo-
gliatore.

A) - Saldatrici a punti
B) - Linea o banco di saldatura attrezzato.

FERRATURA

1) - Ferratore : Montaggio parti mobili sulla scoc
ca (porte, cofano, sportelli, ecc.) e revisione
giochi luce e quadrature.

2) - Revisionista : Eventuali riparazioni di gua -
sti accidentali sulla scocca (ammaccature,
rigature, bolli, ecc.).

A) - Linea a trazione meccanica
B) - Linea a trazione meccanica o postazioni
fisse.
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CICLO BASE

FASI
COMPONENTI

MODULO TECNOLOGICO ELEMENTARE

TIPOLOGIA DI ADDETTI E DI MACCHINE

TRATTAMENTI
SUPERFICIALI

VERNICIATURA

(@]

<__.

[S PN

11
12
13

1)-

2)-

3)-

4)-

5)-

6)-

Addetto impianto di bonderizzazione :
Preparazione bagni e assistenza impianto.

Carteqqiatore/Pomiciatore : Eliminazione di-
fetti superficiali su scocca.

Addetto impianto : Regolazione parametri
tecnici di lavoro-assistenza impianto duran-
te la spruzzatura degli anti rombo in automa-
tico.

Addetto spruzzatura vernice anti rombo :
Spruzzatura manuale della vernice anti rom-
bo sulle parti non accessibili in automatico.
Addetto pulizia spruzzi di vernice antirombo;
Eliminazione spruzzi di vernice residua me-
diante l'utilizzo di solventi.

Addetto impianto e vernice anti ruggine (ma-

7)-

8)-

9)-

10)-

11)-

12)-

no di fondo) in automatico : Regolazione pa-
rametri tecnici di lavoro-assistenza all'im-
pianto durante il funzionamento.
Addetto spruzzatura manuale vernice anti
ruggine : Spruzzatura manuale mediante pi-
stola su supetfici non accessibili in automa-
tico.
Revisionista : Eliminazione dei difetti di ver-
niciatura su parti in vista della scocca me-
diante carteggiatura.
Addetto impianto di verniciatura di smalto
sintetico : Assistenza all'impianto durante
la spruzzatura della vernice in automatico.
Verniciatore : Spruzzatura della vernice sin-
tetica sulla scocca in manuale sulle parti
non accessibili in automatico.
Revisionista difetti di lamiera : Riparazione
di anomalie accidentali (ammaccature, bol-
i, rigature).
Revisionista difetti di vernice : Eliminazio-

ne difetti sulla vernice mediante carteggia-
ture-preparazione sottofondo-spruzzatura
manuale della vernice sintetica sulle super
fici riparate; predisporre stufe lampade di
essicazione-essicazione parti verniciate-
lucidatura manuale.




CICLO BASE

FASI
COMPONENTI

MODULO TECNOLOGICO ELEMENTARE

TIPOLOGIA DI ADDETTI E DI MACCHINE

13)- Addetto spruzzatura olio-ceroso (Cryla-

E)-

J
1

_gard) : Introduzione ugeili o sonde entro
scatolati di lamiera e spruzzatura olio pro-
tettivo.

Impianto di bonderizzazione (Lavaggio va-
sche di immersione-sgrassaggio-elettrofo-
resi).
impianto di spruzzatura antirombo.
Impianto mano di fondo (antiruggine).
Linea a trazione meccanizzata postazioni

singole. Linea a tapparelia.

Cabine di verniciatura.

Linea a trazione meccanizzata postazioni
singole. Linea a tapparella.

181




182

CICLO BASE

FASI

MODULO TECNOLOGICO ELEMENTARE

TIPOLOGIA DI ADDETTI E DI MACCHINE

COMPONENTI
LAVORAZION! ASPORTAZ 1/2/3- Addetto macchine utensili : Prelievo pez-
MECCANICHE TRUCIOLO zi da cassoni o convogfiatore, posiziona-
A mento su attrezzature macchina- bloc-
1 caggio manuale o automatico-avvio mac-
china-sbloccaggio e deposito pezziin
‘ convogliatore previa sostituzione utensili,
messa a punto attrezzature e autocon-
trolli.
B A)-  Macchine utensili per sgrossatura :
2 B)-  Macchine utensili per semifinitura.
‘ C)-  Macchine utensili per finitura.
Cc
3
- 1)-  Addetto forno : Inserimento cestelli con
pezzi in forni specifici controlio parametri
TRATTAMENTI TERMICI A tecnici-assistenza impianto-deposito
1 cestelli in cassoni o convogliatori.
A)- Impianto per trattamenti termici.
1/2/3-Addetto impianto : caricamento pezzi in
cestelli o convogliatore-inserimento in
SUPERFICIALI A B o] vasche-controllo parametri tecnici-assi-
stenza impianto-scarico e deposito nei
cassoni.
1 2 A)- Impianto galvanico.
B)- Impianto di fosfatazione.
C)- Impianto di ramatura.




CICLO BASE

FASI
COMPONENTI

MODULO TECNOLOGICO ELEMENTARE

TIPOLOGIA DI ADDETTI E DI MACCHINE

VERNICIATURA

1)-

Addetto impianto : Carico dei pezzi su
convogliatore-scarico pezzi dopo verni-
ciatura e deposito nei cassoni.

Forno di lavaggio e spruzzata vernici.

ASSEMBLAGGI

SALDATURA

172

A)-

C)-

Addetto alla saldatura : Prelievo pezzi da
cassone-accoppiamento componenti da
unire-regolazione parametri di saldatura-
scelta del materiale di riporto.

Addetto alla saldatura : Carico pezzi su
attrezzi-avvio macchina-assistenza-
sbloccaggio e deposito pezzi in cassone.

Banchi di saldatura ossiacetilenica.
Banchi di saldatura elettrica.
Impianto di saldatura laser.
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CICLO BASE

FASI
COMPONENT!

MODULO TECNOLOGICO ELEMENTARE

TIPOLOGIA DI ADDETTI E DI MACCHINE

MONTAGGI

1)-

2)-

Addetto al montaggio : Prelievo partico-
lari vari da cassoni e accoppiamento fis-
$0 0 mobile tra vari componenti median-
te bulloneria. Deposito pezzi su convo-
gliatori previo controllo mediante stru-
menti specifici.

Addetto al montaggio : Eventuale prefie-
vo manuale, posizionamento su attrezzi
macchina-avvio ciclo-assistenza mac-
china durante ['esecuzione in automati-
co-sbloccaggio manuale o automatico-
deposito pezzi in cassone.

Banchi o linee a trazione meccanica .
impianto di montaggio automatico.

CONTROLLI
FUNZIONALI

RIPARAZIONI

1)-

2)-

Revisionista : Prelievo gruppi montati-

posizionamento su banchi attrezzati-e-
secuzione delle riparazioni correttive di
messa in fase dei vari componenti.

Revisionista : Prelievo gruppi montati da

riparare-posizionamento su apposite at-
trezzature-esecuzione della sostituzione
o della messa a punto dei componenti
anomali.

Banchi attrezzati.




CICLO BASE

FASI
COMPONENTI

MODULO TECNOLOGICO ELEMENTARE

TIPOLOGIA DI ADDETT! E DI MACCHINE

PROVE D!
FUNZIONAM.

1) -

A) -

Addetto sala prove : Prelievo gruppo mec-

canico, posizionamento e allacciamento
banco prove, regolazione parametri di pro-
va e capitolato-assistenza durante il ciclo
operativo-rilievo dei risultati e dati di prova
Disallacciamento dei gruppi e deposito su
convogliatori.

Banco di prova.

ASSEMBLAGGI

MONTAGGI

1) -

2) -

Addetto al montaggio : Montaggio di ac-
cessori su interno ed esterno scocca ver-

niciata. :
Addetto al montaggio : montaggio di parti-

colari di meccanica su scocca verniciata.
Linea di montaggio a trazione meccanica.

CONTROLLI
FUNZIONALI

RIPARAZIONI

1) -
2)-

A) -

Revisionista : Interventi di riparazione cor-

Revisionista : Interventi sostitutivi e di re-

rettiva su particolari gia installati.

visione su prodotto finito.
Linea di montaggio.
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CICLO BASE

FASI

MODULO TECNOLOGICO ELEMENTARE

TIPOLOGIA DI ADDETT! E DI MACCHINE

COMPONENTI
1) - Addetto alla prova : Esecuzione delle pro-
PROVE Di ve previste dal progetto su rulli o su strada.
FUNZIONAM.

A) - Rulli o percorso di prova.




Nelle tabelle precedenti sono state illustrate le principali mansioni del personale "diretto di produzione”.
Le tabelle successive esaminano invece lattivita del personale "indiretto di produzione" che in questo settore e
identificabile con gli addetti ai servizi di :
+ manutenzione
« qualita
* logistica.
\_ J
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FUNZIONE SUB - FUNZIONE ATTIVITA' DI DETTAGLIO

- Operazioni di natura meccanica finalizzate al ripristino de!

funzionamento dei sistema tecnico (sistema di attrezzaggio -
MANUTENZIONE MECCANICA di impianti - di strumentazione) suddivise in

» Interventi di manutenzione ordinaria e programmata
« Pronto intervento (diagnosi - messa a punto e ripristino del
ciclo operativo mediante azioni correttive o sostitutive).

- Gestione di un reparto meccanico attrezzato per :

« la manutenzione;
» {a modifica;

« la riparazione;

» la costruzione;

di sottogruppi 0 pezzi singoli meccanici appartenenti agli im-
pianti di processo produttivo.

- Operazioni di natura prevalentemente elettrica finalizzate al
ripristino del funzionamento del sistema tecnico di processo.

ELETTRICA Suddivise in :

+ Interventi di manutenzione ordinarnia e programmata
» Pronto intervento (diagnosi - messa & punto e ripristino del
ciclo operativo mediante azioni correttive o sostitutive),

- Gestione di un reparto attrezzato per
» ja manutenzione;
« la modifica:

» la nparazione;

di component; elettrici ed elettromeccanici di macching o im-
pianti.

188




FUNZIONE SUB - FUNZIONE ATTIVITA' DI DETTAGLIO

- Operazioni di natura idraulica/idropneumatica/oleodinamica/pneumatica fina-
lizzate al ripristino del funzionamento del sistema tecnico (sistema di attrez-
zaggio - di impianti - di strumentazione).

Suddivise in ;

IDRAULICA

+ interventi di manutenzione ordinaria e programmata
+ Pronto intervento (diagnosi - messa a punto e ripristino del ciclo operativo
mediante azioni correttive o sostitutive).

- Gestione di un reparno attrezzato per :

» Ja manutenzions ;
» la modifica;

» la riparazione;

» la costruzione;

di componenti idraulici/pneumatici/oleodinamici dei mezzi di produzione.

- Operazioni di natura elettronica finalizzate al ripristino del funzionamenio del
ELETTRONICA s;sterpg tefzntco (sistema di strumentazione) degli impianti.
Suddivise in ;

+ Intepventi di manutenzione ordinaria € programmala
= Pronto intervento {diagnosi - messa a punto - ripristino del ciclo operativo
mediante azioni correttive o sostitutive).

- Operazioni prevalentemente di natura meccanica.

CARPENTERIA Suddivise in:

» Manutenzione;

- Modifica;

» Riparazione;

» Costruzione;

di composizioni metalliche presso un box attrezzato con specifica utensile-
ria ed impiantistica.
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790

FUNZIONE

QUALITA’

SUB - FUNZIONE

ATTIVITA' DI DETTAGLIO

CONTROLLO

- Operazioni di verifica sul prodotto, durante le varie fasi del ciclo, o in laborato-
rio.
Suddivise in :

» Controllo di processo : verifica di congruenza dei risultati delle lavorazioni
rispetto alle prescrizioni previste dal progetto di prodotto.

- Analisi di laboratorio :

« Analisi chimiche sulla composizione dei materiali
= Analisi statiche/dinamiche sulle strutture dei materiali.

- Gestione di una officina di controlio del materiale semilavorato proveniente da
societa esterne (controlli dimensionali/strutturali/chimici e di funzionamento).

LOGISTICA

GESTIONE
FABBISOGNO

MATERIALE

SMISTAMENTO
MATERIALE

- Operazioni di presidio e smistamento materiali nei processi di lavorazione.
Si suddividono in :

« Azioni di immagazzinamento materiale

« Verifica continua del livellamento delle scorte

» Ricevimento del materiale in arrivo da fornitori esterni

« Sollecito dei prodotti critici per il normale funzionamento del processo.

- Operazioni di movimentazione del materiale all'interno dei magazzini e lungo i
processi produttivi.
Si suddividono in :

» Trasporto del materiale dai moli di ricevimento ai magazzini di stokaggio

+ Trasporto materiale dal magazzino ai settori produttivi

» Trasporto del materiale da un settore di lavorazione ad un altro (lavorazione
a cascata).
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t

Nelle tabeile che seguiranno si & cercato di sintetizzare i principali eventi che caratterizzano I'evoluzione della
tecnologia di processo e dell'organizzazione del lavoro in relazione al modo di produrre nel settore
metalmeccanico.

Alcune precisazioni di merito consentiranno di meglio valutare la natura dei cambiamenti.

Il settore campione che & stato esaminato ricopre sostanzialmente l'intera costellazione di lavorazioni della industria
metalmeccanica, infatti in esso troviamo :

le lavorazioni meccaniche

gli assemblaggi

le saldature

i trattamenti termici

le verniciature \
i montaggi. i

Mentre per la costruzione di una automobile essi sono tutti presenti nei vari contesti tecnologici in altri settori
meccanici sono presenti solo alcuni di questi segmenti operativi.




All'interno di questo settore si assiste ad una evoluzione graduale ma costante nella tecnologia e

nell'organizzazione del lavoro. )

Il trend logico di evoluzione prevede :

la meccanizzazione rigida dei processi sia nelle lavorazioni meccaniche che negli assemblaggi di lamiera

la meccanizzazione flessibile in entrambi i contesti sopracitati

la meccanizzazione flessibile associata al flusso dissequenziato dei materiali nei processi di saldatura lamiera e
montaggio sottogruppi meccanici

la robotizzazione computerizzata e/o monitorizzata nelle lavorazioni meccaniche, negli assemblaggi di lamiera,
nelle verniciature, nei montaggi e negli stampaggi.

Sul versante della O.d.L. possono essere fatte le seguenti considerazioni : L'introduzione meccanizzazione rigida,
riduce notevolmente il fabbisogno di forza lavoro a bassa professionalita, le prestazioni operaie si riducono
sostanzialmente al carico e posizionamento dei pezzi, alla assistenza degli impianti e allo scarico dei semilavorati.
Non & necessario possedere particolari conoscenze tecniche in quanto, come si & visto le attivita rientrano in quelle
considerate elementari.

~
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Sul versante dei servizi si assiste ad un accentramento della manutenzione per poter ricoprire gli interventi richiesti
da tutto il parco impianti in dotazione.

| guasti macchina sono principalmente di tipo meccanico ed elettrico e richiedono interventi di lunga durata; la
formazione del personale di manutenzione & orientata su due indirizzi classici, la meccanica e I'elettromeccanica.

L'evoluzione della tecnologia verso forme flessibili computerizzate e monitorizzate con I'utilizzo di Robots
multiscopo ha ridotto ulteriormente la forza lavoro diretta spostando la professionalita verso poli bassi a parita di
O.d.L. ‘

Al fine di ottenere indici di redditivita elevati sul capitale investito sono emerse nuove opportunita di O.d.L. che
portano alla creazione di nuove figure professionali sia nell'ambito della trasformazione che nei servizi.

Il supporto dell'informatica ai sistemi di processo, fornendo una serie di informazioni dettagliate sul funzionamento
dell'impianto quali :

- la condotta guidata
- la diagnostica dinamica

ha permesso di inserire nei processi di produzione figure di "conduttori di sistema” i quali, mediante la
tastierizzazione sui video terminali, attivano procedure in grado di ridurre le fermate degli impianti.




Questi lavoratori devono essere in possesso di conoscenze di tipo elettronico/meccanico per poter utilizzare ai
diversi livelli le relative chiavi di accesso al sistema.

Inoltre debbono possedere una serie di capacita quali :

- saper interpretare eventi periferici con ottica generale;
- avere un elevato grado di attenzione sulla tastierizzazione delle procedure fornite;
- gestire al meglio eventi di natura diversa ma ricorrenti tra di loro per alcuni componenti.

Per quanto concerne i sistemi computerizzati privi del monitoraggio I'evoluzione piu naturale della O.d.L. tende alla
creazione di figure professionali polivalenti quali "meccatronici, apparecchiatori, ecc.” in possesso di conoscenze di
meccatronica (meccanica + elettronica) e provenienti dall'area dei servizi di assistenza. Anche questi lavoratori
sono addetti alla conduzione dei sistemi.

Nell'area dei servizi tecnici si assiste ad un incremento massiccio della conoscenza richiesta alle maestranze
basata essenzialmente sull'informatica/elettronica. ‘
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L4

infine per quanto concerne la supervisione di officina possono essere fatte le seguenti considerazioni :

si passa da una gestione del governo sociale ad una gestione dei sistemi di processo;

& richiesta una visione sistemica del processo di produzione in cui si opera;

& richiesta, mediante supporto informativo, I'ottimizzazione dell'utilizzo del sistema nel suo insieme;
@ richiesta una interfacciatura continua e sistematica con i servizi per la produzione,

& richiesto il coordinamento, a livello di macro attivita, sull'operato dei conduttori di sistema.




SCENARI TECNOLOGICI
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SCENARIO MEZZI DI FASE IMPATTATA IMPLICAZIONI ORGANIZZATIVE
TECNOLOGICO PRODUZIONE
MECCANIZZAZIONEl| TRASFERTE - Diminuzione delle attivita elementari prescrivibili in termini di frequenzatempo
RIGIDA ' MECCANICHE ASPORTAZIONE e allocazione temporale proprie della mano d'opera esecutiva (diretti).
COMPLESSI TRUCIOLO - Le attivita dei diretti si riducono essenzialmente al carico e posizionamento
MECCANIC! dei pezzi, al controlio del funzionamento delle teste operatrici e alio scarico
dei pezzi nei cassoni o convogliatori.
MACCHINE SINGOLE o
IN CASCATA - Accorpamento di attivita manuali elementari, (tipo la traslazione del materiale
ed alcuni posizionamenti rotazioni o ribaltamenti dei pezzi) nelle funzioni mec-
caniche della macchina. .

- Accresciuta necessita di presidio delia qualita nel processo mediante I'ausilio
di operai dedicati qualificati.

- L'assistenza tecnica di manutenzione ed attrezzaggio & caratterizzata da fa-
si lunghe d'intervento per la tipologia delle anomalie e fermate dell'impianto.

- Le frequenze di intervento risultano relativamente modeste, mentre le azioni
necessarie al ripristino del funzionamento sono elevate, come durata, con
prevalenza sulla componente idropneumatica per i servosistemi e meccanica
per i sottosistemi delle macchine.

LINEE DI PRESSE - Riduzione sostanziale delle attivita elementari programmabili a livello micro,
A CASCATA proprie della mano d'opera esecutiva (diretti).
MECCANIZZATE STAMPAGGIO

+

Riduzione del fabbisogno di operai diretti per unita di prodotto.

Assorbimento delle quote di attivita di manipolazione e traslazione della lamie-
ra stampata da pressa a pressa.

I cambi di lavorazione e quindi la sostituzione del treno stampi viene eseguita
da gruppi di lavoratori qualificati : essi forniscono la loro prestazpng suunao
pib linee di prodotto in relazione ai carichi macchina e ai lotti ottimali.




TESC.:C:‘J%Y(\)%%O PRgE%JZZ'lI())'NE FASE IMPATTATA IMPLICAZIONI ORGANIZZATIVE

TRASFERTE DI
SALDATURA

Riduzione del fabbisogno di mano d'opera diretta per unita di prodotto.
Diminuzione delle aftivitd elementari programmabili a livello micro; nei sistemi
LASTRATURA tradizionali le operazioni vengono eseguite manuaimente dalla mano d'opera
SALDATRICI MULTIPLE diretta mediante l'ausilio di attrezzature manuali (saldature a punti di unione-
IN CASCATA bloccaggio tramite leve manuali, ecc.).

- Le attivita residue dei diretti dedicati si riducono essenzialmente al prelievo e
GIOSTRE DI SALDATURA carico dei particolari di lamiera stampata sulle attrezzature di riferimento del-
limpianto, al controllo del funzionamento delle trasferte e allo scarico del pez-
20 a ciclo ultimato; in qualche caso l'organizzazione prevede di assegnare an4
che compiti di controllo periodico sulla tenuta dei punti e quaiita della saidatu-
ra.

Le attivita di tipo manuale nei sistemi tradizionali, con l'introduzione di sistemi
trasfertizzati meccanici vengono parzialmente assorbite dalle funzioni deliim-
pianto.

il controlio qualita non subisce rilevanti variazioni mentre si riscontra una mi-
gliore qualita prodotto, in termini relativi, dovuta alf'assemblaggio meccani-
co 8 non manuale dei panticolari da accoppiare; una perfeita taratura e azze-
ramento delle attrezzature impiantistiche permette di ottenere dei prodotti
omogenei e con qualita superiore.

L'assistenza tecnica di manutenzione & caratterizzata da interventi di elovata
cadenza/frequenza e breve durata di intervento, (inceppamenti, ritaratura
parametri elettrici, ecc.). Cid comporta la presenza di mano d'opera specializ-
zata allocala presso i sistemi e lungo il processo, con professionalita di tipo
elettro/meccanica.

- L'assistenza dedicata lungo i processi ha come supporto un’assistenza cen-
tralizzata formata da diverse tipologie di mestieri (aggiustatori, elettronici, i-
draulici, tornitori, fresatori, etc).

€

»

ATTREZZ| ROTANT) - Diminuzione della forza lavoro esecutiva su postazioni gravose dal punto di
PER SPRUZZATURA ista dell'ergonomia del lavoro.

VERNICIATURA Ve g
ATTREZZI ALTERNATIVI - Iavoratori residui mantengono inalterata la propria professionalita.
PER SPRUZZATURA
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SCENARIO MEZZI DI
TECNOLOGICO PRODUZIONE FASE IMPATTATA IMPLICAZIONI ORGANIZZATIVE
MECCANIZZAZIONE || TRASFERTE MECCANIZ- - Ridu_zione del fabbisogno di operai diretti (con bassa professionalita) per uni-
FLESSIBILE ZATE COMPUTERIZZATE || | ASPORTAZIONE adiprodofto. . e

E/O MONITORIZZATE TRUCKOLO - Diminuzione significativa delle attivita elementari di fabbricazione assegnate
alla mano d'opera diretta.

SISTEMI COMPACT - Senza mutare la O.d.L. tradizionals, le attivita dei diretti si riducono sostan-
zialmente al prelievo, carico e posizionamento dei pezzi sugli impianti ed al
controllo visivo del funzionamento del mezzo di produzione semiautomatico/
automatico.

- Notevole accorpamento di attivitd elementari neile funzioni del sistema tec-
nico in precedenza eseguite manualmente (posizionamenti - ribaltamenti -
controllo - ecc.).

- 1 mezzi di produzione sono equipaggiati con sistemi informatici (computers
e/o monitors).

- Quasi tutte le attivita di fabbricazione sono state soppresse con lintroduzio-
ne di robots di asservimento.

- Alfine di ridurre le fermate dell'impianto entro limiti accettabili, viene richiesta
una assistenza tecnica diffusa e tempestiva per it recupero immediato delle
micro @ macro vatianze.

- Creazione di nuove figure professionali nelambito del processo di trasforma-
zione (conduttori di sistemi).

- Trasformazione dei mestieri tradizionali di assistenza in professionalita poli-
valenti (Meccatronici - ecc.).

MECCANIZZAZIONE 1| SISTEMI DI MACCHINE - Riduzione signilicativa della mano d’opera dﬁreng. . ]
FLESSIBILE CON A CONTROLLO NUMERH- ASPORTAZIONE - Diminuzione delle attivitd elementari di fabbricazione programmab:h. a livello
FLUSSO ASINcRO- I| co coMpPuTERIZZATO TRUCIOLO micro, in termini quantitativi e di frequenza temporale.
NO DISSEQUENZIA-{| E/O MONITORIZZATO
TO

MONTAGGIO

GRUPPI

MECCANIC]

LASTRATURA
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SISTEMI MECCANICI - Accorpamento di quantita elevate di attivita manuali nelle funzioni dei sistemi

tecnici.

SISTEMI DI SALDATURA

- Le attivita dei diretti (senza un orientamento verso nuove forme di O.d.L.), si
riducono al controlio visivo del funzionamento dell'impianto.

- | sistemi di produzione sono equipaggiati con supporti informatici (compu-
ters/monitors).

| supporti informatici possono essere computerizzati (e/o monitorizzati) in
modo integrato (installazione di piG corpi fisici) oppure compact. Entrambi
forniscono una serie di output quali :

« Condotta guidata (esecuzione in chiaro su video deliintero ciclo operativo a
livello di elementi di operazioni aggregati).

- Diagnostica statica e/o dinamica (visualizzazione su video terminale di pro-
cedure formalizzate),

Esistono pil livelli di computerizzazione ed eventuale monitoraggio per gestire:
» i cicli operativi delle macchine per singoli prodotti;
» i flussi del materiale in lavorazione;
» il sistema totale {coordinamento dei flussi e dei cicli di lavoro tra loro).
L'architettura fisica del sistema comporta tre livelli logici di computers:
« Computer di macchina;

« Computer di flusso;
» Computer centrale di coordinamento e supervisione.

ROBOTIZZAZIONE {} SISTEMA Di TRASFERTE | - Si riscontra un importante aumento della quota di attivitd manuali assorbibili

COMPUTERIZZATA |} CON ROBOT DI : ASPORTAZIONE dalla macchina, dovuta all'impiego di attrezzature flessibili, che permettono
- ASSERVIMENTO TRUCIOLO la sostituzione di attivita anche non totalmente standardizzate, (elementi di
- MANIPOLATORI

operazioni che presentano ancora gradi di incertezze residue). Ne consegue
una forte riduzione della mano d'opera a basso contenuto professionale.

- ATTUATORI
CARTESIANI

ANTROPOMORFI
SENSITIVI SALDATURA
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SCENARIO | MEZZ) DI | FASE MPATTATA | IMPLICAZION! ORGANIZZATIVE
TECNOLOGICO ||  PRODUZIONE | i
t i‘
! | - L'applicazione nel processo dei sistemi automatizzati consente di ottenere
| % il i flessibilita ri i:
} & MONTAGGI “ alcune rilevanti flessibilita riguardanti
g | - il mix di prodotto realizzabile ;
; » lincremento, di volume in relazione all'attivita netta dellimpianto (tempo di
i | | LASTRATURA | lavoro); o ‘
,a | - il recupero dell'investimento fisso.
, ( ; - Il cambio lavorazione comporta generalmente solo la sostituzione o rettifica
* { VERNICIATURA dei programmi ed eventualmente degli interventi sulle singole attrezzature.
r ‘ Le attivith di programmazione subiscono degli incrementi rispetto ai sistemi
| | meccanizzati flessibili.
: ] STAMPAGGIO E' richiesta una differenziazionse dei servizi tecnici che devono essere imper-
i | niati su professionalita di elevato spessore nei campi dell'elettronica, informati-
! ‘ ca e meccanica.
| | |
ROBOTIZZAZIONE || SISTEMI DI TRASFERTE { Si ripetono tutte le problematiche tipiche della meccanizzazione fiessibile inol-
MONITORIZZATA || CONROBOTS D): | | ASPORTAZIONE| | tre: | o |
I - ASSERVIMENTO | TRUCIOLO | 10.d.L. pil opportuna per questi sistami tecnologici (aventi un sistema infor-
| - MANIPOLATORI | | matico suppontato dai monitor) prevede I'impiego di lavoratori "Conduttori di
| - ATTUATORI ‘ | sistema®.
CARTESIANI | | sawatura | | S i (speci
ANTROPOMORFI ’ Per I'assistenza tecnica si tende anche ad impiegare, i meccatronici {special-
SENSITIVI I mente in quei contesti in cui il capitale investito e la cadenza produttiva risulta-
r no moito elevate).
i MONTAGGIO
t LASTRATURA
&
i VERNICIATURA
STAMPAGGIO




SCENARIO MEZ2 DI IMPLICAZIONI ORGANIZZATIVE
TECNOLOGICO PRODUZIONE FASE IMPATTATA
C.LM. SISTEMI TRASFERIZZA- || TUTTE LE AREE La computerizzazione e il monitoraggio dei sistemi produttivi locali, pud esse-
TI MONITORIZZATV TECNOLOGICHE re organizzata in sale centrali mediante {'utilizzo delia telematica.

COMPUTERIZZATI
INTEGRATI

Queste sale possono sorvegliare (a scansione e a distanza) tutto il sistema
della produzione consentendo una regia di tipo centralizzato.

Sul versante del lavoro cid comporta una evoluzione dei nuovi mestieri "condut-
tori - apparecchiatori - maccatronici™ verso professionalita sempre pit comple-
te e polifunzionali.

La supervisione risulta orientata alla gestione coordinata di uno o pil sistemi
con interfacciatura continua e sistemica con i vari servizi operativi e di staff.
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TECNOLOGIA DI PROCESSO

TIPOLOGIA DI ADDETTI E
MACCHINARIO

SISTEMA AUTOMATIZZATO/ROBOTIZZATO
(LAVORAZIONE DI UN COMPONENTE MECCANICO)

or 36 0P OF 5¢
TRAPAND ALESATH RETTIFICA

TRATTAM
TERMICH

=

oP 20
TOAKIO

1) Conduttore :

Addetto allassistenza del regolare tunzionamento
del Robot A e delie macchine utensili (tornio/trapano).
Interventi di messa a punto, ritaratura dei parametri
tecnici e di controllo del prodotio.

2) Conduttore :

Addetto al regolare funzionamento del Robot B e del-
le macchine utensili per finitura (alesatrici e rettitica).
Regolazione dei parametri dei forno per T.T. od assis-
tenza.

Interventi manutentivi, di controllo e messa a punto.

3) Conduttore :

Addetto allassistenza e messa a punto dei parametri
tecnici del Robot C e macchine utensili asservite
(Rettifiche).

Entrambi i lavoratori possono modificare i programmi
di lavoro od eseguire la condotta guidata con f‘ausi-
lio di monitor.

A-B-C Robots cartesiani o antropomaorti
oper 10-20....70 Macchine Utensili
Forno T.T.

Consolle di program.

Video terminali.




TECNOLOGIA DI PROCESSO

TIPOLOGIA DI ADDETTI E
MACCHINARIO

b

QI

SISTEMA ROBOTIZZATO FLESSIBILE
(ASSEMBLAGGIO Di PARTICOLARI DI LAMIERA STAMPATI)

ATCUMULD
1iP0O A

ALLUMULO ) 0
PO 8

GF

1-2) Addetti macchina :

Impostazione/programmazione dello stoccaggio dei
magazzini di accumulo A-B mediante la tastierizza-
Zione su video terminale. Prelievo e posizionamento
del particolare Z su appositi attrezzi di riferimento.
Trasiazione automatica del particolare su stazioni di
saldatura. Saldatura per punti su particolari A o B del
componente Z, mediante saldatrice multipia.

3-4-5-6) Addetti macchina:

Prelievo del pezzo A da contenitore e posizionamen-
to su stazione di alimentazione, previo bloccaggio
manuale o in automatico. Traslazione meccanica del
pezzo su tapparelle. Assamblaggio per saldatura per
punti con Robots.

7-8-9-10) Come sopra per particolare B :

Impianti :

» Tapparelle ditraslazione

= Attrezzi di posizionamento
» Robots di saldatura

« Torri di accumulo

+ Video terminal monitorizzati
+ Saldatrice multipla.
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TECNOLOGIA DI PROCESSO

TIPOLOGIA DI ADDETTI E
MACCHINARIO

SISTEMA DI MECCANIZZAZIONE RIGIDA
(LAVORAZIONI DI PARTICOLARE SEMILAVORATO MECCANICQ)
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1-2-3-4) Addetti macchina :

Prelievo del pezzo posizionamento sulie specifiche
attrezzature, bloccaggio manuale, assistenza duran-
te la lavorazione della macchina, deposito pezzo su
nastro trasportatore.

Messa a punto degli utensili ed attrezzature.

5-6) Addetti trasferta :

Prelievo e posizionamento dei particolari e scarico
dalle stazioni della trasferta, previo controllo in pro-
cesso0.

7) Guida macchine attrezzate :

Sostituzione e registrazione degli utensili ed attrezza-
ture delle singole teste operatrici - sostituzione e mes-
sa a punto attrezzatura per cambio tipo.

8-9-10) Addetti macchina :
Come 1-2-3-4.

11) Addetto impianto :

Prelievo e carico panticolari in cestelli - scarico e de-
posito dei pezzi. Assistenza impianto di lavaggio.

Impianti

» Macchine utensili

» Banchi di coltaudo

» Sistema trasferizzato a teste multiple
« Impianto di lavaggio

» Tapparelle di traslazione semilavorati.
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Il contenuto di professionalita delle mansioni individuate nelle tavole precedenti viene analizzato secondo le tre
coordinate :

1) numero di compiti
2) livello di specializzazione
3) livello di gestionalita previsto

A livello di sintesi intendiamo per :

Numero di compiti = linsieme delle fasi operative presenti nell'esecuzione di un intero ciclo di lavoro:

- lettura del disegno;

- definizione del ciclo operativo;

- ricerca delle attrezzature;

- ricerca e messa a punto dell'utensileria;

- messa a punto e/o messa in fase delle attrezzature e degli utensili (regolazione, registrazioni);

- definizione e regolazione dei parametri di lavoro (avanzamento, numero di giri, velocita di taglio, profondita di
passata, pressioni, miscelazioni, tensioni ecc.);

- verifica e controlli del prodotto lavorato;




Livello di specializzazione = insieme di nozioni tecnico/teoriche di base e sul funzionamento del sistema
impiantistico :

conoscenza dei materiali di lavorazione;

conoscenza delle prestazioni tecnico/funzionale del mezzo di produzione;

conoscenza di base delle fondamentali discipline scolastiche (meccanica-tecnologia-disegno-matematica, ecc.)
bagaglio esperienziale "on the job™;

4

s

i

Livello di gestionaliti= grado di complessita operativa nel coordinamento ed integrazione di risorse
umane/tecniche al fine di ottimizzare gli obiettivi di produzione.
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TECNOLOGIA TRADIZIONALE

NUMERO DI COMPITI

CICLO BASE SPECIALIZZAZIONE GESTIONALITA

LAVORAZIONI DI || Stampaggio

STAMPAGGIO Basso: I'attivita dell'addetto pressa & ba- || Bassa: non si richiede alcun livello di co- Bassa; i tempi, le frequenze, le modalita di
sata esclusivamente sul posizionamento, }] noscenza tecnica. In pratica dopo un bre- esecuzione sono previste dagli enti tecnici.
spostamento e scarico della lamiera stam- }| vissimo periodo di addestramento ogni la- Agli addetti non sono demandati spazi di-
pata - non richiede alcuna particolare abili- || voratore & in grado di eseguire questa tipo- || screzionali sull'esecuzione delle operazio-
ta specifica. La relativa attivita & prescrivi- {| logia di attivitd elementari. ni, lintero ciclo operativo e predeterminato.
bile a livello di micro movimenti.
Cambio stampi
Medio/basso: le attivita di cambio stampo || Medio/bassa : & sufficiente un periodo di Media: pur nel rispetto delle indicazioni for-
possiedono gradi di elasticita residua e non}] addestramento " on the job * per diventare nite dai capi diretti anche i singoli addetti
possono essere totaimente prescrivibili a | operativi. Solo alcune attivith di messa a possono intervenire (entro certi limiti) con
livello micro, punto degli stampi richiedono una prepara- || discrezionaflita nelta messa a punto degli

zione di base di tipo meccanico. stampi sostituiti.
ASSEMBLAGGIO Basso: ( addetto saldatrici fisse/pensili ) Bassa : non si richiede alcun livello di co- Bassa : tempi, frequenze, modalita di ese-
LAMIERA f‘attivita & basata principaimente sul posi- |} noscenza tecnica. cuzione sono prescritte dettagliatamente

zionamento e bloccaggio dei pezzi, mano-
vra delie pinze di saldatura e deposito dei
pezzi finiti nei cassoni. Non si richiede una
particolare abilit specifica, tutte le attivita
sono predeterminabili a livello di micro mo-
vimenti.

In pratica dopo un breve periodo di adde-
stramento sul campo ogni {avoratore é in
grado di eseguire l'inlero ciclo previsto.

dal metado. Non esistono praticamente
spazi di discrezionalita residui.

Medio: (saldatore ossiacetilenico/ad arco);
oltre a predisporsi i componenti da saldare,
deve scegliere i corretti parametri tecnici

( regolamentazione fiamma-materiale da
riporto ) per la saidatura richiesta.

Medio/alta : il bagaglio di nozioni tecnico/
esecutive deriva da una formazione tipica
delie scuole professionali.

In particolari circostanze dove il prodotto &
semplice pud essere sufficiente un accura-
to addestramento/affiancamento on the

job.

Media : pur nel rispetto delle indicazioni
fornite, i singoli lavoratori possono interve-
nire con limitata discrezionalita nella scelta
delle tecniche di attuazione e del materia-
le di riporto. In alcune circostanze (carpen-
teria pesante) il lavoratore pud modificare
parzialmente in forma autonoma parte del
ciclo operativo, adattandoio alle circostan-
ze del momento.




TECNOLOGIA TRADIZI

CICLO BASE

NUMERO DI COMPITI

SPECIALIZZAZIONE

ONALE

GESTIONALITA'

— Ras——————n_y

Medio/alto: (ferratore) . Le attivita del fer-
ratore prevedono il montaggio e 'adatta-
mento di parti mobili sulle strutture fisse.
La regolazione dei giochi luce e relativi
bloccaggi.

Le operazioni da eseguire non possono es-
sere strettamente predeterminate in rap-
porto alla situazione di incertezza intrinse-
ca del lavoro.

Media : la capacita operativa viene acqui-
sita e maturata sul posto di lavoro.

Non & necessario possedere alcun prere-
quisito di tipo nozionistico/scolastico.

i

Bassa; esiste una certa autonomia opera-
tiva nell'esecuzione delle attivita previste
| anche se I'intero ciclo & legato alle rigide
prescrizioni normative.

Medio/allo: (revisionista). Le aftivitd sono
strettamente correlate alla natura delle a-
nomalie (bolli-ondulazioni-rigature-snerva-
menti, ecc.).

Le operazioni standard sono riconducibili
a livello di media probabile come tipologia
di interventi e frequenze.

Meadia: & necessario possedere conoscen-
ze tecnico/pratiche relative alle reazioni
elastiche delle piastre sottili e sulle solleci-
tazioni termo-meccaniche.

Medio/alta: esiste solamente un ciclo a
carattere generale sulle modalita di esecu-
zione delle revisioni.

E’ necessario pentanto condursi ad esso
{con modalita variabili caso per caso) in
funzione delle parti della scocca da ripara-
re.

VERNICIATURA

Basso : (addetto fornofimpianti). Gli inter-
venti sugli impianti sono riconducibili alla
sola assistenza in quanto il funzionamento
& in automatico.

L'attenzione e le capacita prevalenti sono
indirizzate al controllo dei parametri di lavo-
ro e al mantenimento degli stessi.

Bassa : non sono previste particolari cono-
scenze.
L'apprendimento ¢ limitato a brevi periodi di

addestramento sulle posizioni di lavoro.

Bassa : l'intero ciclo di lavoro si basa su
precise normative e prescrizioni a livello
tormale chiaramente definite.

I grado di discrezionalita operativa & pres-
socché inesistente.

Medio/basso: (Preparatori sottofonda della
vernice).

L’attivit consiste nel predisporre in modo
ottimale la superficie da verniciare.

La fase successiva prevede I'eventuale ri-
pristino delle parti anomale mediante I'elimi-
nazione di impurita (sostanze o particelle)
che possono alterare I'aspetio estetico del-
la vernice.

Mediabassa : fa riferimento piU alla espe-

rienza lavorativa che non ad una prepara-

zione di natura specifica.

{ risultati dell'intervento esecutivo sono de-

rivati essenzialmente dail'insieme di aicune

capacita professionali di tipo :

« manuale

« senso crilico (attraverso la valutazione
visiva e sensiliva).

Media/bassa : il ciclo operativo non pre-
senta alcuna difficolta di tipo gestionale,
ma richiede un'attenta e corretta valuta-
zZione della qualita delle proprie azioni al
fine di realizzare gli standards previsti dal
progetto. .
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CICLO BASE

NUMERO DI COMPITI

TECNOLOGIA TRADIZIONALE

SPECIALIZZAZIONE

GESTIONALITA'

LAVORAZION1
MECCANICHE

Medio : (verniciatore)

La sequenza delle fasi operative, ciod la
spruzzatura della vernice sulla scocca ri-
chiede un modesto grado di abilita manuale
ma un corretio ed elevato grado di attenzio-
ne nel riportare manualmente i diversi strati
di vernice.

L'intero ciclo si basa essenzialmente sulla
destrezza e pratica manuale visiva sul do-
saggio e numero di strati di vernice da
spruzzare.

Medio : il livello di conoscenza é tale da ri-
chiedere nozioni tecniche sul comportamen-
to chimicoflisico dei componenti delle verni-
¢i, nonche un’adeguata conoscenza dei va-
lori cromatici delle tinte al fine di ottenere gli
efletti previsti.

Questo tipo di conoscenze si acquisiscono
sia mediante formazione professionale che
dopo un perioda di affiancamento on the job.

Bassa: Le operazioni ripetitive sono pre-
determinate a livello micro.

Esistono spazi discrezionali nella fase
operativa di preparazione vernice; questa
fase risulta estremamente delicata e im-
portante per l'ottenimento del colore, tona-
lita e brillantezza della vernice spruzzata.

Medio/alto : (revisionista)

Tutta la fase operativa & centrata sulia ma-
nualita di tipo artigianale, infatti ogni inter-

vento pud comprendere tuite le operazioni
relative alia riparazione e spruzzatura ver-
nice su scocea.

Tutti i compiti previsti nella revisione sono

eseguiti dal lavoratore in manuale.

Media/alta : i risultati sono strettamente le-
gati al bagaglio tecnico/esperienziale del
lavoratore.

Oltre 'esperienzialita il "lavoratore” deve
possedere dei prerequisiti professionali at-
tinenti alle materie di meccanica generale.
E' opportuno conoscere a livello tecnico il
comportamento chimico/fisico dei compo-
nenti delle vernici.

Media : La mansione prevede una buona
autonomia operativa.

E’ molto importante la valutazione critica
del proprio lavoro finalizzata al raggiungi-
mento degli standard qualitativi,

Medio/alta (add. macchine utensili tornito-
rifresatori ecc.).

L'attivitd del'addetto macchina utensile
prevede una serie di compiti molto com-
plessi e numerosi. Infatti deve interpreta-
reidisegni, scegliere gli utensili/attrezza-
ture, materiali da lavorare, predisporre le
macchine, definire il ciclo ottimale, ecc.
La quasi totalith delle operazioni sono ef-
fetiuate dal favoratore a livello di imposta-
zione.

La macchina esegue a trasformazione del
prodotto da uno stato A ad uno stato B.

Alta : i contenuti della formazione tecnica
sono efevati e di tipo scolastico professio-
nale. Gli indirizzi didattici nozionistici sono
prevalentemente di tipo meccanico e toc-
cano le seguenti materie ;

+ disegno tecnico-tecnologia-meccanica
applicata-geometria matematica, ecc.
Inoltre & indispensabile conoscere il com-

portamento chimicoflisico dei materiali
(durezza, elasticita) e saper utilizzare gli
strumenti standard di misura (calibri micro-
metri, comparatori, ecc.).

Alta : la scelta dellimpostazione del lavorg
& totaimente discrezionale sia a livello di
fasi intermedie che a livello complessivo.
La scelta delle attrezzature, degli utensili,
dell'impostazione dei parametri di lavoro e
dei controlli sul pezzo lavorato mediante
futilizzo di calibri avviene in forma autono-
ma. La componente esperienziale influisce
direttamente sulla gestione ottimale delle
proprie prestazioni; infatti la combinazione
del bagaglio culturale e tecnico e l'espe-
rienza maturata sul posto di lavoro porta al
la realizzazione ottimale del lavoro da ese-
guire in {ermini di qualita e tempo di esecu-
zione.
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CICLO BASE

TECNOLOGIA TRADIZIONALE

NUMERO DI COMPITI

SPECIALIZZAZIONE

GESTIONALITA'

TRATTAMENT!
TERMICI

Medio/alto : il tempratore esegue manual-
mente con ['ausilio di attrezzature il trafta-
mento sui materiali : in pratica mediante
variazioni termiche modifica le strutture de!
materiale.

Procede alla protezione delle parti escluse
dal trattamento, scegliendo gli opportuni
materiali 0 sostanze protettive,
Predispone il posto di lavoro mediante la
scelta dei gas, liquidi, paste, ecc. per l'ese-
cuzione del T.T.

Esegue lintero ciclo termico e di raffredda-
mento.

Alta : preparazione di base di tipo nozioni-
stico/scolastico sulle proprieta chimicofisi
che dei materiali da traftare e delle sostan-
ze da utilizzare in fase termica. Conoscen- |
za dei diagrammi di equilibrio chimicofisico
(ferro/carbonio curve a S) dei processi di
cambiamento di struttura, ivi compresi |
tempi di cottura e ratfreddamento dei mate-
riali sollecitati.

Conoscenza degli effetti della deformazio-
ne termica sulle quote e geometria de} pez-
zo. La naturale formazione di base di que-
sti lavoratori & la scuola di tipo professiona
le/artigianale.

Medio/alia : pur nel rispetto di cicli stan-
dard i singoli addetti eseguono le varie fa-
si in forma autonoma nell'impostazione dsi
! processi.

La stessa autonomia esiste nella scelta
delle attrezzature e strumentazioni pil ido-
nee.

ASSEMBLAGGI!

Valgono le stesse cons

Medio : (add. montaggi meccanici)
Prevale la componente manuale sull'ese-
cuzione delle attivita.

La quantita di operazioni assegnate al fa-
voratore dipende dalla complessita del ciclo
o dal tipo di montaggio da eseguire.

E' richiesta una maggiore attenzione per il
montaggio di componenti che richiedono
particolari tipologie di funzionamento o tol-
leranze ristrette di accoppiamento (cusci-
netti-alberini, ecc.).

Medio bassa : la specializzazione dei iavo-
ratori risulta abbastanza variabile in quanto
dipende dalla complessita del gruppo da
montare. Per la maggioranza dei casi non
viene richiesta nessun tipo di conoscenza
tecnica. In casi particolari & necessario
possedere elementi di meccanica di base
al fine di comprendere le finalita funzionali
dei gruppi meccanici montati.

iderazioni dell'assemblaggio lamiera per le fasi componenti di Saldatura

Bassa : tutte le fasi del ciclo operativo o

predeterminante in termini di tempi stan-

dards, quantita e frequenze :

« gli addetti non posseggono alcun grado
di libenta di esecuzione

» @ssi s0no vincolati a monte e a valle dal
ciclo a cascata complessivo

» la loro autonomia di esecuzione & stretta-
mente legata ad alcuni elementi di opera-
zione del ciclo previsto.

CONTROLLI
FUNZIONALI
(meccanica)

Medio : (addetto prove funzionali)

it volume di attivitd assegnate al lavoratore

& di minima entita. Nel suo insiems le princi-

pali fasi del ciclo sono:

« predisposizione del gruppo meccanico
sul banco di prova attrezzato

« rilievo statistico dei dati e confronto di pa-
rita con le prescrizioni standard

« disallacciamento del gruppo de! banco
prova

Medio/bassa : nella maggior parte dei casi
non & necessaria alcuna preparazione sco-
lastica :

« fapprendimento viene effettuato median-
te un periodo pili 0 meno lungo di affian-
camento sul posto di lavoro.

In alcuni casi (motoristi) la preparazione di

base & di tipo scolastico professionale,

cioé conoscenze specifiche sulla funzio-
nalita e reazioni del gruppo motopropulsore

Bassa : tutte le operazioni sono previste in
termini di modalitd di esecuzione in modo
deterministico.

Il soggetto non possieds alcun grado di
autonomia discrezionale.

E' richiesto in fase operativa un elevato
grado di osservanza dsi parametri imposti
dal capitolato di prova.
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CICLO BASE

TECNOLOGIA TRADIZIONALE
e e e

NUMERO DI COMPITI

SPECIALIZZAZIONE

GESTIONALITA'

Medio : (riparatore)

il numero di compiti assegnato al lavorato-

re copre un‘ampia gamma di possibili inter-

venti.

Essa dipende dalla natura dei guasti @ con-
seguentemente dalla diagnostica effettua-

1a sul gruppo meccanico nei confronti delle
anomalie.

Sono enfatizzate le capacita tecnico-prati-
che individuali per il ripristino della qualita
funzionale dei gruppi riparati.

Medio/alta : per la complessita degli inter- 4

venti, in alcuni casi & rilevante I'esperienz
maturata nell'esercizio delie proprie funzio-
ni, al fine di acquisire un bagaglio tecnico/
pratico che & una caratteristica fondamen- {{
tale della professionalita di questi mestieri,
Essa deve essere associata ad una buona
conoscenza scolastica/professionale ad
indirizzo motoristico/eletirauto al fine di ot-
tenere delle sinergie sui risultati comples-
sivi.

Media : nello spazio di azione della diagno
stica sulle cause dei difetti di funzionamen
to, esiste una certa autonomia discrezio-
nale sia nellimpostazione che nella gestio-
ne degli interventi.

Questa autonomia si riscontra anche nelle
valutazioni di merito sul gestire le azioni
pib opportune al fine di ripristinare il funzio-
namento de! gruppo in esame.




CICLO BASE

NUMERO Di COMPITI

TECNOLOGIA TRADI

SPECIALIZZAZIONE

ZIONALE

ASSEMBLAGGI
(Carrozzeria)

Medio/basso : (addetto montaggi accesso
ri di carrozzeria).

Ha un peso estremamente rilevante la com
ponente manuale del lavaro.

La quantitd di operazioni assegnate dipen-
de dal tipo di organizzazione prescelta e
dalla ditficoltd "mnemonica” sul numero di
oparazioni da eseguire.

Nelie organizzazioni che si fondano sulle
"Linee a catena” la quantith di operazioni
assegnate & modesta.

Nei casi di organizzazioni ad isole o banchi
singoli (non essendo a vincolo la cadenza
della linea) & possibile assegnare un mag-
gior numero di operazioni.

Bassa : un periodo relativamente breve di
addestramento & sufficiente.

Bassa ; l'organizzazione del lavoro & ba-
sata sulla parcellizzazione dells attivita
nella logica del Taylorismo,

La sequenza dei montaggi & rigidamente
predetinita in sede progettuale in ogni sua
tase; cid esclude ogni forma di autonomia
individuale.

CONTROLLI
FUNZIONALI

Medio : (addetto prove funzionali)

Ii numero di compiti assegnato al lavorato-
re pud avere una apprezzabile significati-
vita.

Mediohbassa : la specializzazione di que-
sta attivitd & basata esclusivamente suli'e-
sperienza pratica del'individuo, anche se
& necassario possedere un'abilitazione al-
la conduzione della prova.

Media : il capitolato di bass & prescritto in
modo dettagliato/

Si evidenzia limportanza che assume
l'obbiettivita soggettiva (di tipo fiscale) nel
la rilevazione degli scostamenti di qualita
dopo I'esecuzione delle prove.

Esistono spazi di autonomia nel gestire at-
tivita addizionali (identificazione dei se-
gnali deboli delle anomalie)

In questi casi il lavoratore si autogestisce
la fasi che ritiene pil opportune per la dia-
gnosi delle anomalie riscontrate.

SPEDIZIONI

_Basso : le fasi operative insite nel ciclo di
lavoro sono di modesta entita.

Tuttavia si deve rilevare che, nei casi di
“interferenza” nelle procedure attuativa, il
lavoratore deve attivarsi per ridurne i ternpi
di attesa.

Bassa : non si riscontrano aspetti profes-
sionali, la pratica favorisce il lavoratore
nella attuazione delle attivita.

Bassa : le procedure e le norme coprono
ogni incertezza previsiva.
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CICLO BASE

NUMERO DI COMPITI

e

NUOVE TECNOLOGIE

T ———

SPECIALIZZAZIONE

GESTIONALITA

LAVORAZIONI DI
STAMPAGGIO

Linee di stampaggio computerizzate/moni-
torizzate

Alto . (conduttore linee di stampaggio)

La responsabilita assegnata al conduttore
fa psrno sul presidio di tutte le variabili tec-
niche del processo di lavorazione automa-
tica , Esse comprendono diverse tipologie
di intervento quali:

» la condotta guidata sia dalle presse che
dei robots manipolaton line-traking

« la diagnosi dinamica con conseguenti in-
terventi operativi/manutentivi di ripristino
del funzionamento del sistema

« il recupero delie cadute e delle varianze
del processo

» la sostituzione degli stampi e i cambi la-
vorazione

* la manutenzione sulle anomalie degli
stampi

» ['alimentazione del pacco lamiera sulia
stazione di posizionamento

= il controlio di qualita del prodotio sulle
stazioni intermedie e finali

- il disinceppamento degli atirezzi

Alta : la naturale provenienza a questo tipo
di mestiere deriva daif'aggiustatore stampi-L
sta.

Egli deve essere in possesso di una ade-

guata preparazione professionale sulla let- || e dei possibili vincoli emergenti dalle con-

tura del disegno tecnico e sul mestiere di
aggiustatore, Inoltre viene richiesta la ca--

pacita di interagire con i sistemi informativi il

di supporto (video terminal, tastiere-pan-
nelii ecc.) mediante una appropriata cono-
scenza delle procedure attuatrici e dei lin - l
guaggi impiegati nei sistemi formalizzati.

| mia nella gestione delle proprie prestazioni

Media : esistono ampi spazi di autono-

ed attivitd (nelfambito di prescrizioni for-
nite dail'ente di programmazione aziendale

dizioni operative).

Esistono dei gradi di liberta anche neli'am-
bito di azioni ed attivith condivise con altri
lavoratori.

ASSEMBLAGGIO
LAMIERE

Sistemi di saldatura automatizzati e com-
puterizzati

Aho : (conduttore apparecchiature)

t compiti affidati a questi lavoratori riguar-
dano linsieme delle attivita richieste per
assicurare {a continuita dei cicli di macchi-
na, e la qualitd degli stessi. Comprendono
diverse tipologie di intervento che fanno ri-
ferimento a specifiche categorie tecnolo-
giche quali: I'attrezzaggio, la manutenzio-
ne preventiva, programmata, correttiva e
il controflo della qualita in processo:
comprendono inoltre: la taratura e messa
punto dei programmi operativi dei Hobots.1

Alta; la naturale provenienza di questo
mestiere deriva dal manutentore elettrici-
sta/elettronico. E' necessario possedere
una preparazione professionale finaliz-
2ata alla lettura e interpretazione degli
schemi elettrici ed elettronici delle singole
unita di governo.

Viene richiesta (come esigenza fondamen-
tale) la capacita di interagire, mediante Tu-
tilizzo di video terminali portatili, sia con i
sistemi informativi di supporto sia con gli
schemi defle logiche generali (attuatrici-pe-
riferiche di coordinamento) di funzionamen-

| o
' Media : possono essere scelte le priorita e

to. La cultura dibase & fornita dalle scuole

{e modalit di intervento in termini totaimen-
te discrezionali con i soli vincoli imposti
dalle condizioni operative.

Le procedure di interazione non sono com-
pletamente standardizzate, ma vengono
individuate a seconda delle necessita/op-
portunitd nei singoli contesti, e dipendono
dalle capacita soggettive del lavoratore.
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tecniche e/o prolessionali di adeguato livel
lo. Gli indirizzi o le materis a livelic didatti-
co piL idonei sono l'elettronica di base a
diversi stadi di approfondimento e {a mec-
canica generale {principalmente gli elemen-
ti dei sistemi strumentali). Cid componrta co-
me risultato l'oftimizzazione della perfor-
mance del sistema. Per questo mestiere
risulta importante la componente tecnico/
pratica e quella esperienziale di manuten-
zione.
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Medio/alto : (ferratore-revisionista) Media : complessivamente la professio- Medio/alta : a livello gestionale i lavoratori
In questa evoluzione organizzativa si sono nalita si attesta al livello di conoscenza agiscono sia in relazione a norme e proce-
ricomposte tutte le attivita relative al ferra- tecnico/operativa del revisionista. dure predeterminate che in autonomia e
tore (montaggio parti mobili) con quelle del Oftre ad aver acquisito le relative capacita}] con capacita riconducibili al mestiere ba-
revisionista anomalie sy lamiera. direttamente sul posto di lavoro & neces- se del battilastra
Sul versante operativo aumentano il nume- sario possedere alcuni elementi nozioni -
ro di compiti assegnati all'operaio non solo stici sulle sollecitazioni e deformazioni del
come entitd ma anche come insieme com- materiale soggetto ad interventi riparativi
piuto di attivita.
{Addetto forno/impianti)

VERNICIATURA Valgono le stesse considerazioni falte per ia tecnologia tradizionale; le nuove tecnologie non modificano il mestiere.

({Preparatori sottofondo deila vernice)

L'utilizzo di nuovi prodotti di vernice ha compontato ia quasi totale eliminazione di questa fase del ciclo.
Solo per eccezione si interviene sullo spessore del trattamento apportato alla lamiera mediante macchinette vibratiii (duaifiex).
In questi casi valgono le considerazioni fatte per le tecnologie tradizionali.

Spruzzatura vernice su scocca

In questa fase sono stati utilizzati in modo massiccio Robots antropomordi ed attrezzi alternativi per la spruzzatura della vernice
antirombo e smalto solo per le parti non accessibili mediante Robots interviene ancora il verniciatore spruzzando la vernice ma-
nuaimente. Le relative considerazioni sono equivalenti alla tecnologia tradizionale.

Medio/alto : (rappezzista levabolli)
L'evoluzione delf'organizzazione ha pora-
1o ad una ricomposizione dei due mestieri
tradizionali, riparatore di difetti di vernice e
riparatore difetti di lamiera.

Le nuove attivita sono la somma dei compi-
i relativi ai due filoni tecnologici tradizionali
della verniciatura e lastratura.

Medio/alta : i risult. sono strettamente le-
gati al bagaglio tecnico/esperienziale del
lavoratore. E' necessario possedere co-
noscenze profess. relativa alia mecca-
nica generale e piu specificat. avere una
adeguata preparazione a fivello tecnico
sul comportam. chimicofisico dei com-
ponenti delle vernici e sul cromatismo
delle tinte. Inoltre, agendo anche sulla
qualita della lamiera, & opportuno asso-
ciare a queste conoscenze anche quelle
specifiche al comportamento plastico e
deform. delie lamiere, in analogia con i
prerequisiti de! mestiere de! battilastra.

Medio/alta_: durante 'esplicitazione delle
proprie attivita, proprio per la tipologia del-
le anomalie estremamente variabili il lavo-
ratore si imposta il lavoro con spazi di au-
tonomia elevati.

Le capacita soggettive influisono in modo
determinante sul risultato qualitativo fina-
le.
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LAVORAZIONI Sistemi trasferizzati computerizzati/moto- || Medio/alta : la provenienza di questo tipo Media : possiede degli spazi di autonomia
MECCANICHE di mestiere & da collocarsi nell'area degli gestionale nell'impostazione del proprio la-

rizzati e robotizzati

Alto : {conduttore di sistemi)

Le attivita risultano numerose e riguardano
il controllo, |a regolazione, la messa a pun-
to di tutte le variabili di processo che con-
corrono a formare l'efficienza tecnica del
sistema e l'output qualitativo.

Esse comprendono quindi : il controllo e
linterpretazione dei segnali forti e deboli
della qualita del prodotto; il controllo e la
correzione dei segnali riguardanti il fun-
zionamento complessivo del processo; i
cambi di lavorazione, la sostituzione e
messa a punto delle attrezzature ed uten-
sili. In sintesi'le attivita sono quelle attinen
ti alla:

» condotta guidata

« diagnosi dinamica

operatori e/o attrezzisti.

Il lavoratore deve possedere una adeguata
formazione sulla metrologia di officina, sul
sistema strumentale (attrezzature e im-
pianti) e sul controlio della qualita.

La capacita caratterizzante & tuttavia da
ritrovarsi nell'interazione proceduralizzata
con i sistemi formali.

Le materie formative che sviluppano al me-
glio questa capacita sono riferite all'insie-
me di discipline che sviluppano:

- il grado di attenzione

+ la capacita interpretativa

+ la capacita di decisione su fatti astratti.

voro e nella relativa esecuzione.

Piu in dettagtio essi riguardano:

+ la priorita delle scelte operative

* l'associazione di interventi multipli

+ la valutazione su interventi che riguar-
dano la lavorazione del prodotto a monte
o a valle della propria postazione

+ l'interazione sistematica con gli enti tec-
nici
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Nelle sue responsabilita il lavoratore ac-
corpa una parte importante degli archetipi
funzionali di produzione quali:

« attrezzaggio

+ fabbricazione

« controlio

* manutenzione

In altre parole la formazione & di tipo tec-
nico/elettronico ed informatico per quanto
riguarda la conoscenza dei linguaggi e pro-
cedure. Durante la conduzione di questi si-
stemi il lavoratore, nella maggior parte dei
casi, agisce in termini mediati anziché con
un rapporto diretto e concreto.

TRATTAMENTI
TERMICI

Basso : (addetto T.T.)

L'evoluzione della tecnologia ha portato al-
t'utilizzo di impianti automatizzati per i Trat-
tamenti Termici. Le attivita residue del la-
voratore sono limitate al carico e scarico
dei particolari meccanici nei cestelli/conte-
nitori. La movimentazione, traslazione ed
introduzione dei cestelli sulle varie stazioni
dell'impianto avviene in modo automatico.
Il lavoratore dovra sistematicamente con-
trollare gli indicatori forniti dalla strumenta-
zione di bordo, e fornira l'opportuna assi -
stenza durante le fasi in automatico.

Bassa_: non si richiede alcun tipo di prepa-
razione tecnica ai lavoratori posizionati su
questi impianti. Si evidenzia l'importanza
assunta dall'attenzione che bisogna dedi-
care nel controllare i vari parametri tecnici
forniti dalle apparecchiature al fine di inter-
venire tempestivamente per riportare a li-
velli standard eventuali cadute.

{l lavoratore durante il ciclo esecutivo gode
del supporto di avvisatori acustici/ottici
che segnalano eventuali anomalie

Bassa : la natura semplice del lavoro non
richiede alcun grado di autonomia.

Tutte le operazioni sono coordinate da un
sistema centrale a timer che cadenza il
flusso del materiale

ASSEMBLAGGIO

Per la fase componente di saldatura, dove non esista una evoluzione della tecnologia, valgono le stesse considerazioni dei sistemi

tradizionali.

Nei settori in cui la tecnologia si & evoluta verso i nuovi sistemi di saldatura a laser si possono fare le seguenti considerazioni:

Basso: (addetto impianti di saldatura laser)
L'operazione caratterizzante la professio-
nalita, cio# la saldatura, viene eseguita in
automatico.

L'operaio esegue il posizionamento dei
pezzi sulle attrezzature, I'assistenza del-
{impianto e lo scarico dei pezzi.

Bassa : questo tipo di attivita non prevede
alcuna preparazione di tipo scolastico, &
sufficiente un breve periodo di addestr. per
affiancamento.

La messa a punto (taratura dei parametri
tecnici) e demandata a lavoratori speciali-
sti di tipo elettronico.

Bassa : lintero ciclo di lavoro & predeter-

minato a livello di micro movimenti, per cui-
non esistono spazi di intervento autonomi.

CONTROLLI
FUNZIONALI
(M eccanica)

Medio : addetto prove funzionali
L'introduzione di apparecchiature sofisti-
cate per il controllo dei parametri tecnici ha
comportato il calo della componente espe-
rienziale tecnico/pratica. Infatti 'andamen-

to delle fasi di funzionamento viene

Media : alle conoscenze di base tecnico/
esperienz. richieste nell'utilizzo di banchi
prova di tipo tradiz. vengono assoc. cono-
scenze di tipo inform. |l lavoratore deve sa-
per interagire con le apparecc. mediante la
conosc. delle proced. e dei relativi linguag.

Bassa : tutte le operazioni sono previste e
determinate sulle modalita di esec. ll sog-
getto possiede una limitata autonomia ge-
stionale nei confronti della priorita delle
proprie attivita. E' richiesta, in fase opera-
tiva, una rigida osservanza dei parametri
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controllato dalle apparecchiature che ripor- std imposti dal progetto per ottenere
tano in chiaro su video i vari dati statistici. elevati indici qualitativi.
Al'operaio sono demandati i compiti di ta-
ratura, messa a punto di regolazione delle
apparecchiature di controllo.

ASSEMBLAC.}'GIO L ‘ntroduzione di sistemi automatizzatiflessibili (Robots antropomorti, robots sensitivi, ecc.) nel settore dei montaggi comportera una

(Carrozzeria) ) . . . - . . .

e roluzione degli attuali mestieri verso il conduttore di sistemi.
Ir. altri termini, anche in questi contesti I'applicazione della Robotica e dei Robocarrier per la movimentazione del materiale sostituira in
m>do abbastanza significativo attivitd eseguite manualmente, aumentando per contro le operazioni di programmazione, attrezzaggio e
assistenza, che saranno tutte monitorizzate. Emerge di conseguenza il mix di attivita gia descritto per i sistemi Automatici flessibili, cid
comporta una diversa possibile redistribuzione delle responsabilita del lavoratore.

CONTROLLI Non subiscono sostanziali modifiche rispetto alla tecnologia tradizionale

FUNZIONALI

SPEDIZIONI
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MECCANICA

Elevato : l'esecuzione degli interventi cor-

retlivi, riparativi, sostitutivi, implica una ca-

pacita operativa approfondita sui meccani-

smi di funzionamento dei sistemi meccanici
in ogni loro componente.

- La tipologia di attivita risulta estremamen-
te diversificata con un elevato peso di im-
pegno in rapporto agli specifici contesti
dei sistemi.

Elevata : le conoscenze e maturita lavora-

tive provengono da due fonti :

a) di tipo nozionistico teoricoftecnico
b) esperienziale tecnico/pratico

Alcune delle principali conoscenze nozioni-
stiche sono :

1) la meccanica applicata (ruotismi, frizio-
ni, servocomandi, organi del moto, velo-
cita ed accelerazione, forze d'inerzia
elc.)

2) latecnologia di base le logiche operative}
dell'aggiustaggio, le tolleranze, la metro-
logia di officina-i truschini, i comparatori-
i micrometri, i profilometrici, etc.)

3) il disegno tecnico meccanico

4) la matematica di base a livello di scuola
professionale o equivalente (geometria,
trigonometria, geometria analitica, etc.).

Questo tipo di conoscenza & fornito dagli
Istituti professionali o tecnici.

Il secondo fronte di conoscenza riguarda
I'esperienza operativa acquisita diretta-
mente sul campo dopo un periodo di affian-
camento espletamento del proprio ruolo.
Questo tipo di conoscenze comprende
l'acquisizione dei modelli di funzionamento
delle singole macchine operatrici fino allin-
terazione delle logiche meccaniche tra
componente e componente (cinematismi
delle macchine)

Elevata : le modalita di esecuzione dei

vari interventi sono variabili caso per caso
@ vengono impostate su logiche organiz-
zative di tipo autonomo.

I lavoratori nell'ambito della propria autono
mia devono possedere delle capacita di
tipo tecnico gestionale necessarie al coor-
dinamento delle proprie azioni all'interno
delt'organizzazione di officina (reperimen-
to disegno, attrezzature, utensileria, ma-
teriali e strumenti pil idonei).




TECNOLOGIE TRADIZIONALI

MANUTENZ. NUMERO DI COMPITI SPECIALIZZAZIONE GESTIONALITA'
IDRAULICA Elevato : l'esecuzione degli interventi cor- [| Elevata : le conoscenze richieste a questo

rettivi, riparativi, sostitutivi dei meccanismi
di funzionamento dei sistemi oleodinamici
comporta una capacita operativa di elevato
spessore.
La tipologia di attivita richiesta risulta estre
mamente diversificata in relazione ai sin -
goli contesti.

lavoratore provengono da due fronti :

a) tecnico/professionale riguardante una

serie di materie didattiche quali

- meccanica applicata orientata princi-

palmente ai problemi di oleodinamica
(fluido dinamica, acce lerazioni, onde
di pressione, etc.)

- interazioni tra la fluidica dinamica e la
meccanica, reazione elastica dei ma-
teriali ai regimi fluido dinamici, trafila-

menti

tecnologia (filettature, tubisteria, sca-

brosita superficiali, etc.)

- disegno tecnico, conoscenza dei dise-|
gni degli schemi e dei simboli dei siste-
mi oleodinamici (distributori, presso-
stati, manometri, valvole unidireziona-
li, polmoni di compensazione, regola-
tori di flusso, etc.)

b) esperienze dirette maturate nei vari set-
tori operativi, sia in affiancamento, sia
durante I'esecuzione dei vari interventi,
(capacita di concettualizzare, di ricorda-
re, di connessione).

Questi tipi di capacita vengono normalmen-
te rafforzate durante la pratica operativa.

Elevata : le modalita di esecuzione dei vari

interventi sono variabili caso per caso e
vengono impostate su logiche organizza-
tive di tipo discrezionale.

| lavoratori nella sfera della propria autono-
mia devono essere in possesso di capacityl
tecnico/gestionali necessarie al corretto
coordinamento delle proprie attivita all'in-
terno dell'organizzazione di officina (ricer-
ca di disegni, attrezzature e strumenti di
controllo).
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ELETTRICA Media : i compiti sono sostanzialmente di Medio/alta : la parte fondamentale delle Elevata : durante I'esecuzione pratica de-

tre tipologie :

- la diagnosi

- la riparazione e/o sostituzione di compo-
nenti

- la prova di funzionalita parziale o totale
del sistema tecnico.

Di queste attivita solo la diagnosi & forte-
mente diversificata in rapporto ai contesti.

La manualita di esecuzione & generalmente
di tipo semplice.

conoscenze deriva da una formazione di
tipo tecnico/professionale scolastico e
consistente nell'interpretazione degli sche-
mi simbolici. :

Oiltre a questo tipo di conoscenza & neces-
sario possedere nozioni sulle leggi fonda-
mentali dell'elettrotecnica e le norme di si-
curezza relative.

Praticamente & necessario saper utilizzare
la strumentazione di controllo periferico o
centrale dei sistemi (tester, voltmetri, am-
perometri)

gli interventi esistono ampi spazi informali
di gestionalita.
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ELETTRONICA Elevato : il numero di compiti del lavorato- |} Motto elevata : la preparazione di questi la{] Elevata : durante I'operativita degli inter-

re elettronico risulta elevato. In sintesi
possono essere classificati nel seguente
modo :

diagnostica sul sistema e/o sottosistemi

in avaria

- riparazione e/o sostituzione di compo-
nenti difettosi dell'apparecchiatura

- messa a punto o ritarature del funziona-

mento del sistema

lettura ed interpretazione degli schemi

dei mezzi di produzione

- riprogrammazione dell'intero sistema in
caso di cadute o derive

- Ja prova di funzionalita dei componenti ri-

parati e/o sostituiti e dellintero sistema

tecnico

voratori ha un elevato spessore sia sul pia-
no didattico che sul piano esperienziale.

Sul versante didattico la naturale prove-
nienza e formazione & quella acquisita in
istituti tecnici o professionati.

A livello teorico devono conoscere :
- elettronica generale
elettrotecnica

funzioni logiche

elementi di informatica

- linguaggi di programmazione

A livello pratico devono conoscere l'impie-
godi:

- oscilloscopi

- metrocomandi. .

- la strumentazione specifica gia utilizzata
dall'elettricista.

Si pud dire che una corretta ed adeguata
preparazione scolastica & indispensabile,
per migliorare le proprie prestazioni.

vgnti g_li gddetti posseggono un elevato in-
dice di discrezionaliti nella gestione delle
prestazioni.
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CARPENTERIA Medio/alto : le attivita si basano principal- Medio : le conoscenze tecnico/professio- || Media : durante I'esecuzione del ciclo ope-
mente su un elevato indice di manualita. ||~ nali riguardano: rativo puod godere di spazi gestionali auto-
| campi di applicazione sono relativamente || - la lettura del disegno di carpenteria nomi.
omogenei tra loro. - le proprieta dei materiali (comportamento-
termico ed elastico dei materiali) Non esistono prescrizioni dettagliate sulle
- le tecniche di taglio e saldatura modalita di esecuzione e sui relativi tempi.

- le conoscenze tecnico/pratiche che deri-
vano da un diretto addestramento sul
campo di lavoro.
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CONTROLLO Medio/alto : il numero di compiti assegnati || Media : la conoscenza scolastica si riferi- Media : esistono a livelic macro delle nor-

all'operaio dipende dalle fasi di processo,
dal tipa di prodotto e dalla strumentazione
utilizzata.

sce principalmente al disegno; alla metro-
fogia di officina e alla matematica di offici-
na. .

La componente esperienziale invece & le-
gata al settore in cui opera e al tipo di pro-
dotto (meccanico di stampaggio, etc).

me e prescrizioni prestabilite sulle modali-
ta di esecuzione del lavoro.

Nel proprio spazio di azione esistono resi-
dui spazi informali.
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LOGISTICA NUMERO DI COMPITI SPECIALIZZAZIONE GESTIONALITA’
GESTIONE Medio/basso : le atlivita sono indirizzate Bassa : agli addetti non viene richiesto Bassa : la quasi totalita delle attivita risul-
FABBISOGNO principalmente al controllo e alla gestione alcun prerequisito specifico, £ sufficiente{i tano prescritte e predeterminate a livello
MATERIALE del flusso materiale di rifornimento ai pro- un periodo di addestramento nei magazzi- )| di enti tecnici.

SMISTAMENTO DEL || cessi di lavorazione. ni per svolgere adeguatamente il ciclo di
MATERIALE favoro. Esistono alcuni spazi discrezionali nella

Nel caso di smistamento fisico del materia
fe & necessario possedere il patentino di
guida,

gestione degli stoccaggi di magazzino.




In relazione all'evoluzione delle figure professionali dei lavoratori addetti ai servizi, le linee di tendenza possono
essere cosi riassunte :

Manutentori

Per le aziende che ancora utilizzano sistemi tradizionali per le lavorazioni del prodotto e sono in fase di
trasformazione, cioé stanno inserendo nei processi di produzione dei macchinari tradizionali in sostituzione delle
attivita manuali elementari (Meccanizzazione rigida), il fabbisogno qualitativo dei manutentori non cambia.

Per le industrie che introducono "sistemi di processo innovativi® emergono le seguenti considerazioni ;

« i mezzi di produzione tendono sempre piu ad essere realizzati mediante I'accoppiamento diretto della meccanica
con le logiche elettroniche;

« l'architettura dei sistemi di processo, che tradizionalmente era tipo idro-elettro-meccanico, nelle tecnologie
innovative fa perno sulla meccatronica.

La dinamica evolutiva realistica di questi processi tende verso ulteriori interventi di monitoraggio, dai quali deriva
una informatizzazione generale delle variabili relative alle attivita dei lavoratori necessarie per il funzionamento
degli impianti.

~
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A seguito di queste premesse sul versante della professionalita dei manutentori si avranno i seguenti risvolti
operativi:

i manutentori conserveranno una componente professionale di tipo artigianale per quel tipo di interventi di
riparazione o costruzione di componenti meccanici (attrezzi-strumenti-guide di traslazione, ecc.) tipici della
meccanica ed aggiustaggio, mentre assumera sempre piu peso il filone dei "meccatronici® necessari per la tipologia
di attivita sui nuovi mezzi di produzione con logiche elettroniche.

Questi ultimi sono lavoratori con professionalita polivalente elevata in quanto esercitano le loro prestazioni
sull'elettronica e sulla meccanica del moto, mentre si riduce notevolmente il bisogno di conoscenze sulla meccanica
delle costruzioni.

In sintesi, nell'area delle manutenzioni, si assistera, nel prossimo futuro, ad una maggiore specializzazione dei
mestieri tradizionali e ad una evoluzione di una parte di essi verso forme di tipo piu integrato in corrispondenza dei

nuovi sistemi di processo.

In relazione al controllo qualita, poiché la maggior parte di questa attivita nel processo ¢ stata assorbita dai sistemi
informatici, le linee guida da perseguire sono orientate verso il "CONTROLLO FUNZIONAMENTO".

Il controllo funzionamento prevede una buona preparazione/conoscenza tecnico/didattica sulle modalita e
strumentazioni relative al funzionamento del sistema totale (es. diversita tra controllo curve di potenza di un motore
e controllo geometria motore).

~




Nel campo delia logistica nel prossimo futuro potrebbero verificarsi nuove condizioni relative alla progettazione di

sistemi totalmente integrati anziché solamente automatizzati, orientando, in tal caso, i tradizionali mestieri esistenti
verso forme di lavoro polifunzionali.

Esistono quindi premesse importanti al cambiamento dei ruoli derivanti dagli spazi di responsabilita recuperati dai
lavoratori neila regolazione dei flussi di produzione.

\
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Nel settore metalmeccanico, gli archetipi delle figure professionali emergenti sono riconducibili a due famiglie :
+ Conduttori (nell'ambito della MO produttiva)
» Meccatronici (nell'ambito dei servizi).

In fase di transizione verso sistemi automatizzati, computerizzati e non monitorizzati, & utile la presenza di un
mestiere assimilabile alla figura dell'apparecchiatore.

Questo lavoratore esercita essenzialmente un tipo di prestazione simile ai conduttori (interventi riparativi, correttivi e
di controllo sui mezzi di produzione), ma in un contesto in cui I'accesso alle informazioni € meno standardizzato
(non esistono video terminali), di quanto accade nei sistemi monitorizzati; infatti egli utilizza apparecchi idonei
(terminali portatili) per I'accesso alle informazioni.

Il divenire delle organizzazioni d'officina sara improntato sulla presenza di :

*

mestieri tradizionali (Add. macchina, Aggiustatori, Revisionisti, ecc.)

conduttori di | livello (addetti ai processi standardizzati di produzione)

conduttori di Il livello (addetti ai processi non standardizzati di produzione e ausiliari)
meccatronici (addetti alla manutenzione di sistemi meccatronici).

*

*

—




Ognuno di questi nuovi mestieri evidenzia una priorita che & quella di eseguire "ATTIVITA'" MEDIATE DA
CALCOLATORE".

| singoli lavoratori devono essere in possesso di un patrimonio cognitivo specifico al settore di appartenenza
operativa.
In particolare :

« | conduttori di primo livello devono conoscere in dettaglio il funzionamento dei mezzi di produzione a loro affidati,
delle attrezzature, delle prescrizioni di qualita inerenti il prodotto e l'interazione del processo sul risultato finale di
produzione. -

. | conduttori di secondo livello devono possedere le conoscenze sopra citate ed altre che accrescono la loro
professionalita tipo :

- la meccanica di fabbricazione (cicli di lavoro, metodi di esecuzione, parametri tecnici);
- la programmazione di Il livello in modo tale da tradurre le prescrizioni di un ciclo in ordine di un programma
macchina.




