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Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

1. Competenze operative

1.1 Profilo professionale

I meccanici di produzione AFC fabbricano pezzi applicando diverse tecniche di fabbricazione, assem-
blano apparecchiature o macchine. In collaborazione con altri specialisti elaborano incarichi o progetti
ed eseguono lavori di messa in servizio e manutenzione.

I meccanici di produzione AFC si di stinguonoeper un a
al | 6 e cEsdguogoiinaarichi e progetti in modo sistematico e indipendente. Sono abituati a lavora-

re in gruppo, sono flessibili e aperti alle novita. Rispettano i principi della sicurezza sul lavoro, della

protezi one della salute e dell 6ambiente.

1.2 Competenze operative e risorse

La formazione di meccanico di produzione permette alle persone in formazione di acquisire le competen-
Ze operative e le risorse necessarie per esercitare con successo la professione. Le persone in formazione
apprendono in tal modo la capacita di far fronte con competenza alle situazioni tipiche della loro profes-
sione.

Léacquisizione dell e competenze operative avviene tr a
ne eseguono in modo possibilmente indipendente conformemente al loro livello di formazione. Per risorse
si intendono conoscenze, capacitaeat t i t udi ni necessarie per | dacquisizi

sono raggruppate in risorse professionali, metodologiche e sociali.

Nel corso dell 6acquisizione delle competenzawoiaperati v
stretta collaborazione e coordinano i propri contributi come risulta dal cosiddetto catalogo competenze-
risorse (CoRe).

Competenze operative (CO; ... COp)

i Risorse concernenti
1 lasicurezza sul lavo -
. 2 f . g4 . H ro, la protezione
Risorse HE Risorse H Risorse - della salute
professionali H metodologiche sociali H e dell @mbiente

Risorse (R: ... Rp)

Fig. 1 Competenze operative e risorse
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Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

1.2.1 Competenze operative della formazione tecnica di base

La formazione tecnica di base comprende le seguenti competenze operative.

Competenze operative obbligatorie

b.1  Misurare e controllare pezzi
b.2 Lavorare pezzi manualmente
b.3  Unire o collegare componenti

Competenze operative opzionali |

b.4  Tornire pezzi con procedure di fabbricazione convenzionali |
oppure
b.5 Fresare pezzi con procedure di fabbricazione convenzionali |

Léacquisizione dell e competenze operative obbdigatori
formazione tecnica di base =~ vincolante podusaat utte | e
piu tardi entro la fine del secondo anno di formazione.

1.2.2 Competenze operative della formazione complementare

Durante la formazione complementare, ogni persona in formazione deve acquisire una competenza
operativa. Léacqui si zperatimaee ohbligataria per tutte lengersdneim farmazio-

ne e devdessere conclusa al pi % tardi entro lila fine d
ce decide quale competenza operativa deve acquisire la persona in formazione.

e.l Tornire pezzi con procedure di fabbricazione convenzionali I

e.2 Fresare pezzi con procedure di fabbricazione convenzionali Il

e.3 Fabbricare pezzi con procedure di fabbricazione CNC

e.4 Eseguire montaggi meccanici e installazioni pneumatiche

e.5 Fabbricare e rettificare utensili da taglio

e.6 Trattare pezzi termicamente

e.7 Fabbricare pezzi tramite taglio al laser CNC

e8 Fabbricare pezzi tramite taglio a getto dbéacqua CN
e.9 Fabbricare pezzi di décolletage

e.10 Fabbricare pezzi con la tecnica dello stampaggio, punzonatura

e.1l1 Fabbricare pezzi con la tecnica della deformazione plastica, formatura
e.12 Fabbricare pezzi applicando tecniche di collegamento

e.13 Rivestire pezzi con la tecnica sottovuoto

1.2.3 Competenze operative della formazione approfondita

Durante la formazione approfondita, ogni persona in formazione acquisisce almeno una delle seguenti
competenze operative.

s.1  Fabbricare pezzi con procedure convenzionali

s.2  Fabbricare pezzi con procedure CNC

s.3  Fabbricare costruzioni saldate

s.4  Fabbricare pezzi di décolletage con procedure convenzionali

s.5 Fabbricare pezzi di décolletage con procedure CNC

s.6  Assemblare gruppi di costruzione e macchine ed eseguire il collaudo del prodotto finito
s.7  Eseguire lavori di controllo, manutenzione e assemblaggio

s.8 Fabbricare utensili da taglio con procedure convenzionali

s.9 Fabbricare utensili da taglio con procedure CNC

s.10 Trattare pezzi termicamente

PR_Piano_di_formazione_V10_100331 pagina 3/60



Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

s.11
s.12
s.13
s.14
s.15
s.16

Fabbricare pezzi tramite taglio al laser CNC

Fabbricare pezzi tramite taglio
Fabbricare pezzi con la tecnica dello stampaggio, punzonatura
Fabbricare pezzi con la tecnica della deformazione plastica, formatura
Fabbricare pezzi applicando tecniche di collegamento

Rivestire pezzi con la tecnica sottovuoto

Le competenze operative sono descritte dettagliatamente nel capitolo 4.1.

1.2.4 Risorse

a

getto

débacqua

Ogni competenza operativa presuppone generalmente piu risorse. Ogni singola risorsa & spesso im-
portante per parecchie competenze operative (vedi fig. 1 «Competenze operative e risorse»). Tutte le
risorse necessarie vengono raggruppate allo scopo di rappresentarle sinteticamente. La ripartizione

principale fa una distinzione fra risorse professionali, metodologiche e sociali e risorse concernenti la

sicurezza sul lavoro, la protezione dellasaluteed el | 6 ambi ent e.

lo 4.3) comprende un elenco dettagliato di tutte le risorse considerate.

Risorse professionali
Le risorse professionali permettono ai meccanici di produzione di comprendere attivita complesse ed

esigenti e di eseguirle correttamente e secondo la qualita richiesta. Le risorse professionali sono rivol-
oper at

t e

all 6acquisi zioive di competenze
Formazione professionale pratica e corsi interaziendali

Formazione tecnica di base

I Tecniche di misura e controllo

I Tecniche di fabbricazione manuale

I Tecniche di unione o collegamento

T Tecniche di fabbricazione tramite macchine |

Formazione complementare

I Tecniche di fabbricazione tramite macchine Il
i Fabbricazione CNC

I Meccanica e pneumatica

T Utensili da taglio

I Trattamento termico di pezzi

I Taglio al laser CNC

i Taglio a getto dbéacqua CNC
i Décolletage

I Stampaggio

1 Deformazione plastica, formatura

i Collegare

i Rivestimenti con tecnica sottovuoto

Formazione scolastica (insegnamento professionale)

Nozioni fondamentali delle tecniche di lavoro
Tecniche di disegno
Tecniche dei materiali

i
i
i
I Tecniche di collegamento, di fabbricazione e di macchine

Le risorse professionali sono descritte nei capitoli 2.2 e 2.4.
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Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

Risorse metodologiche

Le risorse metodologiche permettono ai meccanici di produzione di lavorare in modo mirato, risolvere i
problemi sistematicamente e impiegare in modo ragionevole le risorse disponibili grazie alla buona
organizzazione personale del lavoro. Tultti i luoghi di formazione promuovono in modo mirato le se-
guenti risorse metodologiche.

T Approccio e azione improntati all deconomia
T Lavoro sistematico
T Comunicazione e presentazione

Risorse sociali

Le risorse sociali permettono ai meccanici di produzione di gestire con sicurezza e consapevolezza le
diverse situazioni operative della pratica professionale. In tal modo consolidano la loro personalita e
sono disposti a lavorare in favore del proprio sviluppo personale. Tutti i luoghi di formazione promuo-
vono in modo mirato le seguenti risorse sociali.

T Capacita di lavorare in gruppo e capacita di gestire le situazioni conflittuali
T Capacita di apprendimento e attitudine al cambiamento
) Forme comportamentali

Risorse concernenti la sicurezza sul lavoro e la protezione della salute e de 'l 6ambi ent e

Le risorse relative alla sicurezza sul | avomwai, alla p
meccanici di produzione di proteggere se stessi e il loro ambiente contro danni personali e materiali.

La formazione si basa su direttive, riconosciute da tutti, in materia di sicurezza sul lavoro, protezione

dell a salute e protezione dell 6ambiente.

T Sicurezza sul lavoro

T Protezione della salute
T Protezione dell 6ambi ent e

Il capitolo 6.1 comprende un elenco di documenti concernenti la sicurezza sul lavoro, la protezione
dell a salute e dell dambiente.
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Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

2. Struttura della formazione professionale di base

2.1 Sintesi

La formazione professionale di base dura tree-anni
gue il calendario scolastico della relativa scuola professionale.

Formazione professionale di base

Formazione professionale pratica

Formazione tecnica di base |
Formazione complementare |

Formazione approfondita

Corsi interaziendali

Corsi di base

Corsi complementari

Formazione scolastica

Insegnamento professionale

Cultura generale

Sport

1° fino al 3 ° anno di formazione

Fig. 2 Struttura della formazione per meccanica di produzione / meccanico di produzione

La formazione professionale di base per meccanici di produzione comprende la formazione professio-
nale pratica, i corsi interaziendali e la formazione scolastica.

La formazione professionale pratica  comprende a sua volta la formazione tecnica di base, la for-
mazione complementare e la formazione approfondita.

| corsi interaziendali comprendono a loro volta corsi di base e corsi complementari per impartire
conoscenze professionali pratiche e capacita fondamentali.

La formazione scolastica comprende insegnamento professionale, cultura generale e sport.
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Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

2.2 Formazione professionale pratica

La formazione professionale pr ati ca si svolge nell daziendaidi tiroc
nio. La rete di aziende di tirocinio € destinata ad aziende che non sono in grado di proporre una for-

mazione completa alle persone in formazione e che si impegnano pertanto a operare nei vari campi

dellaformazi one sotto il coordinamento di U ntécoicaglidbase z zazi on
e quella complementare possono essere organizzate anche sotto forma di anno di base.

2.2.1 Formazione tecnica di base

Durante la formazione tecnica di base le persone in formazione acquisiscono al piu tardi entro la fine
del secondo anno di formazionel e competenze operative menzionate nel
professionale variata e ampia. Le risorse professionali necessarie sono strutturate come segue.

Tecniche di misura e controllo

Le persone in formazione padroneggiano la manipolazione dei diversi strumenti di misura e ne prov-
vedono alla manutenzione secondo direttive. Sono in grado di controllare i pezzi e di documentarne i
risultati.

Tecniche di fabbricazione manuale

Le persone in formazione conoscono le principali tecniche di fabbricazione manuale, fabbricano pezzi
con il materiale specificato e secondo esigenze geometriche prestabilite. Con strumenti di misura e
controllo verificano la qualita dei pezzi e documentano i risultati.

Tecniche di unione o collegamento

Le persone in formazione conoscono le principali tecniche di unione o collegamento, uniscono o col-
legano pezzi con il materiale specificato e secondo esigenze geometriche prestabilite. Con strumenti
di misura e controllo verificano la qualita dei pezzi e documentano i risultati.

Tecniche di fabbricazione tramite macchine |
Le persone in formazione fabbricano pezzi su torni convenzionali secondo dati tecnologici specificati.
Con strumenti di misura e controllo verificano la qualitd dei pezzi e documentano i risultati.

2.2.2 Formazione complementare

Il ramo professionale MEM & molto diversificato ed & in costante evoluzione. Durante la formazione

complementare le persone in formazione acquisiscono una competenza operativa menzionata nel

capitolo 1.2.2 in funzione dei bi sogni specicfici dell
quisita al piu tardi entro la fine del secondo anno di formazione. Le rispettive risorse professionali ne-

cessarie sono strutturate come segue.

Tecniche di fabbricazione tramite macchine |l

Le persone in formazione interpretano i documenti di fabbricazione, stabiliscono i dati tecnologici e

fabbricano pezzi su macchine utensili convenzionali. Conl 6 ai ut o di strumenti di mi s
ficano i requisiti di qualita degli utensili e documentano i risultati.
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Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

Fabbricazione CNC
Le persone in formazione interpretano documenti di fabbricazione e fabbricano pezzi con procedure
CNC. Conoscono i principali comandi di programmazione, sono in grado di installare programmi di

fabbricazione su macchine utensili ed eseguime correz
trollo verificano la qualita dei pezzi fabbricati e documentano i risultati.

Meccanica e pneumatica

Le persone in formazione interpretano i documenti di montaggio, assemblano componenti meccanici,
allestiscono installazioni pneumatiche, eseguono la messa in servizio, localizzano ed eliminano guasti
e inconvenienti tecnici. Con strumenti di misura e controllo verificano la qualita del gruppo di costru-
zione e delle regolazioni e documentano i risultati.

Utensili da taglio

Le persone in formazione interpretano i documenti di fabbricazione, stabiliscono i dati tecnologici per
la fabbricazione e la rettifica di utensili da taglio in diversi materiali. Fabbricano e rettificano utensili da
taglio con procedure convenzionali e CNC. Con strumenti di misura e controllo verificano la qualita
degli utensili e documentano i risultati.

Trattamento termico di pezzi

Le persone in formazione interpretano la documentazione del mandato ed eseguono il trattamento
termico di pezzi: ne fanno parte anche la preparazione, la radiazione, il raffreddamento e la pulizia dei
pezzi. Stabiliscono i dati tecnologici per il trattamento termico. Con strumenti di misura e controllo
verificano la qualita dei pezzi trattati e documentano i risultati.

Taglio al laser CNC

Le persone in formazione interpretano i documenti di fabbricazione, stabiliscono i dati tecnologici per il
taglio al laser e fabbricano pezzi con impianti di taglio al laser CNC. Con strumenti di misura e control-
lo verificano i requisiti di qualita dei pezzi trattati e documentano i risultati.

Taglio a getto dbébacqgua CNC

Le persone in formazione interpretano i documenti di fabbricazione, stabiliscono i dati tecnologici per il
taglio a getto dbébacqgua e fabbri canonpteumnentidincisurae i mpi ant

controllo verificano i requisiti di qualita dei pezzi trattati e documentano i risultati.

Décolletage

Le persone in formazione interpretano disegni di fabbricazione, realizzano pezzi di precisione torniti su
macchine utensili convenzionali e a controllo numerico. Con strumenti di misura e controllo verificano i
requisiti di qualita dei pezzi e documentano i risultati.

Stampaggio

Le persone in formazione interpretano documenti di fabbricazione, fabbricano pezzi mediante stampa-
tura su impianti tradizionali e CNC. Con strumenti di misura e di controllo verificano la qualita dei pezzi
e documentano i risultati.

Deformazione plastica, formatura

Le persone in formazione interpretano documenti di fabbricazione, fabbricano pezzi tramite deforma-
zione plastica su impianti tradizionali o CNC. Con strumenti di misura e di controllo verificano la quali-
ta dei pezzi e documentano i risultati.
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Collegare

Le persone in formazione interpretano documenti di fabbricazione, collegano pezzi con macchine
convenzionali o CNC. Con strumenti di misura e di controllo verificano la qualita dei pezzi e documen-
tano i risultati.

Rivestimenti con tecnica sottovuoto

Le persone in formazione interpretano documenti di fabbricazione e rivestono pezzi in impianti di ri-
vestimento a tecnica sotto vuoto. Con strumenti di misura e di controllo verificano la qualita dei pezzi e
documentano i risultati.

Il collegamento fra risorse della formazione tecnica di base e della formazione complementare e le
competenze operative & descritto nel capitolo 4.2.

2.2.3 Formazione approfondita

La formazione approfondita permette alle persone in formazione di migliorare e consolidare le proprie
competenze operative e risorse e di acquisire le necessarie competenze nei contatti con la clientela, i
superiori e i colleghi di lavoro.

Durante la formazione approfondita ogni persona in formazione acquisisce almeno una competenza
operativa di cui al capitolo 1.2. 3. Pri ma del |
zione sulle possibilit”™ proposte dall dazienda.
mento della formazione approfondita tenendo conto di inclinazioni e predisposizioni della persona in
formazione.

2.3 Corsiinteraziendali

Vedi | 6articolo 23 della |l egge federale sull a
formazione professionale.

2.3.1 Scopo

| corsi interaziendali (Cl) completano la formazione professionale pratica e quella scolastica. Durante i
corsi interaziendali le persone in formazione acquisiscono le competenze fondamentali e le conoscen-
ze professionali pratiche. Imparano a pianificare, eseguire e valutare sistematicamente incarichi e
progetti. La formazione promuove lo sviluppo congiunto delle risorse professionali, metodologiche e
sociali nonché delle risorse concernenti la sicurezza sul lavoro, la protezione della salute e

del |l 6ambient e

2.3.2 Obbligo di seguire i corsi e deroghe

| corsi interaziendali per i meccanici di produzione comprendono corsi di base e corsi complementari..
Le aziende di tirocinio sono responsabili affinché le loro persone in formazione frequentino i corsi.

0i

ni

Nel

Zi

0

co

Surichiesta del |l dazienda di tirocinio, i Cantoni @ossono

guenza dei corsi, qualora i contenuti della formazione vengano impartiti in un centro di formazione
aziendale o presso una scuolaz idobnaer tai z iee nndeaslte eor
mestieri devono soddisfare gli stessi standard di qualita validi per i centri di corsi interaziendali.
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Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

2.3.3 Organi

Gli organi che intervengono nella gestione dei corsi sono:

a. la commissione di vigilanza,

b gli enti responsabili dei corsi;

c. le commissioni regionali dei corsi;

d i centri di corsi interaziendali (CI) o altri luoghi di formazione simili

Commissione di vigilanza

Ente
responsabile

Ente
responsabile

Commissione regionale 1 | | Commissione regionale 2 |

Centro Cl1 | | Centro Cl12

Fig. 3 Organizzazione dei corsi interaziendali

Léorganizzazione e | compi ti dsepgratamerderimdesposizioni ese-
cutive concernenti i corsi interaziendali (vedi allegati al piano di formazione, capitolo 6.1).

Al cantone e alle scuole professionali competenti viene accordata una rappresentanza adeguata nelle
commissioni dei corsi.
2.3.4 Durata, periodo, contenuti

| corsi interaziendali comprendono complessivamente 44 giornate e sono cofinanziati dai cantoni.

Corsi di base
| corsi di base sono organizzati durante i primi due anni della formazione. Hanno una durata 32 gior-
nate di 8 ore e comprendono i seguenti corsi.

Corsi obbligatori

T tecniche di misura e controllo (2 giorni)
i tecniche di fabbricazione manuale (12 giorni)
T tecniche di unione o collegamento (9 giorni)

Corsi opzionali

T tecniche di fabbricazione tramite macchine: tornitura | (9 giorni)
oppure
T tecniche di fabbricazione tramite macchine: fresatura | (9 giorni)

PR_Piano_di_formazione_V10_100331 pagina 10/60



Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

Corsi complementari

Il corso complementare & organizzato durante i primi due anni della formazione. Per ogni persona in
formazione € obbligatorio un corso opzionale Il della durata di 12 giornate di 8 ore.

Corsi opzionali Il

Léazienda di

del

Gl

tenze-r i sorse (capitolo 4).

tecniche di fabbricazione tramite macchine: tornitura Il
tecniche di fabbricazione tramite macchine: fresatura Il
fabbricazione CNC

meccanica e pneumatica

utensili da taglio

trattamento termico di pezzi

taglio al laser CNC

taglio a getto dbéacgua CNC
décolletage

Stampaggio

Deformazione plastica, formatura

Collegare

Rivestimenti con tecnica sottovuoto

tirocinio decide
| 6azienda di

obiettivi dodéapprendi mento,

tirocinio e | e

a

atti

scel thidit "ded 6icropiseng @ p z
del |l a perso

contenuti
L 6 iingod eopiralée pegsorie m fodnazionem@ nt e nu t i

tudini

eel a dur at

centri di Cl, nei luoghi di formazione simili o nelle aziende di tirocinio che beneficiano di una deroga e
vincolante.

2.3.5 Standard di qualita

| centri di Cl, i luoghi di formazione simili e le aziende di tirocinio che beneficiano di una deroga svol-
gono la formazione secondo gli standard di qualita fissati e definiti nelle disposizioni esecutive concer-

nenti i corsi interaziendali (vedi allegati al piano di formazione, capitolo 6.1).

2.3.6 Controlli delle competenze

Le competenze e risorse acquisite dalle persone in formazione durante i corsi interaziendali vengono

valutate e riportate nei controlli delle competenze. Il centro di Cl, il luogo di formazione simile o

|l azienda di tirocinio che toetolledeliecompetenize altermineddler o g a
n f or meoatiollb ne e
documeanziodizi one

corso, |i di scutono con | e persone

delle competenzes ono parte integrante
della persona in formazione. Procedura e contenuti dei controlli delle competenze sono disciplinati
nelle disposizioni esecutive concernenti i Cl.

2.3.7 Finanziamento

del

a

La partecipazione delle aziende alle spese derivanti dai corsi interaziendali e corsi in altri luoghi di
formazione simili non puo superare il totale dei costi sostenuti a tale scopo. Lo stipendio fissato nel
contrattoditiroci ni o devdessere corrisposto
spese supplementari per la frequenza dei corsi che le persone in formazione devono sostenere.
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Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

2.4 Formazione scolastica

Le scuole professionali impartiscono | 6insegnmamento p
tecipano all dacquisizione dell e c odapeete delle peegsoneimer at i ve
formazione. Le scuole professionali sostengono lo sviluppo della personalita delle persone in forma-

zione e ne promuovono la capacita di assumere le responsabilita nella vita privata, professionale e
sociale. Creano unclimafavor evol e al |l 6apprendi mento e preparano | e
apprendimento continuo. Le scuole professionali operano in stretta collaborazione con i corsi intera-

ziendali e le aziende di tirocinio.

2.4.1 Estensione e contenuti della formazione scolastica

Sono previste complessivamente 16080 | ezioni.o-Corsi d
ne scolastica con una durata media massima di mezza giornata settimanale. La frequenza dei corsi &
subordinata al ¢ ons einic Qualdrel¢ predtazioni @ ilncangortdnmentad in azienda

e nella scuola professionale siano insufficienti, | a
nio, esclude la persona in formazione dai corsi facoltativi.

2.4.2 Cultura generale, sport

L6i ns e gn dlamaltuta genatade dello sport € disciplinato da atti normativi separati emanati

dal |l 6UFFT.

Per i meccanici di produzione, una solida formazione di cultura generale riveste grande importanza

per | 6esercizio dell a pr of pedsrésponsabjlita heba vitaisdciale. Pir i vat a e
conseguenza, un buon coordinamento fra cultura generale e insegnamento professionale € importan-

te per la formazione in azienda e nei corsi interaziendali.

2.4.3 Griglia delle lezioni per la formazione scolastica

Campiddéi nsegnament o Totale lezioni

Insegnamento professionale

0 Nozioni fondamentali delle tecniche dilav  oro 200
(Matematica e fisica)

606 Tecniche dei material. 120

O Tecniche di di segno 120

0 Tecniche di col |l egament ochinedi 160

Cultura generale 360

Sport 120

Totale 16080

Intuttei campi d o6 i,olsealensoesprotessionali vengono trasmesse anche le risorse

metodologiche e sociali nonché le risorse concernenti la sicurezza sul lavoro, la protezione della salu-
te e del |l dambi entse.n glolci ogmdaampusbdnodsiadikn reelecatalogo competen-
ze-risorse (capitolo 4.3).

PR_Piano_di_formazione_V10_100331 pagina 12/60



Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

2.4.4 Organizzazione

La scuola professionale dispensa il proprio insegnamento sulla base del presente piano di formazione
e del catalogo competenze-risorse.

In collaborazione con i responsabili della formazione nelle aziende di tirocinio e nei corsi interazienda-
l'i, la scuola professionale allestisce il programma d
competenze-risorse.

I'l programma doO6i nsegnament o peraranm scolasticoe, se nacessegop | ant e a
viene adeguato ai nuovi bisogni della scuola professionale, dei corsi interaziendali e delle aziende di
tirocinio.

Per quanto possibile, I dinsegnamento viene i,mpartito
sport incluso, non deve comprendere piu di nove lezioni, una mezza giornata non piu di cinque.

Le classi vengono costituite in base agli anni di tirocinio. Le deroghe a questo disciplinamento neces-
sitano dell dapprovazione adtell e autorit”™ cantonali con
2.5 Cooperazione fra i luoghi di formazione

Per garantire il successo della formazione sono indis
formazione e un regolare scambio di esperienze fra i tre luoghi di formazione. La vigilanza sul coordi-
namento tra i diversi luoghi di formazione incombe ai cantoni.

Informazioni dettagliate sulla cooperazione fra i luoghi di formazione sono presentate nel catalogo
competenze-risorse (capitolo 4.3).
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26 Documentazione dell apprendi mento e dell
Ladocumentazi one del |l dapprendi mento e del |l avoro comprend
Documento Scopo e contenuti Allestito da

Programma di formazione Svolgimento della formazione nei tre luoghi di forma- formatore

zione

Catalogo competenze-risorse

Elenco delle competenze operative e delle risorse;
controllo degli obiettivi di apprendimento

organizzazione del
mondo del lavoro
persona in formazione

Libro di lavoro

Strumento destinato alla riflessione personale sul pro-
prio apprendimento e lavoro

persona in formazione

Rapporti di formazione

nell 6azienda di

Alla fine di ogni semestre: valutazione sui progressi
realizzati e sul comporta
definizione degli obiettivi per il semestre successivo

formatore

Controlli delle competenze nei
Cl

Controlli delle prestazioni fornite nei corsi interaziendali

responsabile ClI

Pagelle semestrali della scuola
professionale

Pagelle semestrali allestite dalla scuola professionale

scuola professionale

Dossier di candidatura

Dossier di candidatura per future domande di assunzio-
ne

persona in formazione/
docente di cultura
generale

Ordinanza sulla formazione
professionale di base e piano di
formazione

Descrizione dettagliata della formazione professionale
di base e della procedura di qualificazione

organizzazione del
mondo del lavoro

Contratto di tirocinio Regolamentazione dei rapporti contrattuali per la for- formatore
mazione professionale di base
Spiegazioni relative alla documentazione dell éapprend

Programma di formazione

La formazione professionale pratica si basa sul programma di formazione allestito dal formatore. Con
il programma di formazione, le aziende di tirocinio precisano gli aspetti prioritari della formazione in

funzione delle loro specificita.

Il programma di formazione definisce le competenze operative da acquisire e stabilisce periodo e du-

rata di

Catalogo competenze -risorse

per manenza

nei l uoghi

déi mpi ego e

nei

Nel catalogo competenze-risorse le persone in formazione aggiornano regolarmente lo stato della
propria formazione e documentano le competenze operative e le risorse acquisite. Almeno una volta
al semestre discutono lo stato del proprio apprendimento con il formatore.

Libro di lavoro

Il libro di lavoro contiene, in ordine cronologico, le esperienze fatte e le riflessioni su quanto € stato
acquisito nei tre luoghi di formazione. Nel libro di lavoro le persone in formazione documentano rego-
larmente svolgimento e contenuti della formazione.
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Rapporti di formazione nell dazienda di tirocinio
Il rapporto di formazione serve a valutare le competenze operative e le risorse acquisite, il raggiungi-
ment o deglii obiettiwvi e contemporaneamente gome base

giungere. Nel rapporto di formazione vengono illustrati le capacita professionali, le qualita personali e i
progressi delle persone in formazione. Il formatore allestisce alla fine di ogni semestre un rapporto che
attesta il livello di formazione raggiunto dalla persona in formazione.

Controlli delle competenze
Le persone in formazione ricevono dai corsi interaziendali un riscontro su competenze, risorse e pre-

stazioni fornite durante i corsi.

Pagelle semestrali della scuola professionale

Qual e responsabile della formazi on e ficaziohelilcantzoiloeenda di t
la valutazione della formazione professionatte di base
dalla scuola professionale una pagella sulle prestazioni fornite dalla persona in formazione. Qualora le

prestazioninoncorrispond ano al l e attese, devbessere orgaeéi zzato

tente allo scopo di adottare eventuali provvedimenti.

Dossier di candidatura
I'n questa parte della documentazione dell dapprendi men
princi pali documenti relativi a future domamette dobéi mpi eg

T dati personali;
T curriculum vitae (formazione, esperienza professionale; viene allestito durante il 5° semestre
nell 6ambito delle Ixzioni di cultura generale
T certificato di tirocinio comprendente | d6delenco del/l
T certificato delle note della procedura di qualificazione;
T certificati linguistici;
T altri certificati.

Ordinanza sulla formazione professionale di base e piano di formazione
Questi documenti contengono le direttive legali nonché la descrizione dettagliata della formazione
professionale di base e della procedura di qualificazione.

Contratto di tirocinio
Originale del contratto di tirocinio firmato e approvatodall 6 aut or it~ cantet onal e compet €
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3. Procedura di qualificazione

La procedura di qualificazione attesta che le persone in formazione dispongono delle competenze
operative e risorse descritte nel catalogo competenze-risorse.

In tutti i campi di qualificazione vengono esaminate le risorse professionali, metodologiche e sociali
nonch® | e risorse concernenti | a

S i

curezza sul

| dettagli per lo svolgimento e la valutazione della procedura di qualificazione sono stabiliti separata-
mente in disposizioni esecutive concernenti la procedura di qualificazione per i meccanici di produzio-
ne (vedi allegati al piano di formazione, capitolo 6.1).

3.1 Sintesi

Formazione professionale pratica

Esame Lavoro pratico
parziale (LPI)
(25 %) (25 %)
Formazione scolastica
Insegnamento professionale
Note scolastiche 1°—6° semestre -
{15 o’,:)} Esame di
conoscenze
prof. (15 %)

Cultura generale

MNote scolastiche 1°- 6° semestre
LIA EF
(Totale 20 %)
1° 2° 3°
Anno di formazione
Pl Laworo pratico individuale
LA, Lawvaoro individuale di approfondimento
EF Esame finale

Fig. 4 Procedura di qualificazione per meccaniche di produzione / meccanici di produzione
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3.1.1 Campo di qualificazione «esame parziale»

Lébesame parziale viene svol t otecrich tlibase; d negolh ailsfinodele d e |
quarto semestre.
Serve a valutare le competenze operative menzionate al punto 1.2.1.
- . .. Nota del campo
Posizione Durata | Contenuto Nota di posizione .
«esame parziale»
Fabbricare pezzi 7 ore | Fabbricare pezzi con attrezzi Nota espressa con Media delle note di
manualmente (1) manuali e trapani. Unire com- punti interi 0 mezzi posizione, arrotondata
ponenti con collegamenti smon- | punti; conta una sola | a un decimale
tabili. Misurare e controllare volta
pezzi e componenti
Unire o collegare com- Unire componenti con collega- | Nota espressa con
ponenti (2) menti non smontabili. Misurare | punti interi 0 mezzi
e controllare componenti punti; conta una sola
volta
Tornire pezzi con pro- Fabbricare pezzi con procedura | Nota espressa con
cedura di fabbricazione convenzionale. Misurare e punti interi 0 mezzi
convenzionale (2) controllare pezzi punti; conta una sola
volta
Fresare pezzi con pro- Fabbricare pezzi con procedura | Nota espressa con
cedura di fabbricazione convenzionale. Misurare e punti interi 0 mezzi
convenzionale (2) controllare pezzi punti; conta una sola
volta
(1) Competenza oper ativa obbligatoria
(2) Scelta di una delle tre competenze operative menzionate
Le risorse della competenza operativa «Tecniche di misura e controllo» vengono esaminate
nell 6ambito dell e posi zpremadéntemenzi onate nella tabel
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3.1.2 Campo di qualificazion e «lavoro pratico»

Lavoro pratico individuale (LPI)

Durante | 6ultimo semestre della formazione profession
presso il proprio posto di lavoro in azienda il lavoro pratico individuale (lavoro di produzione). Il LPI
esamina una competenza operativa acquisita dalla pers

Nelle disposizioni esecutive concernenti il lavoro pratico individuale (vedi capitolo 6.1) sono riassunte
le direttive concernenti impostazione dei compiti, svolgimento e valutazione.

Nota del campo

Posizione Durata | Contenuto Nota di posizione .
«lavoro pr atico»
Risorse metodologi- 167 40 |LPI Nota espressa con Media ponder ata
che e sociali (capacita ore Compito do elata m|Puntiinteriomezzi delle note di posizione,
interdisciplinari) dal superiore professionale punti; conta una sola | arrotondata a un de-
per verificare una competenza | Volta cimale
- . operativa
Risultato ed efficienza Nota espressa con
punti interi 0 mezzi
punti; conta il do ppio
Presentazione e col- Nota espressa con
loquio professionale punti interi 0 mezzi
punti; conta una sola
volta
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3.1.3 Campo di qualificazione «conoscenze professionali»

Il campo di qualificazione «conoscenze professionali» comprende un esame scritto collettivo. Vengo-

noesamnate | e risorse dell 6insegndsemastteo professional e a
Lbesame comprende i seguenti campi parziald.@
Nota del campo
Posizione Durata | Contenuto Nota di posizione «conoscenze profe s-
sionali»
Matematica e fisica 3 ore |Secondo il catalogo competen- | Nota espressa con Media delle note di
ze-risorse punti interi 0 mezzi posizione, arrotondata
punti; conta una sola a un decimale
volta
Tecniche dei materiali Secondo il catalogo competen- | Nota espressa con
ze-risorse punti interi 0 mezzi
punti; conta una sola
volta
Tecniche di disegno Secondo il catalogo competen- | Nota espressa con
ze-risorse punti interi 0 mezzi
punti; conta una sola
volta
Tecniche di collega- Secondo il catalogo competen- | Nota espressa con
mento, di fabbricazio- ze-risorse punti interi 0 mezzi
ne e delle macchine punti; conta una sola
volta

3.1.4 Campo di qualificazione «cultura generale»

Per questo campo di qualificazione fa stato | 6ordinan
minime in materia di cultura generale nella formazione professionale di base.

Le persone in formazione che hanno raggiunto il 6° semestre della scuola di maturita professionale

(SMP) sono esonerate dal campo di qualificazione «cultura generale».

315 Nota scolastica relativa alldédinsegnamento professi

La nota scolastica relativa all dinsegnamento zprofessi
zi punti, di tutte le rispettive note semestrali (dal 1° al 6° semestre).

La nota scolastica =~ determinata daéghamentoont e semestr al

T Nozioni fondamentali delle tecniche di lavoro

i Tecniche di disegho

T Tecniche dei materiali

i Tecniche di collegamento, di fabbricazione e di macchine

Qualora la procedura di qualificazione venga ripetuta senza frequentare nuovamente la scuola profes-

sionale, =~ mantenuta |l a nota relativa alldinsegnament
sionale venga ripetuto durante almeno due semestri, per il calcolo della nota scolastica fanno stato
solo |l e nuove note r eleastonaee all 6i nsegnamento prof
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3.2 Valutazione e assegnazione delle note

Le prestazioni fornite nella procedura di qualificazione sono valutate con le note da 6 a 1.

Nota Caratteristiche delle prestazioni

Molto buono
Buono
Sufficiente
Debole
Molto debole

R N W b~ OO

Inutilizzabile

3.3 Nota complessiva

La nota complessiva @ data dalla media, arrotondata a
dell e note dei singol i campi di qualificazione dell b6e
all i nsegnamento professionale.

Per il calcolo della nota complessiva, le singole note sono ponderate come segue.

Luogo di Ponderazione con Ponderazione Caso speciale ?
formaz ione la cultura gen erale senza la cultura
generale”

Esame parziale Azienda / Cl 25 % 31.25% 25 %
Lavoro pratico Azienda 25 % 31.25% 25 %
Conoscenze profes- | Scuola professionale 15 % 18.75 % 30 %
sionali Azienda / Cl
Cultura generale Scuola professionale 20 % Dispensa 20 %
Nota scolastica Scuola professionale 15 % 18.75 % Dispensa
relativa
allbi nsegnanm
professionale

Y vale ad esempio per coloro che hanno frequentato la SMP o che hanno assolto un tirocinio
complementare.

2 vale per le persone che hanno assolto la formazione diversamente da quanto disciplinato
dal | 6or di formazipre prefessionade di base.
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3.4 Superamento della procedura di qualificazione
La procedura di qualificazione & superata se:

a. la nota dell 6es ameupgpiareazdi0el e =~ wuguale o s
b. la nota del campo di qualificazione «lavoro pratico» & uguale o superiore a 4.0; e
c. lanota complessiva & uguale o superiore a 4.0.

Chi ha superato |l a procedura di qualificaziomee, ricev
risce il diritto di avvalersi della designazione legalmente protetta di «meccanica di produzione AFC» /
«meccanico di produzione AFC».

3.5 Certificato delle note

Nel certificato delle note figurano | a nota compl essi
campodiqualf i cazi one dell 6esame finale e |la nota.scol ast/|

3.6 Permeabilita con altre formazioni professionali di base

I programmi di formazione della formazione di base su quattro anni per polimeccanica AFC / polimec-
canico AFC, della formazione di base su tre anni per meccanica di produzione AFC / meccanico di
produzione AFC (finora meccapratico / meccapratico) e della formazione professionale di base su due
anni di aiuto meccanica CFP / aiuto meccanico CFP sono fra loro coordinati. Il passaggio di una per-
sona in formazione da una firntoeaatarizzatmiedividuelmentas e al | édal tr
dall autorit”™ competente (uffiaé&.o preposto alla fo

PR_Piano_di_formazione_V10_100331 pagina 21/60



Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

4. Catalogo competenze -risorse (catalogo CoRe)

4.1 Catalogo delle competenze operative

Il catalogo competenze-risorse comprende le competenze operative della formazione tecnica di base,
complementare e approfondita. Ogni competenza operativa viene illustrata con una situazione rappre-
sentat i va e sotto forma del cosiddetto piano dbéazione.

La situazione rappresentativa descrive una procedura concreta di lav oro nella quale la persona
in formazione deve mettere alla prova la competenza operativa specificata. E da intendere
come esempio e pu, differire da undazienda all

Anche il piano dbéazione serve a spi egameatediaformao mpet enz
generale le singole fasi di lavoro della situazione rappresentativa.

Per la formazione professionale di base per meccanico di produzione sono determinanti le competen-
ze operative formulate e le risorse definite nel capitolo 4.3.

4.1.1 Competen ze operative della formazione tecnica di base

b.1  Misurare e controllare pezzi

Situazione rappresentativa Piano dobéazione

Yvonne é incaricata di controllare pezzi fabbricati. Il controllo comprende la T Rispettare le prescrizioni concernenti la
misurazione di singole quote e il controllo di funzioni. Nella documentazione sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
dell 6incarico sono indicati gli stivu lute e dell 6ambiente
rapporti. Studia | 6incarico di Ir&iomr]’E|aborare | i n cirattivé ¢ o

da controllare. Dal piano di controllo prestabilito rileva i procedimenti e gli stru-
menti di misura e controllo. Appronta il posto di lavoro per effettuare misurazioni
e controlli scegliendo e preparando gli utensili specificati. Controlla i pezzi
conformemente al piano di controllo e documenta i risultati nel rispettivo rappor-

T Scegliere e utilizzare gli strumenti di misura
e controllo

1 Misurare e controllare componenti e gruppi
di costruzione

to.

1 Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli

b.2 Lavorare pezzi manualmente
Situazione rappresentativa Pi ano dbéazione
Pietro & incaricato di lavorare pezzi manualmente. La lavorazione comprende 1 Rispettare le prescrizioni concernenti la
|l avori con attrezai maampahi . eNeéidi dipc| sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
sono specificati attrezzi manuali, dispositivi di fissaggio, utensili di lavorazione, lute e dell 6ambiente
strumenti di misura e controllo, rapporti di controllo e materie prime. | documenti [{ E| abor are | 6i n drattivé c o
indicano le modalita di lavorazione deipezzi St udi a | 6i ncar i,

Preparare materiali e sostanze ausiliarie

cumenti di lavorazione, completa il piano di lavoro che gli & stato consegnato, o ) A
Utilizzare il trapano ed eseguirne la manu-

sceglie gli utensili di lavorazione e stabilisce i parametri di taglio. Organizza il -
posto di lavoro con gli attrezzi manuali, i dispositivi di fissaggio e gli utensili per | t€nzione

la lavorazione, li monta sul trapano e procede alle regolazioni necessarie. ' Utilizzare utensili e dispositivi di fissaggio
Prima di iniziare la lavorazione, si accerta di conoscere le funzioni del trapano e |i Lavorare pezzi manualmente

di saper rlspe_ttar_e le prescrizioni di sicurezza dura_nte le smgol'e' operazioni di i Controllare i requisiti di qualita e documen-
lavoro. Fabbrica i pezzi conformemente al piano di lavoro. Verifica i pezzi lavo- tarli

rati con gli strumenti di misura e controllo e documenta i risultati nel rispettivo
rapporto.
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b.3 Unire o collegare componenti

Situazione rappresentativa

Pietro & incaricato di unire diversi componenti con collegamenti smontabili e
non smontabili Nel | a d omspecicati gli atirenzn e
manuali, i dispositivi di fissaggio, gli strumenti di misura e controllo, i rapporti di
controllo e le materie prime da utilizzare. | documenti di fabbricazione indicano

Il e modalit”™ di <col | egame ditagcoro@ edocurpeatzdz
fabbricazione, se necessario completa il piano di lavoro ricevuto con le singole
operazioni di lavoro. Prepara i dispositivi e i paramenti di collegamento. Prepara
il posto di lavoro scegliendo attrezzi manuali, dispositivi di fissaggio, mezzi di
collegamento e strumenti di misura e controllo. Prima di iniziare il lavoro, si
accerta di conoscere le funzioni della saldatrice e di saper applicare le prescri-
zioni di sicurezza durante le singole operazioni di lavoro. Fabbrica i pezzi con-
formemente al piano di lavoro. Verifica i pezzi fabbricati con gli strumenti di
misura e controllo e documenta i risultati nel rispettivo rapporto.

Pi
i

ano dbdazione

Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lutee del |l 6ambi ent e

El aborare | &i ncirattivé c o
Preparare materiali e sostanze ausiliarie

Utilizzare la saldatrice e provvedere alla sua
manutenzione

| Utilizzare utensili e dispositivi di fissaggio
i
i

Unire o collegare componenti

Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

b.4 Tornire pezzi con procedure di fabbricazione convenzion

ali |

Situazione rappresentativa

Mattia € incaricato di fabbricare pezzi torniti con la procedura convenzionale.
Nel l a documentazi one d&rhezzddi fissagyio,iutensili s
di lavorazione, strumenti di misura e controllo e materie prime necessarie. |
documenti di fabbricazione indicano le modalita di fabbricazione dei pezzi.
Studia | 6incarico di | avoro e
rio il piano di lavoro ricevuto, sceglie gli utensili di lavorazione e determina i
parametri di taglio. Prepara la macchina utensile, sceglie gli utensili per la
lavorazione, procede al loro montaggio e alla loro regolazione sulla macchina
utensile. Prima di iniziare la fabbricazione si accerta di conoscere le funzioni
della macchina utensile e di saper rispettare le prescrizioni di sicurezza. Fabbri-
ca i pezzi conformemente al piano di lavoro. Verifica i pezzi fabbricati con gli

i
i
| Controllare i requisiti di qualita e documen-

Pi
i

| E |
€ neckssa- Uy

ano dbdazione

Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

aborare | 6i ncirattivée c o
Preparare materiali e sostanze ausiliarie

i Utilizzare il tornio e provvedere alla sua

manutenzione
Utilizzare utensili e dispositivi di fissaggio
Fabbricare i pezzi

strumenti di misura e controllo e documenta i risultati nel rispettivo rapporto. tarli

b.5  Fresare pezzi con procedure di fabbricazione convenzion ali |

Situazione rappresentativa Piano dbdazione

Pietro & incaricato di fabbricare pezzi fresati con la procedura convenzionale. i Rispettare le prescrizioni concernenti la
Nell a documentazione dell &dincarico s| sicurezzasullavoro, la protezione della sa-

utensili per la lavorazione, strumenti di misura e controllo e materie prime ne-
cessarie. | documenti per la fabbricazione indicano le modalita di fabbricazione
dei pezz i Studia | 6incarico di |
necessario il piano di lavoro ricevuto, sceglie gli utensili per la lavorazione e
determina i parametri di taglio. Prepara la macchina utensile, sceglie gli utensili
per la lavorazione, procede al loro montaggio e alla loro regolazione sulla mac-
china utensile. Prima di iniziare la fabbricazione si accerta di conoscere le
funzioni della macchina utensile e di saper rispettare le prescrizioni di sicurez-
za. Fabbrica i pezzi conformemente al piano di lavoro. Verifica i pezzi fabbricati
con gli strumenti di misura e controllo e documenta i risultati nel rapporto.

avoro €

lute e dell 6ambiente
El aborare | 6i ncirattivé c o
Preparare materiali e sostanze ausiliarie

| Utilizzare la fresatrice e provvedere alla sua

manutenzione

| Utilizzare utensili e dispositivi di fissaggio
i
i

Fabbricare i pezzi

Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli
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4.1.2 Competenze operative della formazione complementare

el Tornire pezzi con procedure di fabbricazione convenzionali Il

Situazione rappresentativa

Mattia & incaricato di fabbricare pezzi torniti con un tornio convenzionale. Nella
documentazione dell 6di ncar i ggo,weosilidi s p
lavorazione, strumenti di misura e controllo e materie prime necessarie. | docu-
menti di fabbricazione indicano le modalita di fabbricazione dei pezzi. Studia

Il 6incarico di lavor o e mpleaacenecessario ii d
piano di lavoro ricevuto, sceglie gli utensili di lavorazione e determina i parame-
tri di taglio. Se necessario, misura i pezzi e inserisce i valori e i parametri di
taglio nel documento di preparazione della macchina. Prepara la macchina
utensile, sceglie gli utensili per la lavorazione, procede al loro montaggio e alla
loro regolazione sulla macchina utensile. Prima di iniziare la fabbricazione si
accerta di conoscere le funzioni della macchina utensile e di saper rispettare le
prescrizioni di sicurezza. Fabbrica i pezzi conformemente al piano di lavoro.
Verifica i pezzi fabbricati con gli strumenti di misura e controllo e documenta i
risultati nel rispettivo rapporto.

Pi
i

ano dbdazione

Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

El aborare | 6i ncirattive c o

i Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-

ne

i Preparare materiali e sostanze ausiliarie

i
i Utilizzare utensili e dispositivi di fissaggio
i

Preparare la macchina utensile

Fabbricare i pezzi

i Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli

e.2 Fresare pezzi con procedure di fabbricazione convenzionali Il

Situ azione rappresentativa

Mattia e incaricato di fabbricare pezzi torniti con una fresatrice convenzionale.
Nell a documentazione dell éincarico s
lavorazione, strumenti di misura e controllo e materie prime necessarie. | docu-
menti di fabbricazione indicano le modalita di fabbricazione dei pezzi. Studia

| 6incarico di |l avoro e |
piano di lavoro ricevuto, sceglie gli utensili di lavorazione e determina i parame-
tri di taglio. Se necessario, misura i pezzi e inserisce i valori e i parametri di
taglio nel documento di preparazione della macchina. Prepara la macchina
utensile, sceglie gli utensili per la lavorazione, procede al loro montaggio e alla
loro regolazione sulla macchina utensile. Prima di iniziare la fabbricazione si
accerta di conoscere le funzioni della macchina utensile e di saper rispettare le
prescrizioni di sicurezza. Fabbrica i pezzi conformemente al piano di lavoro.
Verifica i pezzi fabbricati con gli strumenti di misura e controllo e documenta i
risultati nel rispettivo rapporto.

Pi
i Rispettare le prescrizioni concernenti la

documearoii d i Preparare materiali e sostanze ausiliarie

ano ddéazione
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-

lute e dell dambiente
El aborare | 6i ncirattive c o

i Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-

i
i Utilizzare utensili e dispositivi di fissaggio
i

ne
Preparare la macchina utensile

Fabbricare i pezzi

i Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli

e.3 Fabbricare con procedure di fabbricazione CNC

Situazione rappresentativa

Mattia e incaricato di fabbricare pezzi su una macchina utensile CNC. Nei do-
cumenti dell dincarico sono stabiliti
utensili di controllo e di misura e i programmi CNC. | documenti di fabbricazione
prescrivono come devono essere fabbricati i pezzi. Analizza i documenti

del | 6i ncar i co eepianlficalaregdladzione deblazmacchineg e la
fabbricazione dei pezzi. Prepara la macchina utensile montando i rispettivi
utensili di lavorazione, i mezzi di fissaggio, il programma CNC prestabilito e
procede alle necessarie regolazioni
macchina. Controlla se la materia prima & completa. Prima di iniziare la fabbri-
cazione si accerta di conoscere le funzioni della macchina utensile e di saper
rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza. Fabbrica gli utensili da taglio
conformemente al piano di lavoro. Verifica i pezzi fabbricati con gli strumenti di
misura e controllo, effettua le necessarie correzioni in caso di differenze e do-
cumenta i risultati nel rispettivo rapporto.

Pi

I E

ano dbazione

Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente
aborare | 6i pdirattivé c o
Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

i Preparare il materiali e le sostanze ausiliarie

Preparare la macchina utensile CNC e
provvedere alla sua manutenzione

i Utilizzare utensili e dispositivi di fissaggio

Eseguire | e cosilerezio

i Fabbricare i pezzi
i Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli
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e.4  Eseguire montaggi meccanici e installazioni pneumatiche

Situazione rappresentativa
Matti a & incaricato di assemblare un gruppo di costruzione e di allestire

| i nst ahné mamatoinea.p Nei documenti dell 6
misura e di controllo, i rapporti di controllo, i componenti meccanici e pneumatici.
Analizza | dédincarico di lavoro, all est|j

del gruppo di costruzione scegliendo e preparando gli utensili e i mezzi ausiliari
necessari per il montaggio, attribuendo i componenti e verificandone la comple-
tezza. Prepara opportunamente il posto di lavoro e si accerta di conoscere le
funzioni degli utensili e dei mezzi ausiliari di montaggio e di saper rispettare le
prescrizioni di sicurezza. Con gli strumenti adatti controlla dimensioni e funzioni e
mette in servizio il gruppo di costruzione. Localizza ed elimina eventuali guasti e
inconvenienti tecnici. Documenta nel rispettivo rapporto prestabilito i risultati del
controllo e della messa in servizio.

Piano dobazione
1 Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della

salute e dell 6ambie
i Comprendere | dincar
Pianificareilmont aggi o e |

Preparare componenti e sostanze ausilia-
rie

Preparare utensili e mezzi ausiliari

Assemblare e regolare gruppi di costru-

zione

1 Verificare gruppi di costruzione e metterli
in servizio

1 Localizzare ed eliminare guasti e incon-
venienti tecnici

i Controllare i requisiti di qualita e docu-

mentarli

[6

eb5 Fabbricare e rettificare utensili da taglio

Situazione rappresentativa

Mattia € incaricato di rettificare e fabbricare utensili da taglio in HSS, HM, Cer-
met e PKD su una macchina utensile convenzionale e/o CNC. Nei documenti

relativi alléincarico sono stabilithi
sili di misura e controllo e i programmi CNC. | documenti di fabbricazione indi-

cano come devono essere fabbricati i pezzi. Analizza i documenti relativi

all 6incarico e alla fabbricazione e

fabbricazione dei pezzi. Per la preparazione utilizza i documenti tecnici a dispo-
sizione. Monta sulla macchina gli utensili e i dispositivi di fissaggio stabiliti,
carica il programma CNC stabilito e procede alle opportune regolazioni della
macchina. Prima di iniziare la fabbricazione si accerta di conoscere le funzioni
della macchina utensile e di saper rispettare le prescrizioni concernenti la sicu-
rezza. Fabbrica gli utensili da taglio conformemente al piano di lavoro. Controlla
i pezzi fabbricati con gli strumenti di misura e di controllo, in caso di differenze
procede alle necessarie correzioni e documenta i risultati del controllo nel rispet-
tivo rapporto.

Pi

i El
i Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-

ano dbdazione

Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

aborare | 6i ncirattivé ¢c o

ne

| Preparare il materiali e gli utensili da taglio

Scegliere, regolare e valutare i dischi di
rettifica

i Preparare e regolare la macchina utensile

convenzionale

Preparare e regolare la macchina utensile a
controllo numerico

i Fabbricare e rettificare gli utensili da taglio
i Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli
e.6 Trattare pezzi termicamente
Situazione rappresentativa Piano dbdazione
Roger ha Il 6incarico di Analizaatl toa me ap é zx|i Rispettare le prescrizioni concernenti la
pianifica lo svolgimento del lavoro. In base alla geometria del pezzo, sceglie il sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
mezzoei tipi di carico e ne descrivenl| lute e dell 6ambiente
tazione tecnica gli fornisce i parametri per il trattamento termico. Esegue il TEl aborare | &i ndrattivé ¢ o

trattamento termico grazie alle sue conoscenze dei materiali e degli impianti.
Applicaiprocessisecondari come | a
mento e la pulizia dei pezzi. Se necessario, esegue i lavori di manutenzione
del | 6i mpianto. Roger prova i ©pezzi
della durezza e documenta i rispettivi risultati.

C

reparazi anel. . e
P p i Preparare il mezzo e i tipi di carico

| Preparare

Pianificare lo svolgimento del trattamento

Illustrare le proprieta del pezzo

i lllustrare il processo principale e i processi

secondari
| i mpi anto
manutenzione

Comprendere la procedura di controllo della
durezza

i Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli
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e.7 Fabbricare pezzi tramite taglio al laser CNC

Situazione rappresentativa

Silvano é incaricato di fabbricare pezzi su un impianto di taglio al laser CNC.

El abora | 6incarico e pianifica |l o sv
I i mpi ant o g r @eenze specifichee Semecessatopasegue i lavori
di manutenzione dell 8i mpianto. AN@st a
prestabiliioe r egol a | 6i mpianto di taglio
tecnica legge i parametri di lavorazione per la separazione del materiale e li
regola suPrdommpidansool gere | 6ordine-
ni dell 6i mpianto e di saper
zione installa le teste di taglio specificate e regola la miscela di gas. In seguito
fabbrica i pezzi conformemente al piano di lavoro. Sorveglia costantemente il
processo. Silvano verifica i pezzi con diversi strumenti di misura e controllo e
documenta i risultati ottenuti.

T EIl
a .-

Piano ddazione

i Rispettare le prescrizioni concernenti la

sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

aborare | 6i ncirattivé ¢c o

i Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

Peér & falsbtica-a i Preparare utensili e mezzi ausiliari

iPreparare | 6i mpianto
CNC e provvedere alla sua manutenzione

i Configurare la testa di taglio e regolare la

miscela di gas
| Fabbricare i pezzi

Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

e.8 Fabbricare pezzi tramite taglio a getto ddédacqua
Situazione rappresentativa Piano ddazione

Silvanoeéi ncaricato di fabbricare pezzi 5|1 Rispettare le prescrizioni concernenti la
CNC. El abora | dincarico e pianifica sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
| 6i mpianto di taglio grazie alle seue| | Uute ebiattel | 0a
gueilavoridimanutenzi one del | 6i mpi anto. InstallfEl aborare | di ncirattivé c o
CNC prestabilitoe regol a | 0i mpianto diPimadil i ¢; pjanificare lo svolgimento della fabbricazio-
svolgere | 6ordine si aricedaelal @i mgioamm| .o

rispettare le prescrizioni di sicurezza . Sulla documentazione tecnica legge i
parametri di lavorazione per la separazione del materiale e li regola

sull é6i mpianto. Per | a fabbr i c adaeiabrasigo.
In seguito fabbrica i pezzi conformemente al piano di lavoro. Sorveglia costan-
temente il processo. Silvano verifica i pezzi con diversi strumenti di misura e
controllo e documenta i risultati ottenuti.

T Preparare

i Preparare materiali e mezzi ausiliari

| i mpi anto

débacqua CNC e provue
tenzione

i Configurare la testa di taglio e scegliere il

materiale abrasivo

Fabbricare i pezzi

i Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

e.9 Fabbricare pezzi di décolletage

Situazione rappresentativa

Manuele € incaricato di preparare pezzi di precisione torniti in serie compresi
eventuali lavori su un sistema automatico di tornitura convenzionale e/o a con-

trollo numerico CNC.

Studia | e documentazioni dell &i ncasfi
sione delle lavorazioni necessarie conformemente al piano di lavoro che gli &
stato consegnato.

Controlla il materiale preparato (utensili, mezzi ausiliari nonché strumenti di
controllo e misura), ne verifica lo stato e la completezza.

I'n seguito regola il sistema automat
materiale e il dispositivo del liquido di raffreddamento. Nel caso di utilizzo di una
macchina CNC, installa il programma CNC specifico. Pr i ma di
si accerta di conoscere |l e funzi
zioni di sicurezza .

Fabbrica i primi pezzi e ne controlla la qualita prescritta. In caso di differenze,
effettua le correzioni. Non appena il sistema automatico di tornitura ha raggiunto
una temperatura dobéesercizi o cimdhumerdde
pezzi richiesto.

oni-

Sorveglia costantemente il processo. Manuele verifica i pezzi con diversi stru-
menti di misura e controllo e documenta i risultati ottenuti.

svolrl

Piano dbdazione

1 Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
l ute e ietel | 6 amb

TEl aborare | &i ncirattivé c o

| Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

| Preparare materiali e mezzi ausiliari

| Preparare il sistema automatico di tornitura

| In caso di fabbricazione CNC: inserire il
programma CNC

Scegliere e utilizzare utensili e dispositivi di
fissaggio

| Fabbricare i pezzi

i Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli
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e.10 Fabbricare pezzi con la tecnica dello stampaggio, punzonatura

Situazione rappresentativa

David e incaricato di fabbricare dei pezzi con un impianto di stampaggio. Nei
documenti dellincarico sono stabiliti il materiale grezzo, gli utensili, gli attrezzi di
serraggio, ausiliari, di misura e di controllo. | documenti di fabbricazione prescri-
vono come devono essere fabbricati i pezzi. David analizza i documenti

dell 6incarico e di fabbricazione e p
fabbricazione dei pezzi. Egli prepara alla produzione l'impianto di stampaggio
regolando gli attrezzi di stampaggio o combinati progressivi per la produzione
singola o in serie. Dai documenti di fabbricazione deduce le impostazioni da
eseguire sulla macchina. In caso di fabbricazione con un impianto CNC, egli
trasferisce il programma necessario sulla macchina. Dopo aver regolato I'im-
pianto di stampaggio egli controlla la presenza di sufficiente materiale grezzo,
l'integrita degli attrezzi, dei dispositivi di serraggio, ausiliari, di misura e di con-
trollo. Prima di iniziare la fabbricazione si accerta di conoscere le funzioni
dell'impianto di stampaggio ed dei relativi attrezzi e di saper rispettare le pre-
scrizioni concernenti la sicurezza. Fabbrica i pezzi conformemente alla com-
messa. Verifica i pezzi fabbricati con gli strumenti di misura e controllo e, in
caso di differenze, effettua le necessarie correzioni e documenta i risultati in un
rapporto.

Piano dbdazione

i Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

i Capire | dincarico

Pianificare lo svolgimento della

fabbricazione

| Preparare materiali e mezzi ausiliari

Preparare e eseguire la manutenzione della

macchina per lo stampaggio convenzionale

0o CNC

Utilizzare utensili ed eseguirne la manuten-

zione

| Fabbricare pezzi tramite stampatura

i Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

e.ll

Fabbricare pezzi con la tecnica della deformazione plastica, formatura

Situazione rappresentativa

Nicole & incaricata di fabbricare dei pezzi con un impianto per la deformazione
plastica. Nei documenti dell'incarico sono stabiliti il materiale grezzo, le attrezza-
ture, gli attrezzi di serraggio, ausiliari, di misura e di controllo. | documenti di
fabbricazione prescrivono come devono essere fabbricati i pezzi. Nicole analiz-
za i documenti dell &dincarico e di fa
macchina e la fabbricazione dei pezzi. Essa prepara alla produzione l'impianto
per la deformazione plastica regolando gli attrezzi per la produzione singola o in
serie. Dai documenti di fabbricazione deduce le impostazioni da eseguire sulla
macchina. In caso di fabbricazione con un impianto CNC, essa trasferisce il
programma necessario sulla macchina. Dopo aver regolato l'impianto per la
fabbricazione essa controlla la presenza di sufficiente materiale grezzo, l'integri-
ta degli attrezzi, dei dispositivi di serraggio, ausiliari, di misura e di controllo.
Prima di iniziare la fabbricazione si accerta di conoscere le funzioni della mac-
china utensile e di saper rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza.
Fabbrica i pezzi conformemente alla commessa. Verifica i pezzi fabbricati con
gli strumenti di misura e controllo e, in caso di differenze, effettua le necessarie
correzioni e documenta i risultati in un rapporto.

Piano dbdazione

i Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
luteedelld ambi ent e

iCapire | édincarico

i Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

i Preparare materiali e mezzi ausiliari

Preparare e eseguire la manutenzione della

macchina per la deformazione plastica con-

venzionale o CNC

i Utilizzare utensili e eseguirne la manuten-
zione

| Fabbricare pezzi tramite deformazione
plastica

i Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

e.l2 Fabbricare pezzi applicando tecniche di collegamento

Situazione rappresentativa

Marco € incaricato di unire dei pezzi con la tecnica di collegamento tramite
saldatura. Nei documenti dell'incarico sono stabiliti i pezzi, i materiali ausiliari, le
attrezzature, gli attrezzi di serraggio, ausiliari, di misura e di controllo. | docu-
menti di fabbricazione prescrivono come devono essere collegati i pezzi. Marco
analizza i documenti dell 6incari
della macchina per il collegamento e la produzione dei pezzi da collegare. Egli
prepara alla produzione l'impianto per il processo di saldatura mettendo a punto
gli attrezzi ed il materiale ausiliario. Dai documenti di fabbricazione deduce le
impostazioni da eseguire sulla macchina. In caso di fabbricazione con un im-
pianto CNC, egli trasferisce il programma prestabilito sulla macchina. Dopo aver
regolato I'impianto per eseguire i collegamenti egli controlla integrita e comple-
tezza dei pezzi da collegare, dei materiali ausiliari, degli utensili, dei dispositivi
di serraggio, ausiliari, di misura e di controllo. Prima di iniziare la fabbricazione
si accerta di conoscere le funzioni dell'impianto di collegamento, dei materiali
ausiliari, dei relativi attrezzi e dei dispositivi di serraggio e di saper rispettare le
prescrizioni concernenti la sicurezza. Collega i pezzi conformemente alla com-
messa. Verifica i pezzi fabbricati con gli strumenti di misura e controllo e, in
caso di differenze, effettua le necessarie correzioni e documenta i risultati.

co ey

Pi ano ddédazione

i Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

i Capire l'incarico

i Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

I Preparare i materiali e le sostanze ausiliarie

i Preparare e eseguire la manutenzione della
macchina di collegamento convenzionale o
CNC

1 Applicare le dime per il collegamento ed
eseguirne la manutenzione

i Fabbricare i pezzi collegati

i Controllare e documentare i requisiti di
qualita

PR_Piano_di_formazione_V10_100331

pagina 27/60




Piano di formazione per meccanica di produzione AFC / meccanico di produzione AFC

e.13 Rivestire pezzi con la tecnica sottovuoto

Situazione rappresentativa

Marco € incaricato di rivestire dei pezzi con un impianto a tecnica sottovuoto.
Nei documenti dell'incarico sono stabiliti i pezzi, i processi di trattamento prepa-
ratori, di rivestimento e di rifinitura, le attrezzature ed il metodo di carica ed i
mezzi ausiliari, di misura e di controllo. | documenti di fabbricazione prescrivono
come devono essere rivestiti i pezzi. Marco analizza i documenti dell'incarico e
di produzione e pianifica la messa a punto degli impianti per i trattamenti prepa-
ratori, di rivestimento e di rifinitura e del controllo di qualita.

Dai documenti di fabbricazione desume le impostazioni da eseguire sulla mac-
china ed i parametri per i processi preparatori, di rivestimento e di rifinitura
come pure le attrezzature ed il modo di carica. In base alle indicazioni, prepara
I'impianto per il genere di rivestimento previsto.

In seguito, controlla l'integrita e la completezza dei pezzi, dei materiali di rive-
stimento e delle attrezzature di caricamento, dei mezzi ausiliari, di controllo e di
misura. Prima di iniziare la fabbricazione si accerta di conoscere le funzioni
dellimpianto, dei materiali di rivestimento, delle attrezzature di carica e ausiliarie
ed i pericoli ad essi legati come pure di saper rispettare le prescrizioni concer-
nenti la sicurezza. Riveste i pezzi come indicato nell'incarico. Egli controlla i
pezzi in base a un campione e con i mezzi di controllo e di misura prescritti e
documenta i risultati. In caso di differenze informa il suo superiore.

Piano dbdazione

i Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

i Capire l'incarico
Pianificare lo svolgimento del processo di
rivestimento

| Preparare i pezzi, il materiale di rivestimen-
to, le attrezzature di carica e ausiliarie

| Preparare ed eseguire la manutenzione
dell'impianto di trattamento preparatorio, di
rivestimento e di rifinitura

i Preparare le cariche

I Eseguire i trattamenti di preparazione,
rivestimento e finitura

i Controllare e documentare la qualita

| Valutare e documentare il processo di
produzione
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4.1.3 Competenze operative della formazione approfondita

s.1 Fabbricare pezzi con procedure convenzionali

Situazione rappresentativa

Willi & incaricato di fabbricare singoli pezzi o una serie di pezzi. Durante la
fabbricazione lavora con diverse macchine convenzionali di cui comprende la
funzione.

La document azi o aongpremnte utendiiiditacoeazione; dispasitivi di
fissaggio, strumenti di misura e controllo e materia prima specificati. Dalla do-
cumentazione di fabbricazione risulta come devono essere fabbricati i pezzi.

Studia | e document azi aavione d gadnifica la succesr i
sione delle lavorazioni necessarie e allestisce, se necessario, un piano di lavo-
ro. Si procura gli utensili necessari per la lavorazione, i dispositivi di fissaggio,

gli strumenti di misura e controllo e la materia prima. Regola la macchina. Prima
di iniziare | 6asportazione di trucio
fissaggio sono montati correttamente.

Fabbrica i primi pezzi e ne controlla la qualita prescritta con gli strumenti di
misura appropriati. In caso di differenze, effettua le correzioni e fabbrica il nu-
mer o di pezzi richiesto nella docunie
ne manuali le lavorazioni meno impegnative. Durante la fabbricazione controlla i
pezzi finiti e compila il relativo rapporto.

Pi
i Rispettare le prescrizioni concernenti la

I EI

ano dbdazione

sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lutee del |l dambi ente

aborare | 6i ncirattivé ¢c o
Pianificare lo svolgimento delizi
fabbricazione

| Preparare il materiale

Preparare la macchina utensile convenzio-
nale e provvedere alla sua manutenzione

i Scegliere e utilizzare utensili e dispositivi di

fissaggio
Fabbricare i pezzi

i Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli

Analizzare e documentare lo svolgimento
della fabbricazione

Le correzioni o ottimizzazioni necees

riore professionale e inserite nella

s.2 Fabbricare pezzi con procedure CNC

Situazione rappresentativa Pi ano dbéazione

Michele e incaricato di fabbricare singoli pezzi oppure una serie di pezzi con
una macchina utensile a controllo numerico CNC.

La documentazione dell 6i ncar i cdspasitvidp
fissaggio, strumenti di misura e controllo, programmi CNC e materia prima
specificati. Dalla documentazione di fabbricazione risulta come devono essere
fabbricati i pezzi.

Studia | e documentazioni dell dincari
zione della macchina e la fabbricazione dei pezzi. Prepara gli utensili necessari
per la lavorazione, i dispositivi di fissaggio, gli strumenti di misura e controllo i
programmi CNC e i documenti concernenti la regolazione della macchina.
Controlla se la materia prima specificata € completa. Controlla pure le quote
grezze. Prepara la macchina utensile, procede al montaggio di utensili e dispo-
sitivi di fissaggio sulla macchina utensile, installa il programma CNC sulla mac-
china e si accerta di conoscere le funzioni della macchina utensile e di saper
rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza; esegue le necessarie regola-
zioni con | daiuto della relativa doc

Prima di iniziare la fabbricazione verifica se tutti gli utensili e i dispositivi di
fissaggio sono montati correttamente e se & stato installato il programma CNC
prestabilito e si accerta di conoscere le funzioni della macchina utensile e di
saper rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza.

Fabbrica i pezzi conformemente al piano di lavoro e ne controlla i requisiti di
qualita con gli strumenti di misura appropriati. In caso di differenze, effettua le
correzioni e documenta i risultati nel rapporto.

Le correzioni o ottimizzazioni
riore professionale e inserite

necees
nel | a

| E |
| Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-

| Rispettare le prescrizioni concernenti la

sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

aborare | 6i ncrattive c o

ne

| Preparare il materiale

Preparare la macchina utensile a controllo
numerico CNC e provvedere alla sua manu-
tenzione

Scegliere e utilizzare utensili e dispositivi di
fissaggio

i Fabbricare i pezzi

Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

i Analizzare e documentare lo svolgimento

della fabbricazione
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s.3 Fabbri care costruzioni saldate

Situazione rappresentativa
Roberto € incaricato di fabbricare una costruzione saldata. La documentazione

dell 6incarico specifica i | aatwar i da
Prende conoscenza dei singoli pezzi grazie al disegn o d 6 i ndella distieta
pezzi, I i identifica e sceglie il C oa-r €

tamente il posto di lavoro.

Controlla la precisione delle quote dei singoli pezzi, regola i pezzi e li prepara
per la saldatura. Se necessario, esegue una saldatura di prova.

Fabbrica la costruzione saldata grazie al corretto impiego degli utensili, la mes-
sa in servizio e fuori servizio della saldatrice e la corretta regolazione dei para-
metri di saldatura.

Durante le operazioni di saldatura, controlla in base ai disegni la precisione
dimensionale e la qualita visiva delle linee di saldatura, se necessario regola
progressivamente la costruzione in acciaio. Se previsto, conferis c e | 6as
finale al prodotto utilizzando appropriati attrezzi manuali.

Infine controlla la costruzione saldata con adeguati strumenti di misura e compi-
la il rispettivo rapporto. Le correzioni o ottimizzazioni necessarie vengono attua-

Pianod b azi
i

i
| Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-

one

Rispettare le prescrizioni concernenti la

sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell dambiente
El aborare | 6i ncirattivé c o

ne

| Preparare il materiale

| Preparare la saldatrice

| Scegliere e utilizzare gli utensili di saldatura
| Fabbricare la costruzione saldata

| Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli

| Analizzare e documentare lo svolgimento

della fabbricazione

te dédintesa con il superiore profess

del |l 6i.ncarico

s.4 Fabbricare pezzi di décolletage con procedure convenzi onali

Situazione rappresentativa Pi ano dbéazione

Manuele & incaricato di fabbricare pezzi di precisione torniti compresi eventuali
lavori di foratura e fresatura su un sistema automatico di tornitura convenziona-
le. Studia i documenti di lavoro e pianifica la successione delle lavorazioni
necessarie conformemente al piano di lavoro prestabilito. Contemporaneamen-
te esegue altri incarichi con altre macchine svolgendo lavori di routine come |l
controll o di incarichi, Il a | ubrzeafgli c a
utensili, i mezzi ausiliari nonché gli strumenti di misura e controllo necessari, ne
verifica lo stato e la disponibilita. In seguito regola il sistema automatico di
tornitura compreso | 6avanzamento del
raffreddame nt o . Prima di iniziare | daspor
montati correttamente tutti gli utensili e i dispositivi di fissaggio.

Produce i primi pezzi e controlla la qualita richiesta. In caso di differenze, effet-
tua le necessarie correzioni. Non appena il sistema automatico di tornitura ha
raggiunto una
con | 6istruttore, concluther ¢ addiabtbe s
superiore professionale, attua le necessarie correzioni o ottimizzazioni e le

riport a nei documenti relativi alldinca

Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell dambiente
El aborare | &i ncirativée c o
Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

i Preparare il materiale

| Preparare il sistema automatico di tornitura

convenzionale

| Scegliere e utilizzare utensili e dispositivi di

fissaggio

| Fabbricare i pezzi
temperatur d ad&ad garicipziziy

Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

i Analizzare e documentare lo svolgimento

della fabbricazione
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s.5 Fabbricare pezzi di décolletage con procedure CNC

Situazione rappresentativa

Michele ¢ incaricato di fabbricare pezzi di precisione torniti compresi eventuali
lavori di foratura e fresatura su un sistema automatico di tornitura a controllo
numerico CNC.

Studia i documenti di lavoro e pianifica la fabbricazione. Contemporaneamente
esegue altri incarichi con altre macchine svolgendo lavori di routine come il
controllo di altri incarichi, la lubrific a z i on e, | el iminazio
| 6approvvigionamento di materiale e

Organizza gli utensili, i mezzi ausiliari nonché gli strumenti di misura e controllo
necessari, ne verifica lo stato e la disponibilita. In seguito regola il sistema
automatico di tornitura, il programma CNC prestabilito, | 6 av an z a nee
riale e il dispositivo per il liquido di raffreddamento. Prima di iniziare

| 6asportazione di trucioli, wveri
montati correttamente.

Produce i primi pezzi e ne controlla la qualita richiesta. In caso di differenze,
effettua le necessarie correzioni. Non appena il sistema automatico di tornitura
ha raggiunto una temperatura dbdeserc
d 6 i nt elsaperiore professionale, conclude la fabbricazione dei pezzi
rimanenti. Durante la fabbricazione, controlla i pezzi finiti e compila il rapporto di
controllo.

fica

Piano ddazione

1 Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

TEl aborare | &i ncirattivé c o

Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-

ne

Preparare il materiale

i Preparare il sistema automatico di tornitura
a controllo numerico CNC

Scegliere e utilizzare utensili e dispositivi di

fissaggio

Fabbricare i pezzi

i Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

I Analizzare e documentare lo svolgimento

della fabbricazione

D6intesa con il superiore professimpn
zazionieleri porta nei document i rel ativi {
s.6 Assemblare e controllare gruppi di costruzione e macch ine ed eseguire collaudi del prodotto

finito

Situazione rappresentativa
Antonio € incaricato di assemblare e controllare un gruppo di costruzione o una

macchin a . Léincarico comprende | &caricéee mb
| dinstall azione di componenti pneuma
Dai documenti di | avoro viene a cofo
ca i pezzi, li attribuisce e controlla se sono completi.

Pianifcaeor gani zza | o svolgimento dell d6a

Prende conoscenza delle dirett iepaareadd
utilizzare gli utensili, i mezzi ausiliari, gli strumenti di misura e controllo nonché
di organizzare in modo funzionale il suo posto di lavoro.

El abora | dincarico tenendo conto del
alle regolazioni e agli allineamenti necessari, controlla il prodotto finale secondo
il relativo piano.

D6i ntesa
zazioni

c | s u pue le hecessarie porrezibne Gsofimio n
i

n i
e e riporta nei documenti r

Piano dbéazione

i Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-

lute e dell 6ambiente
TEl aborare | 0iledrattivé c o
iPianificare |l o svolg

i Preparare il materiale

1 Preparare utensili per il montaggio e mezzi
ausiliari

| Organizzare il posto di lavoro

i Comprendere lo schema pneumatico

¥ Assemblare, installare e controllare gruppi
di costruzione e macchine

i Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

1 Analizzare e documentare lo svolgimento
del montaggio
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s.7 Eseguire lavori di controllo, manutenzione e assembla

ggio

Situazione rappresentativa

Bruno € incaricato di eseguire lavori pianificati di manutenzione, ispezione e
miglioramento su gruppi di costruzione e macchine. A questo scopo riceve un
piano di manutenzione e di controllo contenente tutti i lavori da eseguire. | lavori
comprendono il controllo e la sostituzione di componenti meccanici e pneumati-
ci o gruppi di costruzione.

Organizza gli utensili e i mezzi ausiliari necessari e pianifica la preparazione,

ri spettivamente | dapprovvigionamento
Bruno informa il responsabile della produzione della messa fuori servizio del
gruppo di costruzione / della macchina. Pr i ma di svol gere
saper rispettare le prescrizioni di sicurezza.

Esegue tutti i lavori conformemente ai documenti di manutenzione. Al termine

deilavori, mettein servizio | 6installazione i
suo funzionamento.
Document a i Il avori eseguiti e s miultiei

Piano dbazione

Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell dambiente

El aborare | 6i ncirattive c o

| Pianificare i lavori di manutenzione, ispe-

zione e miglioramento

| Preparare il materiale

i Preparare i lavori di manutenzione, ispezio-

ne e miglioramento

i Preparare e utilizzare utensili e mezzi

ausiliari per i lavori di manutenzione, ispe-
zione e miglioramento.

| Eseguire i lavori di manutenzione, ispezione

e miglioramento

mezzl d vese r_D_o en t? €8 a i &0 Bz ati superiory Controllare i requisiti di qualita e documen-
necessarie correzioni o ottimizzazioni e le riporta nei documenti relativi tarli
all 6incar.i co di |l avor o . . . .
i Analizzare e documentare i lavori di manu-
tenzione
s.8 Fabbricare utensili da taglio con procedure convenzion ali
Situazione rappresentativa Piano dbdazione

Francesco € incaricato di affilare un utensile in acciaio HSS. Il lavoro consiste
nella lavorazione dei diversi fianchi e angoli secondo la geometria di taglio
specificata. Dalla scheda tecnica rileva i dati corrispondenti della geometria di
taglio.

Sulla base delle geometrie di taglio e dei dati del processo, € in grado di sce-
gliere utensili, dispositivi di fissaggio e di allineamento, strumenti di misura e di
controllo necessari, di regolare la macchina e di fabbricare gli utensili. Studia la
documentazione di fabbricazione e pianifica la successione delle diverse lavo-
razioni ed allestisce un piano di lavoro. Si procura gli utensili necessari, i dispo-
sitivi di fissaggio, gli strumenti di misura e controllo. Prima di iniziare la fabbri-
cazione, verifica se tutti gli utensili e dispositivi di fissaggio sono montati corret-
tamente e si accerta di conoscere il
rispettare le prescrizioni di sicurezza.

Sulla base del mandato e del tipo di utensile, riesce ad ottenere la qualita di
affilatura richiesta con un avanzamento automatico o manuale. Controlla gli
utensili affilati conformemente alle direttive di controllo e documenta i risultati
nelrapporto.D6i nt esa con il superiore pref
zionioottimizzazi oni e |l e riporta nei do.cun

| E |
| Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-

Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

aborare | 6i ncrattive c o

ne

| Preparare il materiale
| Preparare la macchina utensile convenzio-

nale

| Scegliere e utilizzare gli utensili di rettifica e

i dispositivi di fissaggio

| Fabbricare gli utensili da taglio
i

Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

Analizzare e documentare lo svolgimento
della fabbricazione
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s.9 Fabbricare utensili da taglio con procedura CNC
Situazione rappresentativa Pi ano dbéazione
Pietro ~ incaricato di af fil are su u|l Rispettare le prescrizioni concernentila

una sega circolare in metallo duro con diametri diversi e geometrie dei denti per
la lavorazione di alluminio. La macchina e regolata, i programmi CNC sono
allestiti e installati sulla macchina. Classifica le lame secondo il diametro e il
numero di denti.

Affilale lame unadopol6 al t ra mont andol e s ul ivoai
fissaggio adatto e richiamando il programma CNC prestabilito e introducendo
nel comando le geometrie di taglio necessarie secondo la scheda tecnica.

Partendo dal grado di usura dei denti della lama, stabilisce la quota di affilatura
da inserire nel comando. Sorvegl i an-I
tuali correzioni.

Durante la lavorazione, prepara la prossima sega e inserisce i dati corretti nel
comando. Terminat a labamédtteihtansiane lasecbrdl |
|l ama sulla macchina e inizia | 6opera
affilati conformemente alle direttive e documenta i risultati nel rapporto. D6 i n
con il superiore professionale, attua le necessarie correzioni o ottimizzazioni e

Il e riporta nei document i del Il 6incari

m

i
| Preparare la macchina utensile a controllo

sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell dambiente

El aborare | 6i ncirattivé c o

| Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-

ne
Preparare il materiale

numerico CNC

Scegliere e utilizzare gli utensili da taglio e i
dispositivi di fissaggio

| Rettificare gli utensili

i Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli

| Analizzare e documentare lo svolgimento

della fabbricazione

s.10 Trattare pezzi termicamente

Situazione rappresentativa

Pietro e incaricato di eseguire un ordine di trattamento termico su diversi com-
ponenti. |l forno e pronto per il funzionamento, il programma di trattamento
termico =~ stato elaborato e | 06i mpian

Nel |l dambito dell 6incarico, si peguagueald
parti devono essere coperte. Carica i componenti in funzione della loro geome-
tria, ossia «orizzontali, sospesi, liberi».

Durante il trattamento prepara il carico successivo che eventualmente deve
essere sottoposto a un altro processo di trattamento termico con gas di prote-
zione. Non appena il primo carico € stato trattato, il prossimo carico preriscalda-
to viene trasferito sull 6impianto.

Dopo il lavaggio, i componenti vengono controllati secondo le direttive. | valori
riscontrati vengono riportati sul foglio di lavoro o su un rapporto di controllo.

Pi
| Rispettare le prescrizioni concernenti la

i E
| Pianificare lo svolgimento del trattamento

| Preparare il carico

| Preparare il forno di trattamento termico

| Svolgere il processo di trattamento termico

ano dbdazione
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-

lute e dell 6ambiente
aborare | 6i ncirattive c o

Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

i Analizzare e documentare lo svolgimento

della fabbricazione

D6intesa con il S U p e e hecessarie porrezibng softimin- n
zazioni e | e riporta nei documenti r
s.11 Fabbricare pezzi tramite taglio al laser CNC

Situazione rappresentativa

Werner € incaricato di ritagliare pezzi singoli o una serie di pezzi su un impianto
|l aser a controllo numerico CNC. ifda d
| 6 iamqpdi taglio al laser, gli strumenti di misura e controllo, i programmi CNC,
la documentazione relativa alla regolazione della macchina e le materie prime. |
documenti di fabbricazione indicano come devono essere fabbricati i pezzi.
Werner studialedocu ment azi oni del | 6i nc arificaclao €
regolazione della macchina e la fabbricazione dei pezzi. Prepara le teste di
taglio, gli strumenti di misura e controllo, i programmi CNC e la documentazione
di regolazione della macchina. Verifica se tutte le materie prime specificate
sono disponibili e control | a umentazipoedli
regol azione dell a macchi nrdando [atesgtgdatagko
specificata, regolando la miscela di gas come prescritto, caricando il program-
ma CNC prestabilito, la tecnologia e i parametri di lavorazione sulla macchina e
procedendo alle necessarie regolazioni.

Prima di iniziare a ritagliare i  eez
tutti i sistemi sono inseriti e convalidati. Verifica se la testa di taglio € montata
correttamente, se il programma CNC caricato € quello specificato e se & colle-
gato ai dati tecnologici corretti. Prima di avviare la macchina, si accerta di co-
noscere | e f un zeidicaper rispettdrd ldprestpziom di t o
sicurezza.

Fabbrica i pezzi conformemente al piano di lavoro. Verifica pezzi fabbricati con
gli strumenti di misura e controllo; in caso di differenze procede alle necessarie

correzioni e documenta i risultati nel rapporto di controllo.

Pi
i

ano dbéazione

Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell 6ambiente

Eseguire | 6i nc attivec o

| Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-

ne

i Preparare il materiale

i
| Controllare i requisiti di qualita e documen-

Preparare
rico CNC

Montare la testa di taglio e regolare la
miscela di gas

Fabbricare i pezzi

| i mpi antee

tarli

Analizzare e documentare lo svolgimento
della fabbricazione
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s.12 Fabbricare pezzi tramite taglio a

getto ddédacqua CNC

Situazione rappresentativa

Walter ¢ incaricato di ritagliare pezzi singoli o una serie di pezzi su un impianto
a getto dbéacqua a controll o numerico
specifica | i mpaageotdi dbagqua, gl
programmi CNC, la documentazione relativa alla regolazione della macchina e
le materie prime. | documenti di fabbricazione indicano come devono essere
fabbricati i pezzi. Walter studia le documenta zi oni del | 6i ncoar
ne, pianifica la regolazione della macchina e la fabbricazione dei pezzi e la
rifinitura prescritta. Prepara le teste di taglio, il materiale abrasivo, gli strumenti
di misura e controllo e la documentazione relativa alla regolazione della mac-
china. Verifica se tutte le materie prime specificate sono disponibili e controlla le
guote grezze. Con | 6aiuto della docu
prepara | 6i mpi ant o dintatdagllaiactestadi taghotglt o
ugelli prescritte, versando il materiale abrasivo nel corrispondente serbatoio,
caricando il programma CNC, la tecnologia e i parametri di lavorazione sulla
macchina e procedendo alle necessarie regolazioni.

Prima di iniziare aritagliareipezzi , veri fica con loGa
tutti i sistemi sono inseriti e convalidati. Verifica se la testa di taglio € montata
correttamente, se il programma CNC prestabilito caricato € quello specificato e
se é collegato ai dati tecnologici corretti. Prima di avviare la macchina, si accer-
ta di conoscere | e funzioni dell &i mp
sicurezza.

Fabbrica i pezzi conformemente al piano di lavoro. Verifica i pezzi fabbricati con
gli strumenti di misura e controllo; in caso di differenze procede alle necessarie
correzioni e documenta i risultati nel rapporto di controllo. D6 i nt es a e-c
riore professionale, attua le necessarie correzioni o ottimizzazioni e le riporta
nei documenti relaad.i vi all ncarico

0i

Piano dbazione

1 Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell dambiente

TEseguire | 6i nc attivec o

| Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

i Preparare il materiale

Prepar @ianlt®i m

controllo numerico CNC

| Configurare la testa di taglio e regolare il
materiale abrasivo

Fabbricare i pezzi

Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

Analizzare e documentare lo svolgimento
della fabbricazione

getto

s.13 Fabbric are pezzi con la tecnica dello stampaggio, punzonatura

Situazione rappresentativa

David e incaricato di fabbricare dei pezzi con un impianto di stampaggio. Nei
documenti dellincarico sono stabiliti il materiale grezzo, gli utensili, gli attrezzi di
serraggio, ausiliari, di misura e di controllo. | documenti di fabbricazione pre-
scrivono come devono essere fabbricati i pezzi. David analizza i documenti
del |l 6incarico e di fabbricazione e
fabbricazione dei pezzi. Egli prepara alla produzione l'impianto di stampaggio
regolando gli attrezzi di stampaggio o combinati progressivi per la produzione
singola o in serie. Dai documenti di fabbricazione deduce le impostazioni da
eseguire sulla macchina. In caso di fabbricazione con un impianto CNC, egli
trasferisce il programma necessario sulla macchina. Dopo aver regolato I'im-
pianto di stampaggio egli controlla la presenza di sufficiente materiale grezzo,
l'integrita degli attrezzi, dei dispositivi di serraggio, ausiliari, di misura e di con-
trollo. Prima di iniziare la fabbricazione si accerta di conoscere le funzioni
dellimpianto di stampaggio ed dei relativi attrezzi e di saper rispettare le pre-
scrizioni concernenti la sicurezza. Durante la produzione, egli controlla i pezzi
prodotti con i mezzi di controllo e di misura, esegue le necessarie correzioni e
documenta i risultati dei controlli. Dopo aver consultato il superiore professio-
nale, annota nei documenti di fabbricazione le correzioni o ottimizzazioni ne-
cessarie prese. Se il processo produttivo lo consente, egli pud preparare un‘ul-
teriore unita di produzione e sorvegliarne il funzionamento oppure puo aiutare
nella manutenzione di un impianto o della relativa attrezzatura.

ply

Pi ano dbéazione

i Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell dambiente

El aborare | 6incarico

i Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

| Preparare il materiale

| Preparare e eseguire la manutenzione della
macchina per lo stampaggio convenzionale
0 CNC

| Scegliere, impiegare ed eseguire la manu-
tenzione delle attrezzature di stampaggio

| Fabbricare pezzi tramite stampatura

| Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli

Analizzare e documentare il procedimento

di fabbricazione
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s.14 Fabbricare pezzi con la tecnica della deformazione plastica

Situazione rappresentativa

Nicole & incaricata di fabbricare dei pezzi con un impianto per la deformazione
plastica. Nei documenti dell'incarico sono stabiliti il materiale grezzo, le attrez-
zature, gli attrezzi di serraggio, ausiliari, di misura e di controllo. | documenti di
fabbricazione prescrivono come devono essere fabbricati i pezzi. Nicole analiz-
za i documenti dell dédincarico e di
macchina e la fabbricazione dei pezzi. Essa prepara alla produzione l'impianto
per la deformazione plastica regolando gli attrezzi per la produzione singola o in
serie. Dai documenti di fabbricazione deduce le impostazioni da eseguire sulla
macchina. In caso di fabbricazione con un impianto CNC, essa trasferisce il
programma necessario sulla macchina. Dopo aver regolato l'impianto per la
fabbricazione essa controlla la presenza di sufficiente materiale grezzo, l'integri-
ta degli attrezzi, dei dispositivi di serraggio, ausiliari, di misura e di controllo.
Prima di iniziare la fabbricazione si accerta di conoscere le funzioni della mac-
china utensile e di saper rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza.
Durante le produzione, essa controlla i pezzi prodotti con i mezzi di controllo e
di misura, esegue le necessarie correzioni e documenta i risultati dei controlli.
Dopo aver consultato il superiore professionale, annota nei documenti di fabbri-
cazione le correzioni o ottimizzazioni necessarie prese. Se il processo produtti-
vo lo consente, essa pud preparare un'ulteriore unita di produzione e sorve-
gliarne il funzionamento oppure puo aiutare nella manutenzione di un impianto.

f al+

Piano dbazione

1 Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell dambiente

TEl aborare | 6incarico

Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

| Preparare il materiale

| Preparare la macchina utensile convenzio-
nale o CNC e provvedere alla sua manu-
tenzione

| Scegliere, utilizzare ed eseguire la manu-
tenzione delle attrezzature

| Fabbricare i pezzi

| Controllare i requisiti di qualita e documen-

tarli

Analizzare e documentare lo svolgimento

della fabbricazione

s.15 Fabbricare pezzi applicando tecniche di collegamento

Situazione rapp resentativa

Marco € incaricato di unire dei pezzi con la tecnica di collegamento tramite
saldatura. Nei documenti dell'incarico sono stabiliti i pezzi, i materiali ausiliari, le
attrezzature, gli attrezzi di serraggio, ausiliari, di misura e di controllo. | docu-
menti di fabbricazione prescrivono come devono essere collegati i pezzi. Marco
analizza i documenti dell dincarico
della macchina per il collegamento e la produzione dei pezzi da collegare. Egli
prepara alla produzione l'impianto per il processo di saldatura mettendo a punto
gli attrezzi ed il materiale ausiliario. Dai documenti di fabbricazione deduce le
impostazioni da eseguire sulla macchina. In caso di fabbricazione con un
impianto CNC, egli trasferisce il programma prestabilito sulla macchina. Dopo
aver regolato l'impianto per eseguire i collegamenti egli controlla l'integrita dei
pezzi da collegare, dei materiali ausiliari, degli utensili, dei dispositivi di serrag-
gio, ausiliari, di misura e di controllo. Prima di iniziare la fabbricazione si accerta
di conoscere le funzioni dell'impianto di collegamento, dei materiali ausiliari, dei
relativi attrezzi e dei dispositivi di serraggio e di saper rispettare le prescrizioni
concernenti la sicurezza. Fabbrica i pezzi conformemente alla commessa.
Durante il processo, verifica costantemente i pezzi fabbricati con gli strumenti di
misura e controllo e, in caso di differenze, effettua le necessarie correzioni e
documenta i risultati. Dopo aver consultato il superiore professionale, annota
nei documenti di fabbricazione le correzioni o ottimizzazioni necessarie prese.
Se il processo produttivo lo consente, egli pud preparare un'ulteriore unita di
produzione e sorvegliarne il funzionamento oppure pud aiutare nella manuten-
zione di un impianto o delle relative dime.

e i

Piano dbéazione

| Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell dambiente

T El aborare | 6incarico

Pianificare lo svolgimento della fabbricazio-
ne

i Preparare il materiale

i Preparare e eseguire la manutenzione della
macchina di collegamento convenzionale o
CNC

T Scegliere ed applicare le dime per il colle-
gamento ed eseguirne la manutenzione

1 Fabbricare i pezzi collegati

i Controllare i requisiti di qualita e documen-
tarli

i Analizzare e documentare il procedimento
di fabbricazione
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s.16 Rivestire pezzi con la tecnica sottovuoto

Situazione rappresentativa

Marco € incaricato di rivestire dei pezzi con un impianto a tecnica sottovuoto.
Nei documenti dell'incarico sono stabiliti i pezzi, i processi di trattamento prepa-
ratori, di rivestimento e di rifinitura, |'attrezzatura ed il metodo di carica ed i
mezzi ausiliari, di misura e di controllo. | documenti di fabbricazione prescrivono
come devono essere rivestiti i pezzi. Marco analizza i documenti dell'incarico e
di produzione e pianifica la messa a punto degli impianti per i trattamenti prepa-
ratori, di rivestimento e di rifinitura e del controllo di qualita. Dai documenti di
fabbricazione desume le impostazioni da eseguire sulla macchina ed i parame-
tri per i processi preparatori, di rivestimento e di rifinitura come pure le attrezza-
ture ed il metodo di carica. In base alle indicazioni, prepara I'impianto per il
genere di rivestimento previsto. In seguito, controlla l'integrita e la completezza
dei pezzi, dei materiali di rivestimento e dei dispositivi di caricamento, dei mezzi
ausiliari, di controllo e di misura. Prima di iniziare la fabbricazione si accerta di
conoscere le funzioni dell'impianto, i materiali di rivestimento, le attrezzature di
caricamento e ausiliarie ed i pericoli ad essi legati, come pure di saper rispetta-
re le prescrizioni concernenti la sicurezza. Riveste i pezzi come indicato nell'in-
carico. Egli controlla i pezzi in base a un campione e con i mezzi di controllo e
di misura prescritti e documenta i risultati. In caso di differenze informa il suo
superiore. Se il processo di produzione lo consente, egli puo preparare un altro
impianto per il rivestimento e sorvegliarne la roduzione oppure aiuta nella ma-
nutenzione di altri impianti.

Piano dbazione

1 Rispettare le prescrizioni concernenti la
sicurezza sul lavoro, la protezione della sa-
lute e dell dambiente

1 Capire l'incarico
1 Pianificare lo svolgimento del processo di
rivestimento

| Preparare i pezzi, il materiale di rivestimen-
to, le attrezzature di carica e ausiliarie

| Preparare ed eseguire la manutenzione
dell'impianto di trattamento preparatorio, di
rivestimento e di  rifinitura

| Preparare i carichi

| Eseguire i trattamenti di preparazione,
rivestimento e finitura

| Controllare e documentare la qualita

Valutare e documentare il processo di
produzione
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4.2 Catalogo delle risorse

Le risorse sono descritte a quattro livelli.

Livello Esempio (vedi tabella della cooperazione frail  uoghi di form azione,
capitolo 4.3)

1°livello: campi PRB1: Tecniche di fabbricazione manuale

2° livello: temi PRB1.1: Sicurezza sul lavoro relativa alle tecniche di fabbricazione manua-
le

3% livello: risorse PRB1.1.1: Rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza sul lavoro

4° livello: precisazioni concernenti le | PRB1.1.1.1: Adottare misure di protezione durante la fabbricazione ma-

risorse nuale di pezzi (rappresentato solo negli estratti del catalogo competenze-

risorse.)

Per s ost en eaonedelledisorsegnai sisgolizuoghi di formazione, sono disponibili i seguenti
estratti del catalogo competenze-risorse (vedi capitolo 6.1):

i competenze operative e risorse della formazione di base e complementare (azienda e Cl);
T competenze operative della formazione approfondita (azienda);
T risorse della scuola professionale.

Negli estratti & rappresentato il legame delle risorse con le singole competenze operative.

4.3 Cooperazione fra i luoghi di formazione

La seguente tabella evidenzia le risorse e la loro attribuzione ai luoghi di formazione. La tabella &
strutturata secondo le risorse professionali, metodologiche e sociali e secondo le risorse concernenti
lasicur ezza sul |l avor o, |l a protezione della salute e del

Le risorse vengono attribuite ai tre luoghi di formazione. Ciascun luogo svolge un determinato compito
nell éacquisizione delle singole risorse.

i Introduzione (Y /z )

Questo luogo di formazione é responsabile affinché le persone in formazione vengano introdotte
alla rispettiva risorsa. Dei compiti fa parte anche 16 a ¢ ¢ e r t delleeonoscenze preliminari del-
le persone in formazione.

i Applicazione ( )
Questo luogo di formazione presuppone che le persone in formazione siano gia introdotte alla ri-
spettiva risorsa. E competente affinché le persone in formazione utilizzino queste risorse per far
fronte a situazioni professionali reali.

Le aziende e d emesgtuiodrei dédsaorntder ate dall dobbligo di ten
sia le risorse della colonna «azienda» sia quelle della colonna «Cl».
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Tabella della cooperazione fra i luoghi di formazione

FB = formazione tecnica di base, FC = formazione complementare, FA = formazione approfondita, Cl = corsi interaziendali

y= Introduzione, z = I ntroduzione f i,nTo = Apblicaziens a m Azienda cl Scuola
FB/FC| FA |(giorni) | (lezioni)
Risorse professionali
PRB1 Tecniche di fabbricazio ne manuale 12
PRB1.1 Sicurezza sul lavoro
PRB1.1.1 Rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza sul lavoro z T T
PRB1.2 Preparazione di incarichi  di lavoro
PRB1.2.1 Comprendere!l 6 i n c davoroc o d i z T T
PRB1.2.2  Pianificare lo svolgimento del lavoro z T T
PRB1.2.3  Preparare materiali e sostanze ausiliarie Z T T
PRB1.2.4  Preparare materiale e attrezzi z T T
PRB1.25 Determinare dati tecnologici relativi alle tecniche di fabbricazione manuale T T z
PRB1.3 Fabbricazione di pe zzi con macchine manuali
PRB1.3.1  Utilizzare attrezzi manuali T T Z
PRB1.3.2  Utilizzare il trapano e provvedere alla sua manutenzione T T z
PRB1.3.3  Utilizzare utensili e dispositivi di fissaggio per la foratura T T z
PRB1.3.4  Fabbricare pezzi con trapani T T z
PRB2 Tecniche di unione o collegamento 9
PRB2.1 Sicurezza sul lavoro relativa alle tecniche di unione o collegamento
PRB2.1.1 Rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza sul lavoro z T T
PRB2.2 Preparazione di incarich i di lavoro
PRB2.2.1 Comprenderel 6i ncarico di | avoro z T T
PRB2.2.2  Pianificare lo svolgimento del lavoro z T T
PRB2.2.3  Preparare materiali e sostanze ausiliarie z T T
PRB2.2.4  Preparare materiale e attrezzi z T T
PRB2.25 Determinareidatit ecnol ogi ci per | 6unione o il T T Z
PRB2.3 Collegamenti non smontabili
PRB2.3.1  Utilizzare impianti di saldatura e provvedere alla loro manutenzione T T z
PRB2.3.2  Utilizzare utensili per la saldatura e dispositivi di fissaggio per il collegamento T T z
PRB2.3.3  Costruire collegamenti con rivetti T T z
PRB2.3.4  Costruire collegamenti incollati T T z
PRB2.3.5 Costruire collegamenti tramite brasatura T T Z
PRB2.3.6  Costruire collegamenti tramite saldatura T T z
PRB2.4 Costruir e collegamenti smontabili
PRB2.4.1 Assemblare e componenti e collegarli con rivetti T T z
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y =Introduzione, z = | ntroduzione fi, nTo = Applicaziens a m Azienda <l Scuola
FB/FC| FA |(giorni) | (lezioni)

PRB3 Tecniche di fabbricazione tramite macchine | 9
PRB3.1 Sicurezza sul lavoro relativa alle tecniche di fabbricazione tramite macchine
PRB3.1.1 Rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza sul lavoro T T z
PRB3.2 Preparazione d i incarichi di lavoro
PRB3.21 Comprendere | 6incarico di | avoro z T T
PRB3.2.2  Pianificare lo svolgimento del lavoro Z T T
PRB3.2.3  Preparare materiali e sostanze ausiliarie z T T
PRB3.2.4  Preparare materiale e utensili z T T
PRB3.2.5 Determinare dati tecnologici per la tornitura T T z
PRB3.2.6  Determinare dati tecnologici per la fresatura T T z
PRB3.3 Tornire con procedure di fabbricazione conven  zionale
PRB3.3.1  Utilizzare torni convenzionali e provvedere alla loro manutenzione T T z
PRB3.3.2  Utilizzare utensili per il tornio e dispositivi di fissaggio T T z
PRB3.3.3  Fabbricare pezzi torniti, tornire esternamente T T z
PRB3.3.4  Fabbricare pezzi torniti, tornire internamente T T Z
PRB3.4 Fresare con procedure di fabbricazione convenzionale
PRB3.4.1  Utilizzare fresatrici convenzionali e provvedere alla loro manutenzione T T z
PRB3.4.2  Utilizzare utensili per fresatrici e dispositivi di fissaggio T T z
PRB3.4.3  Fabbricare pezzi fresati T T z
PRB4 Tecniche di misura e di controllo 2
PRB4.1 Sicurezza sul lavoro
PRB4.1.1 Rispettare le prescrizioni concernenti la sicurezza sul lavoro z T T
PRB4.2 Preparazione d i incarichi di lavoro
PRB421 Comprendere | 6incarico di | avoro z T T
PRB4.2.2  Pianificare lo svolgimento del lavoro z T T
PRB4.2.3  Preparare materiali e sostanze ausiliarie z T T
PRB4.2.4  Preparare materiale, utensili e strumenti di controllo z T T
PRBA4.3 Misurazione e controllo
PRB4.3.1 Misurare pezzi T T z
PRB4.3.2  Controllare funzioni T T z
PRB4.4 Misurare e controllare
PRB4.4.1  Misurare pezzi T T z
PRB4.4.2  Controllare e valutare funzioni T T z
PRB4.4.3  Controllare pezzi con appropriati strumenti di misura e controllo T T z
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