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La figura è stata scelta perché rappresenta il motore della ricerca, innovazione perfezionamento e ottimizzazione dei singoli servizi che compongono il prodotto turistico e delle diverse combinazioni di servizi offerti dagli operatori che gestiscono le varie tipologie di impresa.

Le funzioni professionali aggregabili e assimilabili vengono svolte: dai singoli imprenditori nelle imprese di dimensioni familiare o piccola, dai direttori d’albergo, dagli uffici commerciali delle catene alberghiere, dagli operatori turistici che assemblano in pacchetti i servizi offerti da altre imprese, da uffici di promozione turistica locali o regionali.

Le capacità professionali richieste corrispondono all’esigenza, largamente diffusa, di realizzare una politica turistica capace di ottimizzare l’uso delle risorse e dei servizi turistici offerti dal Paese.

Le principali e tipiche attività che caratterizzano questa figura sono quelle di formulare una proposta commerciale, creare un’immagine, realizzare un prodotto e/o una serie di servizi che siano finalizzati a sollecitare e orientare la formazione della domanda. Questa figura dovrà inoltre ottimizzare l’uso delle risorse aziendali, conciliare disponibilità e previsioni, programmare la risposta, bilanciare l’offerta alla evoluzione reale e prevedibile, con la necessaria flessibilità della domanda di prodotti turistici, con la qualità e le quantità richieste.

Le previsioni vengono fatte sulla base di serie storiche di dati relativi alle presenze, alla loro dislocazione temporale, alle caratteristiche della clientela, ai servizi richiesti; esse evidenziano la rendita di posizione, il beneficio che deriva da una localizzazione vantaggiosa; a regime la produzione di servizi procede seguendo la traccia fornita da tali dati.

Il carattere peculiare della produzione di servizi turistici è la ciclicità: giornaliera, settimanale, mensile, annuale; "fare la stagione" significa che i servizi devono essere disponibili quando sono richiesti e, pertanto, il prodotto esiste nel momento in cui viene consumato, e solo se viene consumato.

Le nozioni di transitorietà, cambiamento, innovazione di prodotto e processo vanno riferite alle attività già sviluppate per correggere la dinamica descritta, formulando proposte di consumo attrattive, che incrementino l'utilizzazione degli impianti migliorandone contemporaneamente redditività e produttività.

Questa è la parte più creativa del lavoro; il risultato atteso sono anche i cataloghi che illustrano e propongono i prodotti turistici, con i relativi prezzi, della prossima stagione.

Altre peculiarità, fondamentali per tratteggiare le caratteristiche della figura, sono quelle di essere capace di guardare, ascoltare, "annusare" il mercato in cui opera l’impresa, selezionare i segmenti della domanda prevedibile e quelli più interessanti in rapporto alle caratteristiche della azienda. Combinare i servizi forniti direttamente dall’azienda a quelli eventualmente acquisiti all'esterno ed inserirli nel pacchetto prodotto. Comune ad altre figure è inoltre la capacita di valutare costi e qualità dei servizi forniti dall’impresa e offerti dal mercato; ciò implica la conoscenza dei vari processi  che, combinati insieme, danno il servizio ed il suo valore con la finalizzazione di "fare il prezzo".

L'attività più difficile è quella di prevedere che cosa si venderà. 

Basso prezzo e bassa qualità o alto prezzo e alta qualità e ciò con tutte le possibili gradazioni intermedie oppure, non importa dirlo, la soluzione ottimale alta qualità a basso prezzo?

La qualità del prodotto turistico è la somma delle qualità dei servizi che lo compongono, ma il suo apprezzamento effettivo avviene sulla base della cultura che esprime la domanda; chi progetta un prodotto turistico media tra la cultura dell’offerta e quella della domanda.

La conoscenza della azienda ed il suo funzionamento non si acquisiscono una volta per tutte. La qualità professionale degli operatori, la sua evoluzione, l’individuazione di un fattore decisivo, la politica degli acquisti, la manutenzione, in sintesi, tutti coloro che hanno responsabilità nella gestione dei singoli reparti, sono gli interlocutori necessari perché fornitori dei dati coi quali costruire proposte.

A seconda della struttura della azienda o della catena o dell’insieme di catene (cioè i marchi), i soggetti che dispongono delle informazioni o che gestiscono il funzionamento dei servizi sono diversamente collocati nell’organigramma aziendale.

Ma si può certamente dire che l’origine di tutte le informazioni possibili, il vero punto di contatto tra la produzione e il mercato, tra il cliente e l’azienda, è il caposervizio.

I sensori esterni da tenere costantemente attivi per capire, anticipare, influenzare le tendenze del proprio mercato di riferimento sono i soggetti che originano la domanda ovvero quei cosiddetti “diversi turismi” che corrispondono al nome di turismo d’affari, culturale, sportivo, congressuale, ecc.

La selezione dei riferimenti essenziali avviene in rapporto al tipo ed alle caratteristiche aziendali; è necessario acquisire la capacità di ascoltare il rumore di fondo del mercato e, conseguentemente "azzeccare" la programmazione.

Al di là della collocazione gerarchica, questa figura è tra quelle centrali; è un fattore di sviluppo e promozione delle attività e, pertanto, risponde direttamente al capo dell’impresa e dialoga con tutti i reparti.

Ma, indipendentemente dal maggiore o minor potere, il TEC decide quale prodotto proporre, deve sapere quanto costa, e suggerire il prezzo relativo. Certamente, però, non decide da solo!

Pare opportuno, infine, mettere ulteriormente in luce un aspetto che, proprio per essere troppo osservato, rischia di non essere visto.

Il nostro TEC deve, dopo averlo immaginato e costruito, prevedere se il prodotto verrà comprato e in che misura, e ciò a distanza di mesi ed in un contesto assai influenzabile.

Il ruolo del TEC è quello di fare il mediatore ovvero essere il contatto tra la cultura espressa dal prodotto (in qualche modo la sua) e la cultura del segmento di mercato cui è destinato il prodotto.

Naturalmente quando si parla di prodotti, gli stessi sono  molto diversi tra loro ma hanno in comune una sola finalità, quella della politica turistica che consiste nel mostrare il piacere del consumare rendendo massimamente appetibile, rivestendolo di motivazioni e mostrandolo nella miglior luce, il piacere del consumo turistico.
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tecnico di produzione
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PRESTAZIONE IDEALE
OBIETTIVI

1) Assicurare la gestione ottimale delle risorse umane, dei mezzi e degli impianti per realizzare il programma di produzione assegnato, nella quantità/qualità e nel rispetto dei tempi e dei costi previsionali.

2) Assicurare l'applicazione delle normative di legge e delle procedure volte a tutelare la sicurezza, la salute e i migliori livelli ottenibili in termini di riduzione dell'impatto ambientale delle produzioni di competenza.

3) Proporre, per la parte di competenza, ed operando in collaborazione con i tecnici di processo di Area, iniziative tendenti al miglioramento della efficienza dei processi e della prestazione globale di impianto.

4) Promuovere e sostenere la politica per la qualità della Società ed adoperarsi perché sia compresa, attuata e sostenuta da tutto il Personale alle sue dipendenze.

ATTIVITA'

1) Controllare l'andamento delle produzioni e dei lavori di manutenzione e/o modifiche che si effettuano sull'impianto di competenza attraverso:

· colloqui giornalieri con i diretti collaboratori;

· lettura del Libro delle Consegne;

· esame dei dati di controllo analitico del processo;

· esame delle richieste di intervento di manutenzione e relativo stato di esecuzione lavori;

· eventuali situazioni di infortunio;

· altro.

2) Individuare le cause che incidono negativamente sul buon andamento della lavorazione dal punto di vista quali - quantitativo e sulla conservazione degli impianti nonché sulle condizioni di sicurezza, igiene e impatto ambientale. Intervenire sugli Operatori in caso di errore di conduzione, o collaborare con la Tecnologia nella ricerca delle soluzioni più adeguate di modifica degli impianti, qualora l'anomalia non riguardasse la conduzione.

3) Provvedere, su richiesta dei propri collaboratori, a sollecitare lo svolgimento dei lavori richiesti, da parte delle Funzioni competenti. Se necessario richiedere l'intervento del diretto Responsabile.

4) Autorizzare l'inizio dei lavori di manutenzione sugli impianti che richiedono particolari norme di sicurezza; autorizzare i relativi permessi di lavoro che indicano le modalità preliminari di esecuzione del lavoro in regime di sicurezza.

5) Programmare in collaborazione con i propri Assistenti, per i periodi di fermata degli impianti, il dettaglio degli interventi operativi di manutenzione da effettuare sugli impianti, distribuirli ai propri Collaboratori per l'assistenza sugli impianti, verificarne l'attuazione per quelli approvati e messi in programma dalla Manutenzione.

6) Provvedere alla stesura e/o all'aggiornamento dei manuali operativi e curare la diffusione delle norme ai propri Collaboratori.

7) Provvedere a segnalare al Responsabile di Manutenzione di zona le esigenze di scorte di materiali tecnici per il Reparto, dopo averne valutato il fabbisogno.

8) Assicurare l'osservanza degli adempimenti di legge (prove di funzionamento, visite di ispezione, ecc.) alle scadenze previste, promuovendo presso i propri collaboratori l'avvio di tutte le iniziative nei confronti della Manutenzione Centrale e della Funzione Sicurezza e Protezione Ambientale, necessarie per la messa a disposizione delle apparecchiature.

9) Assicurare la buona conservazione degli impianti richiedendo l'intervento della Funzione specialistica competente per i controlli preventivi (controlli di spessore, linee, apparecchiature).

10) Promuovere ed avviare soluzioni per prevenire il verificarsi di non conformità dei processi e dei prodotti e verificarne l'attuazione e l'efficacia.

11) Tenere sotto controllo l'ulteriore trattamento dei prodotti non conformi fino alla risoluzione.

12) Provvedere all'emissione del "Manuale della Qualità", del "Manuale della Sicurezza" e del "Manuale Operativo" dell'impianto e curarne gli aggiornamenti.

13) Provvedere che i documenti di registrazione della Qualità siano identificati e congruenti con il "Sistema Qualità" descritto e di cui si vuole rendere evidenza oggettiva.

14) Assicurare che le edizioni appropriate delle Procedure della Qualità siano disponibili laddove si svolgono le attività e nell'ultimo aggiornamento.

15) Assicurare l'emissione annuale del "Piano di Campionamento e Controllo" delle materie prime, degli intermedi e dei prodotti finiti. 

16) Fornire al proprio Responsabile, per la parte di competenza, gli aggiornamenti periodici dei programmi di produzione, dei programmi di approvvigionamento di materie prime e imballi e delle spedizioni alla luce degli assetti prestabiliti.

17) Assicurare il costante collegamento con la Programmazione della Produzione al fine di dare pronta risposta a variazioni del programma di produzione.

18) Valutare e controllare gli effetti delle attività di competenza in corso sull'ambiente locale ed esaminare tutte le incidenze rilevanti di tali attività sull'ambiente in generale. Contribuire a minimizzare l'impatto ambientale delle attività di competenza.

19) Analizzare le cause degli scostamenti dalle previsioni di budget per qualità e quantità, giustificarle e proporre eventuali soluzioni di miglioramento (messa a punto apparecchiature, necessità di studi tecnologici, ecc.).

20) Elaborare annualmente, sulla base di esperienze pregresse e della propria conoscenza della situazione degli impianti, la previsione di budget del Reparto per l'anno successivo relativamente a:

· potenzialità degli impianti, aliquote di consumo e rese di lavorazione (con la collaborazione dei tecnologi in particolare per la definizione delle aliquote);

· fabbisogno di personale, in modo che l'organico sia adeguato alle necessità attuali e prevedibili, tenuto conto dei tassi di “turnover”, delle opportunità di avvicendamento del personale, dell'assenteismo;

· programma dei controlli sulla produzione da commissionare al Laboratorio di controllo;

· costi fissi (servizi, materiali tecnici, manutenzione, ecc.);

Sottoporre al proprio Responsabile tale previsione motivandola e discutendone i contenuti.

21) Fornire elementi al Responsabile di Manutenzione di zona per esigenze particolari di manutenzione degli impianti, sulla base dei punti di criticità dimostrati nel corso dell'esercizio.

22) Formulare mensilmente il programma di produzione potenziale del Reparto per i mesi successivi, sulla base dei fattori contingenti che possono influenzare la capacità produttiva.

23)  Assicurare la redazione delle relazioni consuntive mensili ed annuali sulle attività del reparto, relativamente a:

· andamento della produzione con un esame critico delle prestazioni degli impianti;

· interventi di manutenzione di particolare rilievo;

· anomalie di funzionamento e ricerca delle cause;

· rese e consumi;

· analisi delle variazioni di budget.

24) Fornire al Responsabile di Manutenzione di zona le informazioni necessarie per permettere la formulazione del budget di Manutenzione degli impianti di competenza.

25) Tenere rapporti con i reparti collegati e con le unità competenti per la risoluzione di problemi comuni quali la ricezione e cessione di prodotti e/o la definizione delle condizioni di carico. 

26) Definire le azioni necessarie per l’eliminazione delle anomalie segnalate dal personale dipendente e assicurandone l’attuazione.

27) Assistere il Superiore nell’analisi di inconvenienti riscontrati e nella risoluzione di problemi tecnici, proponendo e partecipando alla definizione di proposte di migliorie e modifiche.

28) Emettere disposizioni provvisorie per la gestione di particolari situazioni transitorie.

29) Assicurare il coordinamento tra gli interventi del proprio personale e quelle delle altre Funzioni interne allo stabilimento durante il transitorio. 

30) Assicurare controlli nell’area di sua competenza per verificare che i comportamenti e le modalità di esecuzione degli interventi da parte del personale aziendale e di terzi siano conformi a quanto prescritto dalle norme e dalle procedure aziendali in materia di sicurezza, salute e ambiente; effettuare direttamente i controlli periodici.

31) Collaborare con le altre unità di Stabilimento alla valutazione dei livelli di sicurezza e di affidabilità degli impianti.

32) Promuovere, per gli interventi riguardanti l’area di competenza, l’uso di tecnologie che consentono di garantire i livelli di sicurezza e salute.

33) Partecipare, con il Responsabile Servizio Prevenzione e Protezione e il Medico Competente, alla redazione del documento relativo alla valutazione dei rischi per la sicurezza e la salute nei luoghi di lavoro del reparto.

34) Identificare, con il Responsabile Servizio Prevenzione e Protezione, i dispositivi di protezione individuandone la disponibilità, controllandone il corretto uso e garantendo un’adeguata gestione.

35) Organizzare, in collaborazione con il Responsabile Servizio Prevenzione e Protezione, riunioni di sicurezza al fine di sensibilizzare il personale sui termini di sicurezza, salute e ambiente, nonché al rispetto delle relative norme e procedure aziendali.

36) Assicurare i controlli periodici di funzionalità dei sistemi di sicurezza, prevenzione e protezione in dotazione al reparto.

37) Assicurare il rispetto dello scadenzario delle ispezioni e delle verifiche di legge relative alle apparecchiature a pressione, linee, strumenti e sistemi di sicurezza.

38) Definire la cartellonistica, assicurandone l’installazione.

39) Assicurare la raccolta, l’eventuale deposito temporaneo e lo smaltimento dei rifiuti solidi e liquidi nel rispetto delle norme e delle procedure di Stabilimento.

40) Assicurare che i valori degli effluenti e delle emissioni rientrino nei limiti prefissati.

RELAZIONI

a) tra Responsabili:

· con il Responsabile di Gestione per fornire informazioni sull'andamento della gestione dell'area di competenza;

· con i Capi Reparto delle Unità fornitrici di Servizi;

· con le Unità competenti di Sede, per scambio informazioni, esperienze e per definire programmi di miglioramento tecnologico, per la realizzazione di immobili nell'area di competenza, per la gestione delle problematiche relative alla qualità dei prodotti e per il miglioramento continuo di parametri come la qualità, la sicurezza, la salute e l'impatto ambientale delle attività di competenza;

· con la tecnologia di Reparto.

b) gestione del personale:

· promuovere la motivazione, lo sviluppo, la formazione professionale e l'addestramento del personale. Promuovere e indirizzare a tale fine l'attività dei diretti collaboratori e verificare i risultati;

· stimolare un atteggiamento propositivo da parte del personale in termini di miglioramento da apportare al processo produttivo;

· controllare l'andamento del fenomeno infortunistico, promuovendo tempestivamente eventuali azioni correttive;

· sensibilizzare i Collaboratori diretti sui problemi di sicurezza e tutela dell'Ambiente;

· stimolare, tra il proprio personale, il lavoro di gruppo e lo scambio di esperienze e di punti di vista sulle problematiche lavorative. Stimolare la critica costruttiva e la ricerca collettiva di soluzioni a problemi organizzativi quotidiani;

· controllare l'andamento dell'assenteismo intervenendo e promuovendo azioni correttive nell'area che ha determinato l'evoluzione del fenomeno;

· gestire il Personale dipendente, con l'ausilio dei propri collaboratori, dal punto di vista gerarchico-disciplinare (ferie, permessi, organizzazione e distribuzione del lavoro, ecc.);

· formulare le proposte di passaggio di qualifica, aumenti retributivi, premi, provvedimenti disciplinari, sentito il parere degli Assistenti per la valutazione della prestazione dei singoli e sottoporle al diretto superiore.

CONOSCENZE/ESPERIENZE

Cultura tecnica a livello di Diploma o preparazione teorica equivalente. Laurea in discipline scientifiche.

a) conoscenze specifiche:

· chimica, fisica, strumentazione di controllo;

· norme di legge sull’antinfortunistica e sulla sicurezza, di pertinenza sia generali che specifiche del Reparto (D.Lgs. 626, D.P.R. 547, D.P.R. 303, ecc.);

· lingua inglese;

· principali linguaggi informatici EDP;

· tecniche di controllo gestionale, normative di legge e contratto di lavoro.

Si richiede inoltre la conoscenza di ogni possibile ripercussione ambientale delle attività lavorative del reparto di competenza.

b) esperienza: 

curriculum tipo

Diploma tecnico - esperienza di circa 12 anni. Oltre al normale tirocinio di inserimento, si richiede esperienza come turnista su impianti di produzione/servizi, esperienza in tecnologia e almeno 1 anno in posizione di affiancamento (1°assistente di reparto).

Laurea - esperienza di circa 7 anni. Oltre al normale tirocinio di inserimento, si richiede esperienza in tecnologia e almeno 1 anno in posizione di affiancamento (1° Assistente del Reparto).

2.5 - ALTRE INFORMAZIONI

Oltre alle conoscenze professionali, la posizione richiede:

a) la capacità e la preparazione per affrontare i problemi;

b) la capacità organizzativa per programmare, coordinare e controllare il tempo, i mezzi economici e le risorse umane disponibili per il raggiungimento degli obiettivi di lavoro;

c) il carattere e la capacità di motivare i collaboratori, ottenere il consenso e promuovere lo sviluppo professionale;

d) la sensibilità e la capacità di percepire il clima generale del gruppo, prevenire l'insorgere dei conflitti, identificando e rimuovendo per quanto possibile le cause;

e) la predisposizione e la capacità di innovazione, per il miglioramento dell'affidabilità dell'impianto e per individuare possibili modifiche tecnologiche atte ad aumentare le capacità produttive, ridurre i costi, migliorare la qualità, tenendo costantemente presente l'obiettivo di ridurre progressivamente l'impatto ambientale delle attività produttive di competenza.

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------

NOTE

· All'interno delle interviste collettive è emerso come elemento fondamentale la realizzazione di una esperienza lavorativa (stage) durante la preparazione scolastica, allo scopo di conoscere preventivamente il mondo del lavoro ed identificare le proprie attitudini.

· E' emersa l'importanza, una volta inseriti nel mondo del lavoro, di avere una preparazione di base per la gestione del ruolo assegnato, soprattutto per quanto attiene la gestione delle risorse umane e dei conflitti.

· E' importante avvicinare maggiormente il mondo della scuola a quello del lavoro a tutti i livelli, attuando anche una formazione specifica del corpo docente direttamente nell'industria.

· Deve essere valorizzata e diffusa la preparazione universitaria "pratica" come la laurea breve, per le posizioni di lavoro di tecnici di produzione o posizioni analoghe.

· Necessità, per la posizione, di recuperare la responsabilità diretta delle attività tecniche, tecnologiche e organizzative tipiche della posizione professionale, lasciando agli "assistenti" le attività burocratiche e routinarie.

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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Figura professionale di riferimento assunta

Le specificità settoriali della chimica fine e delle specialità presenti nel mercato internazionale del lavoro ci indicano nuovi paradigmi della competitività.
L'indagine nazionale sui fabbisogni formativi delle figure di riferimento dei settori ci ha evidenziato che la competitività internazionale si basa sulla evoluzione delle tecnologie di processo e sui nuovi prodotti a comportamento.

Nella indagine, inoltre, la rilevazione dei dati ha messo in luce le figure professionali chiave richieste dal processo produttivo e tra queste, quella maggiormente indicata, è il tecnologo di processi e impianti.

Abbiamo deciso di assumerla perché, questa figura, è presente nel punto più importante dell'innovazione di processo e di prodotto ed è il riferimento per il coagulo di competenze richieste per operare nello sviluppo dell'attività produttiva.

Note ed avvertenze

La figura professionale “del tecnologo di processi ed Impianti" presenta alcune peculiarità che la differenziano nei contenuti e nella prassi di lavoro in relazione a:

dimensione dell'azienda: una grande azienda con numerosi processi e impianti assumerà ruoli professionali puri dove il tecnologo è il depositario della tecnologia aziendale e, nel reparto in cui opera acquisisce una leadership indiscussa e preziosa per la risoluzione dì qualsiasi problema legato alla produttività ed al miglioramento della competitività. Nelle piccole aziende, invece, la tendenza è di avere una figura mista dove il responsabile di produzione surroga le conoscenze e le competenze tecniche e tecnologiche, con la sola eccezione per le piccole aziende inserite in ambiente fortemente competitivo e con tecnologie dì punta.

Qualità e quantità della ricerca e sviluppo: produzioni che richiedono forti investimenti in ricerca sviluppo e miglioramento, quindi con un continuo sviluppo della competitività o soggette ad evoluzioni tecnologiche rapide, sono spinte ad avere la posizione del tecnologo vicino ai reparti di produzione e distinto nella sua dimensione dì specialista interno. A volte, la posizione organizzativa si sdoppia con lo specialista dei processi e lo specialista degli impianti. Diversamente la posizione assume un ibrido di assistente alla produzione con l'aggiunta della responsabilità dei miglioramenti solo quando richiesti

Organizzazione aziendale: aziende anche grandi che assumono una organizzazione snella piatta e per processi tenderanno ad avere una polivalenza di ruoli che determina una sovrapponibilità della funzione del tecnologo con quella del responsabile di unità di processo anche in presenza di ruoli formali distinti. Aziende con organizzazione funzionale tradizionale mantengono la posizione solo per processi ed impianti sottoposti ad una rapida evoluzione imposta dal mercato. Aziende multinazionali con una organizzazione a rete tendono a centralizzare le conoscenze e competenze creando e gestendo sul luogo specifici progetti di investimento e miglioramento distaccando allo scopo un responsabile di area a termine.

Strategia: dimensioni di sviluppo temporale a lungo periodo con strategie aggressive e competitive richiedono figure specialistiche vicine al luogo dove sorgono i problemi e dove la risposta può essere più efficace e tempestiva. Dimensioni di sviluppo temporale a breve e con strategie conservative a protezione di prodotti maturi tendono a privilegiare figure di produzione conseguendo efficienza e miglioramenti graduali e senza salti o timori per i competitori.

Difficoltà o semplicità dei processi/prodotti: se il processo è semplice, ripetitivo, il prodotto maturo necessita di poche migliorie ed il livello di conoscenza e l’indipendenza professionale del tecnologo sarà in relazione. Ciò avrà influenza sia sui compiti e responsabilità, sia sulle politiche di assunzione che saranno rivolte alla popolazione dei diplomati o possessori di lauree brevi, In situazioni simili occorre una gestione della persona mirata ad evitare frustrazione ed obsolescenza.

(La descrizione delle attività e responsabilità di seguito descritte risentono delle difficoltà sovra esposte tutte rilevate nelle interviste)

Finalità/obiettivi:

•
Contribuire all'innovazione e sviluppo della competitività dell'unità produttiva in cui opera.

•
Definire/Sviluppare le tecnologie ed i processi produttivi necessari alla realizzazione di nuove produzioni o di miglioramenti significativi delle produzioni esistenti. Curare  il loro trasferimento in produzione.

•
Presidiare il costante miglioramento dei processo produttivo (Qualità, costi, performance, impatto ambientale, sicurezza)

Principali attività ( responsabilità e contenuti)

1 Elaborare e proporre le modifiche impiantistiche e di processo, gli incrementi di capacità, gli aggiornamenti tecnici più opportuni per il mantenimento ed il miglioramento della competitività e dell'affidabilità dei processi e degli impianti dell'unità produttiva. In particolare:

*
Valutare le diverse problematiche tecniche/operative connesse alle modifiche impiantistiche da attuare, curando la formulazione delle specifiche necessarie per la stesura della richiesta di progettazione e di realizzazione assicurando la rispondenza delle stesse alle esigenze di affidabilità e manutenibilità.
*
Mantenere le relazioni con le funzioni "Ingegneria' , "Ricerca e Sviluppo” "Manutenzione" e con società esterne specializzate, per la verifica degli aggiornamenti e delle modifiche ai processi ed agli impianti in corso di progettazione e sviluppo, per la elaborazione dì preventivi di costo e per lo sviluppo del progetto impiantistico, assicurando l'integrazione operativa, lo scambio delle conoscenze e la collaborazione necessaria al raggiungimento degli obiettivi aziendali prefissati.

*
Partecipare ai programmi di innovazione e di miglioramento delle tecnologie produttive e concorrere all'introduzione delle modifiche impiantistiche e dei nuovi metodi e processi produttivi, curando l'effettuazione degli opportuni test‑run dei nuovi impianti e la conduzione delle fasi di avviamento.

*
Assicurare il raggiungimento dei risultati previsti dal piano di miglioramento e di investimento annuale e poliennale
2.Garantire il costante controllo dei parametri di processo e la continuità di funzionamento degli impianti, definendo le opportune correzioni alle devianze In particolare:

· analizzare l'andamento del processo applicando metodologie statistiche appropriate per l'analisi delle devianze di processo (analisi di correlazione causa ​effetto, test di significatività)
· elaborare, proporre alla posizione superiore, gli interventi più idonei, in funzione delle risorse disponibili e nell'ambito della discrezionalità consentita dal metodo di analisi.

· proporre decisioni rapide per la soluzione di problemi di varianze produttive, impiantistiche, di processo, di qualità, di sicurezza della marcia degli impianti

· monitorare l'andamento degli indici di valutazione delle performance per gli aspetti di competenza, proponendo tutte le azioni che si rendessero necessarie per il raggiungimento degli obiettivi previsti

3. Assicurare la corretta esecuzione delle attività di manutenzione e di imprese esterne per quanto riguarda nuovi impianti o modifiche. Pianificare, in collaborazione con la posizione superiore, gli interventi preventivi e straordinari da inserire nel budget annuale e pluriennale.

Definire gli aspetti e le modalità tecniche degli interventi da svolgere.

In particolare:

•
provvedere all'emissione delle richieste dei lavori occasionali ( working budget) necessari per l'attività di modifica o nuovi impianti previsti, concordando con il responsabile dell'unità le priorità in base alla problematiche produttive, di sicurezza e igiene ambientale.

•
supervisionare l'esecuzione dei lavori di modifica degli impianti e delle attrezzature esistenti, l'installazione e l'approntamento dei nuovi, controllando che gli stessi siano svolti nelle corrette condizioni di sicurezza. Verificare la coerenza dei lavori compiuti con gli obiettivi complessivi dell'intervento.
4. Monitorare l'andamento della qualità delle materie prime, anche sviluppando la conoscenza dei processi produttivi dei fornitori, segnalando tempestivamente alle funzioni competenti le eventuali non conformità.

5. Assistere il responsabile di produzione, quando richiesto e per emergenze produttive, coordinando le operazioni produttive condotte nell'ambito dell'Unità di Processo di appartenenza, concorrendo al conseguimento degli obiettivi di volume produttivo e di livello qualitativo, guidando l'azione degli addetti operativi e lo svolgimento delle operazioni produttive, massimizzando l'efficienza nell'utilizzo degli impianti.

6. Applicare e fare osservare le norme internazionali sulla qualità, per quanto di sua competenza, animando gruppi di sviluppo. approntando azioni e correttivi necessari, curando la documentazione e la certificazione di qualità richieste dagli organismi o funzioni aziendali preposte.

7. Curare la formazione degli addetti operativi dell'unità produttiva in merito alle logiche, nozioni, parametri di conduzione, alle tecniche di manutenzione degli impianti, alle norme ed ai comportamenti di qualità, di sicurezza e dì prevenzione in uso.

8. Assicurare la corretta applicazione delle norme interne di sicurezza sul lavoro, di igiene industriale e di tutela ambientale, verificandone il costante rispetto.

 In particolare:
•
valutare la costante sicurezza dei nuovi impianti o delle modifiche attuate.

•
promuovere negli addetti operativi la conoscenza e la diffusione di comportamenti coerenti con i principi suddetti.
Curare, per gli aspetti di propria competenza, le relazioni e gli adempimenti richiesti dagli Enti regolatori esterni. Valutare, a priori, gli impatti sulla sicurezza derivanti dalle modifiche impiantistiche e di processo.

LE RELAZIONI

All’interno dello stabilimento con:

 
il responsabile della produzione: per informarlo degli interventi sugli impianti, condividere il tipo di intervento da attuare, necessità, urgenze, problemi di grossa entità da risolvere, decidere i test e loro tempificazione, avviare nuovi impianti e fare le modifiche su quelli esistenti, proporre interventi o fermo linea per modifiche, organizzare i test per anomalie o nuovi impianti, valutare gli interventi per la qualità e la sicurezza.

 
gli assistenti in turno: per essere informato sull'avanzamento delle produzioni, eventuali anomalie o scostamenti dalla norma,

 
gli operatori dì macchine e di impianti: essere informato sui problemi e le anomalie riscontrate, attuare le azioni correttive urgenti o convenute.

 
la ricerca e lo sviluppo: per impianti, processi e prodotti nuovi ed anomalie, contribuire allo sviluppo dei piano operativo dei test e delle simulazioni necessarie, fornire elementi di esperienza specifica, partecipare al gruppo di sviluppo.

 
l'ingegneria: collaborare alla realizzazione di nuovi impianti/processi o modifiche a quelli esistenti, comunicare le esigenze dell'unità produttiva di competenza, valutare gli aspetti ingegneristici per la scelta dei macchinari.

 
il controllo qualità: essere informato sulle anomalie del processo produttivo e variazioni agli indici di qualità, partecipare alle riunioni della qualità per decidere gli interventi opportuni.

 
la logistica: essere informato sulle disponibilità, quantità e qualità dei macchinari e manufatti necessari alla costruzione dei nuovi impianti o modifiche agli esistenti, loro rispondenza alle specifiche.
All'esterno dello stabilimento con:

 
i fornitori: conoscere nuove apparecchiature , nuove metodologie atte a risolvere problematiche produttive o apportare miglioramenti

i clienti: tecnici di qualità e di assistenza tecnica alla vendita per concorrere a risolvere problemi dì prodotti o di finalizzazione del prodotto alle esigenze del cliente.

LE DECISIONI

Nota: le decisioni differiscono in relazione alla collocazione organizzativa ed allo "spessore " del ruolo. Differiscono inoltre, se prese all'interno di un piano annuale approvato o per urgenze.

1.Decide come ottimizzare processo e prodotto proponendo il risultato alla produzione.

2.Decide la scelta delle nuove macchine ed apparecchiature stabilendo standard tecnici di funzionamento, a volte imponendo il fornitore per ragioni di peculiarità e qualità del processo.

3.Decide l'acquisto di macchinari. strumenti, reattori, parti di impianto pilota, nei limiti di spesa autorizzati ed a lui consentiti ( variabili per azienda e per situazione organizzativa).
4.Decìde le modalità di gestione dell'impianto pilota. In particolare:

•
La costruzione e l'esercizio dell'impianto pilota, i relativi tempi, le rese e le qualità/quantità, la sicurezza e la prevenzione ambientale da sperimentare

•
La quantità e la qualità dei dati forniti dall'impianto pilota per supportare quelli teorici elaborati precedentemente.

•
La tipologia di informazioni, azioni e di collaborazione da richiedere al ricercatore.

5. Decide la elaborazione dello schema industriale ed il book di processo.

6.Decide la scelta della società di ingegneria esterna per la stima dei costi di impianto.

7.Decide gli studi, le azioni, le modalità ed i preliminari che lo mettono in condizioni di proporre soluzioni per:
· le varianze ai processi ed ai prodotti; 

· i potenziali pericoli agli impianti, alle persone, all'ambiente;
· le migliorie agli impianti ed ai processi ;
· l'ottimizzare i costi.

ALTRE INFORMAZIONI

Le conoscenze di base:

Per processi e impianti complessi e fortemente evolutivi:

· laurea in ingegneria chimica;

· informatica per calcoli e modelli matematici;

· informatica di gestione;

· inglese.

Per processi e impianti poco evolutivi e/o maturi:

· laurea breve o diploma: 

· informatica di gestione;

· inglese.

Requisiti personali e comportamenti organizzativi:

Capacità di:

· critica (deve essere in grado di mettere in discussione la norma);

· risolvere problemi in modo creativo;

· analisi e di intuito che permetta di schematizzare l'evento in sequenze;

· convincere e coinvolgere;

· comunicazione orale  e scritta;

· lavorare in gruppo e gestire un gruppo di lavoro;

· schematizzazione (individua le sequenze delle operazioni fino al risultato);

· essere umile (riconoscere i propri limiti e ricercare le competenze utili al risultato);

· perseverare (fino al risultato accettato e condiviso);

· motivarsi nel proprio lavoro (divertirsi lavorando e conseguendo risultati);

· gestire i conflitti e le frustrazioni.

In sintesi il "tecnologo dì processo e impianti" dovrebbe avere:

una preparazione di base adeguata al ruolo richiesto dall'azienda, identificarsi e divertirsi sul lavoro, una visione del suo iter professionale e delle sue motivazioni profonde, non adagiarsi nella routine ed alla norma diffondere le conoscenze.

SETTORE: CONFEZIONE

Referente Confindustria

Pierluigi Lodovici

Referente CGIL-CISL-UIL

Marcello Guardianelli
FIGURA SELEZIONATA

tecnico della confezione (tecnologo di industrializzazione prodotto /processo)
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1)  - La figura in oggetto è presente in tutte le aziende di confezione anche se con compiti e pertinenze parziali

     La descrizione raccoglie e completa quanto emerso nei lavori di preparazione

Le professioni “attuali” aggregabili/ assimilabili possono essere:

· Responsabile della produzione

· Controllo qualità

· Responsabile del prodotto

· Responsabile logistica

· Programmazione direzionale

2)  - OBIETTIVI

· Messa appunto del prodotto in collaborazione con gli altri settori aziendali

· Realizzazione del prodotto nel rispetto della qualità e dei costi precedentemente determinati

· Costante ricerca della qualità e della riduzione dei tempi di produzione 

· Ricerca e applicazione delle moderne tecniche per ridurre il tempo di ciclo (quick response just in time ecc.) riducendo i tempi morti dovuti soprattutto alla movimentazione.

· Motivare il personale facendoli partecipi degli obiettivi e dei risultati aziendali

· Lay out delle linee produttive

2.2 ATTIVITA’

                                   Transitoria


Una volta tanto
Alcune volte all’anno
A regime

· Imposta le linee per un prodotto diverso da quello normale:

-Studia il ciclo di lavorazione 

-Sceglie i macchinari più idonei

-Studia il lay out

-Predispone e sovrintende all’addestramento del personale

· In caso di decentramento/delocalizzazione della produzione

-Sceglie i façonneurs e valuta la loro capacità produttiva e qualitativa

· Visita mostre e produttori di macchinario per un costante aggiornamento tecnologico proponendo l’acquisto delle unità produttive che aumentano la produttività o la qualità

· Definisce i centri di costo
· Elabora curve programmatiche stagionali determinando il fabbisogno di materie prime in base alle previsioni di vendita

· Determina i carichi di lavoro

· Determina il contenuto e la frequenza dei lanci in produzione

· Controlla materie prime durante la produzione dei prototipi ( cali, deformazioni ecc.)

· Sceglie il sistema di avanzamento dei semilavorati

· Supervisiona l’uff. Tempi e metodi nella elaborazione dei metodi e dei tempi per operazione

· Ottimizza i consumi stabilendo gli incroci di taglio

· Elabora le schede tecniche e la distinta di base

· In collaborazione con esperti programma l’aggiornamento del personale rispetto a specifiche situazioni tecnico-produttive


· Controlla la produzione giornaliera in termini di qualità e quantità

· Rettifica giornalmente i carichi di lavoro in funzione dei rendimenti e delle assenze

· Rileva e inquadra tutti i dati produttivi formando tabelle storiche per i futuri programmi

· Gestisce i controlli sia per variabili che per attributi.

· Risolve i problemi intersoggettivi (microconflittualità) emergenti dalla mobilità interna.

· Coordina l’attività dei collaboratori diretti all’interno di una logica di razionalizzazione del sistema produttivo.

Nell’ambito delle attività sopra segnate può essere comune ad altre figure:

· Controllo delle materie prime           (Ufficio scelte )

· Gestione risorse umane                     (Ufficio personale)

· Scelta macchinari                              (Manutenzione macchinari)

· Delocalizzazione della produzione    ( Marketing )

· Controlli qualitativi                           ( Quality control )

Attività ritenute più critiche

· Gestione e motivazione risorse umane

· Controllo dell’avanzamento dei semilavorati

· Attenzione alle innovazioni delle materie prime che comportano modifiche nei metodi e nei macchinari

2.3  RELAZIONI

· Interagisce con le altre componenti dell’azienda rapportando il processo produttivo all’INPUT /OUTPUT del sistema onde favorire le decisioni direzionali.

In particolare le sue relazioni sono con:

· il Responsabile Commerciale da cui riceve le previsioni di vendita e le date di consegna della produzione

· Il modellista con cui collabora nella messa a punto del prodotto

· Il servizio qualità (nel caso di aziende certificate )

· Il servizio Marketing

· Il responsabile del personale

· Il responsabile dell’ufficio scelte tessuti,materie prime ed accessori (problemi causati da tessuti difficoltosi)

· Il responsabile della manutenzione (scelta e messa a punto dei macchinari)

· Façonneurs

2.4  LE DECISIONI

Prese in autonomia

· Studio del lay-out

· Sistema di avanzamento

· Assegnazione delle operazioni alle operatrici

· Utilizzo dei macchinari e degli impianti.

In collaborazione con:

· Il modellista (decide la messa a punto del prodotto- definisce i metodi- i punti di controllo- le tolleranze)

· Il responsabile commerciale (definisce la programmazione stagionale-consegne)

· L’ufficio acquisti (-eliminazione di tessuti non idonei alla lavorazione)

· La direzione generale (gli investimenti, gli eventuali decentramenti/ delocalizzazioni, o il rientro di fasi produttive

· Il responsabile del personale (eventuali forme di incentivo, addestramento e riaddestramento)

2.5  ALTRE INFORMAZIONI

La figura è indubbiamente complessa e per realizzare la prestazione “ideale” sono importanti i seguenti requisiti

· bagaglio culturale

· conoscenza del computer (sia nella gestione delle informazioni, sia nell’uso del CAD-CAM)

· conoscenza della modellistica (metodi di sviluppo, dimensioni delle lentezze ecc.)

· conoscenza dei macchinari (il funzionamento)

· uso delle macchine e conoscenza dei metodi ( deve saper eseguire ogni operazione)

· conoscenza dei tessuti e loro composizione

· conoscenza degli interni e loro utilizzo

· visione completa dell’azienda dall’acquisto delle materie prime alla distribuzione

· conoscenza della contabilità industriale

· conoscenza di almeno due lingue

· Requisiti personali

La persona deve possedere un notevole equilibrio, deve avere doti organizzative, capacità di relazione, di leader.

Deve essere capace di lavorare in equipe motivando e sostenendo i propri collaboratori col metodo del problem-solving. 

SETTORE: EDILIZIA

Referente Confindustria

Rossella Martino

Referente CGIL-CISL-UIL

Giuseppe Virgilio
FIGURA SELEZIONATA

operatori polivalenti edili: opere murarie e finiture

------------------------------------------------------------------------------------------------------------

La figura che viene descritta è quella del muratore. Il muratore anche oggi, rappresenta sempre per il settore, una figura cardine per l’impresa.

La descrizione che si propone nasce da una elaborazione frutto delle audizioni con le imprese e delle interviste individuali e collettive con i lavoratori.

Partendo da  un dato di fatto che  le imprese di costruzione sono rappresentate all’80% da una dimensione medio-piccola è ovvio che, tale figura di riferimento svolge un ruolo e possiede delle competenze in relazione all’ambito dimensionale in cui lavora.

Dall’audizione con le imprese, la figura del muratore può oggi  chiamarsi operaio edile polivalente, sia per un’esigenza naturale dell’impresa, sia per le maggiore riproponibilità che la figura può avere sul mercato.

Dalle interviste con gli operai  è emersa invece una diffidenza nei confronti della polivalenza sebbene poi nella descrizione delle lavorazioni di ognuno, la figura del muratore  possiede una diversificazione di competenze professionali.

PRESTAZIONE IDEALE

Con cognizioni di causa effettua lavori di :muratura, finitura ,intonacatura, carpenteria.

Responsabilità:

di attenersi agli standard di qualità nell’esecuzione del lavoro e nel rispetto dei tempi di esecuzione;

di garantire l’organizzazione del proprio lavoro secondo criteri di economicità ,riduzione degli sprechi nella sequenza del lavoro, organizzare  il proprio lavoro anche in funzione di coloro che interverranno successivamente;

di seguire le norme di sicurezza per salvaguardare se stesso e gli altri

Deve saper realizzare le lavorazioni prevedendone il risultato finale, tenendo presente l’intero processo in particolare per quanto attiene le lavorazioni a valle per coloro che lavoreranno successivamente.

Deve essere in grado di preparare e organizzare il proprio lavoro anche in funzione di possibili imprevisti, tenendo presente i tempi e la qualità dell’esecuzione e la sicurezza

Deve essere in grado di controllare costantemente il proprio lavoro nel rispetto delle procedure di qualità

Deve conoscere i materiali e le tecniche di esecuzione e messa in opera per la riuscita del risultato finale dell’opera in relazione anche alle diverse esigenze del progetto 

Deve saper proporre ed effettuare modifiche se del caso

RELAZIONI

Deve collaborare e dialogare con chi posa in opera gli impianti e con i lavoratori di altre imprese che lavorano nello stesso cantiere

Deve rapportarsi al capo squadra ,capo cantiere, direttore dei lavori e con tutte le figure specialistiche del cantiere e i suoli colleghi

DECISIONI

Le decisioni sul processo lavorativo ed il suo percorso lavorativo sono individuali

Sono condivisibili le soluzioni di alcuni problemi sulle lavorazioni e la scelta dei materiali

Può proporre alcune modifiche da concordarsi con il capo cantiere

REQUISITI PERSONALI E ORGANIZZATIVI

Manualità

Capacità organizzativa

Capacità previsionali e anticipazione

Propensione all’aggiornamento e all’innovazione

Socialità, cooperazione ,coordinamento

Saper comunicare e trasferire le proprie conoscenze

BAGAGLIO CULTURALE

Conoscenze tecniche di base

Conoscenze di base dell’intero processo

Conoscenze tecnologiche su strumenti ,materiali, lavorazioni

Conoscenze di base sulle tecniche di costruzione comprese le opere di finitura

Conoscenza delle norme sulla sicurezza

Conoscenza di base per quanto di competenza  delle procedure di qualità

Capacità di compilazioni di reports

Conoscenza del disegno e della base di calcolo

------------------------------------------------------------------------------------------------------------

PRESTAZIONE REALE

Effettua lavori di :muratura, finitura , intonacatura, carpenteria, posatura di pavimenti e piastrelle  a volte di pittura e stuccatura

Si assume la responsabilità dell’esecuzione del proprio lavoro che svolge in autonomia, seguendo quando ci sono le indicazioni riportate dal disegno tecnico fornitogli dal capo cantiere che interviene qualora  non fosse in grado di risolvere alcuni problemi o non comprendere il disegno.

 Cerca di seguire le norme di sicurezza per salvaguardare se stesso e gli altri  ma qualche volta si lascia trasportare dalla propria intraprendenza.

Sa leggere e interpretare il disegno che gli viene fornito dal capo cantiere. Normalmente impara la lettura del disegno tramite l’esperienza di un suo compagno e o attraverso il capo cantiere.

Partecipa alla preparazione del cantiere in particolare per quanto concerne i tracciamenti la messa a terra dei fili, i baraccamenti, i depositi.

Aiuta alla perimetrazione dell’area

Collabora nella preparazione del calcestruzzo e delle casseformi alla gettata del cemento

Si preoccupa dei materiali e degli strumenti che gli occorrono per eseguire il lavoro ;

Esegue un controllo dei materiali  sia dal punto di vista della qualità che della quantità ,interagendo con il capo cantiere o direttore dei lavori.

Può suggerire altre soluzioni

Prepara i materiali e li mette in opera

RETE DI RELAZIONI

Con il manovale per avere il materiale a disposizione

Con il capo cantiere per avere il disegno o le indicazioni per l’esecuzione del lavoro

Con il capo cantiere per la risoluzione di problemi di lavorazione

Con i compagni per la risoluzione di problemi di lavorazione e sul lavoro che è stato precedentemente eseguito

BAGAGLIO CULTURALE/ESPERIENZIALE

Consocenza della matematica ,fare i calcoli, conoscenza del disegno, conoscenza delle norme di sicurezza, conoscenza dei materiali, esperienza sul cantiere, imparare a rubare il mestiere.

Non determinante la frequenza a corsi di formazione

REQUISITI PERSONALI NECESSARI

Voglia di lavorare

Motivazione al mestiere

Passione

Essere attento ai particolari

Buona volontà

Voglia di lavorare nella pulizia

Avere occhio

L’imitazione

La voglia di migliorare

La manualità

SETTORE: ELETTRONICA

Referente Confindustria

Ennio Orlandini

Referente CGIL-CISL-UIL

Pinuccia Cazzaniga
FIGURA SELEZIONATA

progettisti elettro-elettronici e di sistemi di automazione
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1. Figura di riferimento
· Progettista elettro-elettronico di HW-SW e di sistemi di automazione.

· E’ la figura presente in modo trasversale nel settore.

· E’ assimilabile ai progettisti di prodotto,ai progettisti di impianti e di software industriale e di servizi

2. La prestazione ideale

1. Finalità

· Assicurare la progettazione e la realizzazione dei prototipi, l’esecuzione dei disegni costruttivi, lo studio del software e lo studio delle specifiche di integrazione tra HW e SW di dispositivi completi o parti, al fine di garantire lo sviluppo tecnologico dei prodotti e sistemi

2. Le attività principali

· Uso di metodologie e sistemi per lo studio e la progettazione

· Ricerca di soluzioni tecniche innovative

3. Responsabilità

· Assicurare la definizione delle specifiche tecniche primarie e l’analisi di fattibilità

· Assicurare l’analisi delle funzioni di HW e SW e la realizzazione di prototipi

· Garantire la progettazione di dettaglio ed effettuare le prove di laboratorio

· Assicurare la stesura definitiva della documentazione tecnica, le specifiche di controllo e collaudo e le norme di installazione e utilizzo

4. Il processo di lavoro e le relazioni.

· Opera nel processo di  Sviluppo nuovi prodotti e nella loro manutenzione/evoluzione con il compito centrale di traduzione delle ipotesi di Marketing in progetti fabbricabili

· L’evoluzione del processo richiede contributi di alta specializzazione tecnico-professionale ad alta integrazione tra funzioni e ruoli a monte e a valle (in particolare area commerciale e produzione)

· Si integra con gli altri specialisti che si avvalgono di nuove strumentazioni per la comunicazione

· Gestisce progetti complessi, multidisciplinari, con attori interni ed esterni, con forti vincoli di tempi e costi

· Interagisce con i tecnologi aziendali, del cliente e del fornitore, integrando culture diverse e realizzando obiettivi economici

5. Le Decisioni

· Vengono prese con il responsabile e attraverso un processo di lavoro in team

3. L’ambiente organizzativo.

· E’ caratterizzato da professionalità e strumenti ad alta specializzazione, tecnologicamente sofisticati e ad alta specificità rispetto al prodotto e al processo.

· E’ caratterizzato da una rapidissima evoluzione dei sistemi tradizionali di archiviazione dei dati e delle informazioni che accelerano il processo di riusabilità delle conoscenze.

· L’apertura degli ambienti verso l’esterno ed il contatto con” mondi distanti” è enorme, con un grosso impatto tecnico-culturale che richiede crescenti capacità trasversali,gestionali e di integrazione sia rispetto alla modalità di lavoro (es. team work), sia rispetto allo scambio di know how tra culture e ruoli diversi

· La figura opera sia sul processo di Sviluppo Nuovo Prodotto, sia nel processo di supporto alla vendita e acquisizione ordini con compito ad alta criticità alla diffusione delle conoscenze sui prodotti aziendali in nuovi settori di mercato o in settori già acquisiti, ma con modalità innovative e più vantaggiose per il cliente

4. I saperi e I GAP di competenze

Conoscenze/sapere

· Sulle tecniche più evolute finalizzate alla progettazione e alla simulazione di dispositivi e sistemi elettronici

· Sulle tecniche comunicative sia a livello base ,sia a livello evoluto, sia per gli aspetti tecnici che di conoscenza dei metodi e degli strumenti

· Conoscenze di tipo aziendale, trasversale sul prodotto, sul processo e collegamenti con l’ambiente esterno (cliente, fornitori, concorrenti, normative, ecc.)

· Conoscenza delle lingue straniere (inglese in particolare)

Capacità/Saper fare (Hard e Soft)

· Integrarsi con gli altri specialisti avvalendosi di nuove strumentazioni per la comunicazione

· Gestione progetti complessi, multidisciplinari, con attori interni ed esterni con forti vincoli di tempi e costi

Saper fare con

· Interagire con i tecnologi aziendali, del cliente e del fornitore integrando culture diverse e realizzando obiettivi economici

· Lavoro di gruppo

Saper far fare

· Trasferire know how sia alle risorse interne (es. progettisti e venditori),sia a quelle esterne (es. clienti),in modo che colgano le nuove opportunità offerte dagli strumenti telematici

Gap

· In relazione alla forte innovazione tecnologica e organizzativa:

· conoscenze specifiche sulle tecnologie di prodotto-processo e sugli strumenti progettuali innovativi

· saper “far fare” e “fare con”, soprattutto nella dimensione della gestione del Team di progetto e nella interazione professionale connessa alla coprogettazione

· capacità di utilizzo delle tecnologie di comunicazione innovative sia all’interno che verso l’esterno.

SETTORE: GRAFICA-STAMPA

Referente Confindustria

Gian Carlo Antonelli

Referente CGIL-CISL-UIL

Francesco Ambrosi
FIGURA SELEZIONATA

tecnici sistemi pre-stampa (grafica, impaginazione, imposizione)

------------------------------------------------------------------------------------------------------------

1. La figura di riferimento

La scelta del "tecnico di sistemi di pre-stampa" come figura di riferimento è motivata dal fatto che, nell'ambito del processo di lavorazione grafico, la "pre-stampa" è la fase che ha conosciuto negli ultimi anni le maggiori trasformazioni sotto il profilo tecnologico e professionale.

Si tratta di una figura che, pur raccogliendo una quota di lavoratori  minore delle altre professioni grafiche (come lo stampatore o l'allestitore), costituirà sempre più una figura-chiave del flusso di lavoro grafico, soprattutto alla luce dei cambiamenti in atto nelle tecnologie e nell'organizzazione del lavoro dei settori a monte del processo grafico (redazioni, editori, agenzie pubblicitarie, studi grafici, clienti "commerciali").

In particolare, l'evoluzione della tecnologia digitale consente, già oggi:

· la gestione delle pagine mediante software applicativi caratterizzati da funzioni di trattamento del testo, delle immagini e del disegno e di impaginazione sempre più integrate;

· l'introduzione di nuovi sistemi di gestione e verifica del colore, in grado di rispondere non solo alla necessità di controllo tecnico ma anche ad esigenze di natura contrattuale;

· l'ottimizzazione dei tempi di lavorazione, con la compressione del tempo che intercorre tra la fase di progettazione e quella di stampa (introduzione di tecnologie "computer-to-plate").

Contemporaneamente, i comparti a monte della pre-stampa:

· sono in grado di sfruttare la possibilità di realizzare prodotti per la comunicazione che vengono veicolati da diversi supporti (carta, Cd-Rom, reti Internet/Intranet, …) utilizzando le stesse informazioni (testi, immagini, ecc.) disponibili in formato digitale;

· tendono a dotarsi delle tecnologie hardware e software per l'elaborazione dei testi e la cattura e la manipolazione delle immagini, fornendo agli operatori grafici i files da elaborare; dato che in questi ambiti le competenze creative sovrastano quelle di natura più tecnica (soprattutto quelle relative alla conoscenza dei vincoli imposti dal processo produttivo), ciò genera sempre più la necessità di stabilire codici di comunicazione, sotto forma di norme unificate,  in grado di assicurare il contenimento delle varianze produttive e l'ottimizzazione del flusso di lavorazione.

La crescente affermazione del processo di lavorazione digitale, non solo all'interno dei reparti grafici ma anche con la “migrazione” di alcune attività dal tradizionale ambito produttivo a quello attinente più tipicamente la sfera creativo/progettuale, conduce dunque ad una progressiva integrazione tra progettazione, trattamento del testo e delle immagini, impaginazione, imposizione e formatura. 

In questo nuovo contesto tecnologico e organizzativo, la figura ideale del "tecnico di sistemi di pre-stampa" dovrà possedere le competenze per gestire tutte le attività della fase, dall'elaborazione degli input ricevuti dall'esterno alla gestione dell’output su files, pellicola o lastra o plotter o CD-Rom o su Internet. 

Dalla figura di riferimento si possono derivare due profili, corrispondenti a due grandi aree professionali:

· operatore con prevalenti competenze tecnico-tecnologiche, presente soprattutto nei reparti di pre-stampa aziendali, di editori, di agenzie e di stampatori;

· operatore con prevalenti competenze creativo-tecnologiche, presente soprattutto nelle redazioni editoriali, nelle agenzie pubblicitarie, negli studi grafici e nelle aziende con attività di cross e multimedia (archivi digitali, cd-rom, web  e presentazioni multimediali e TV).

Le competenze che caratterizzano i due profili che vengono qui descritti sono oggi rinvenibili in operatori che hanno la responsabilità di gestione di un reparto o di un'area di lavorazione
.

Le conoscenze tecniche e le capacità professionali degli "operatori con prevalenti competenze tecnologico/tecniche" si ritrovano attualmente suddivise nelle tradizionali specializzazioni della pre-stampa: scannerista, addetto al trattamento elettronico delle immagini, addetto all'impaginazione elettronica (testo, immagini, ecc.). 

Le conoscenze tecniche e le capacità operative degli "operatori con prevalenti competenze creativo/tecnologiche" sono possedute, oggi, da operatori presenti nei diversi segmenti di attività del multimediale, come i web-designer o i grafici multimediali..

Considerando l'evoluzione tecnologica in atto e le tendenze organizzative dei settori a monte, la "prestazione ideale" di seguito descritta costituisce la base di competenze (conoscenze, capacità, caratteristiche individuali) che il sistema formativo dovrà sviluppare per gli operatori che, in una prospettiva di medio termine, saranno impegnati nelle diverse attività che costituiscono il processo di pre-stampa. 

A) Operatore di pre-stampa con prevalenti competenze tecnico-tecnologiche

2. Prestazione ideale

2.1 Obiettivi

I "risultati attesi" da questa figura consistono nella realizzazione di file completi pronti per la stampa, non solo tradizionale e digitale, ma anche per stampanti personali, da trasmettere a distanza, sia con reti pubbliche sia in Internet, adatti per archiviare in Cd-Rom, per produrre supporti multimediali implementati anche per il suono, per produrre manifesti ed altre applicazioni.

2.2 Attività
 

Le attività specifiche di questo profilo professionale sono le seguenti:

· verifica dei file ricevuti dall'esterno (controllo dell'integrità dei file, dei formati delle immagini, dei font, ecc.)

· lettura, interpretazione e traduzione in layout editing del rough layout definitivo

· calibrazione e utilizzo degli scanner e dei catturatori di immagini digitali in genere

· scansione, elaborazione e archiviazione delle immagini; preparazione dei file in forma compressa per l'archivio (RGB/jpeg), per la stampa (CMYK) e per i sistemi di comunicazione in genere (RGB)

· utilizzo degli applicativi informatici per la gestione del disegno, della lavorazione delle immagini, della impaginazione, della trasformazione dei file in PDF e per la creazione dei profili di colore ICC

· gestione dei testi, ottenuti da formati diversi: impaginazione, correzione, riadattamento secondo le esigenze specifiche dei diversi sistemi di comunicazione

· esecuzione, correzione e modifica di grafici, in funzione delle esigenze dei sistemi di uscita

· calibrazione e utilizzo delle apparecchiature digitali per le prove di stampa e delle stampanti per micro e macro tirature

· esecuzione delle prove di stampa, in funzione della resa qualitativa definitiva, operando con sistemi di controllo al fine di garantire i parametri di ripetibilità

· interpretazione ed esecuzione delle correzioni, richieste o dovute, a seguito della revisione del cliente e/o dall'esecutore del progetto

· preparazione dei dati o dei files sia per l'archivio che per la produzione, a seconda delle esigenze sia dei processi di stampa (tradizionali e digitali) come pure per i sistemi di comunicazione in genere

· esecuzione dell'imposizione per segnature, secondo il layout di macchina fornito dalla formatura

· compilazione di specifiche.

Le attività comuni ad altre figure professionali possono essere individuate nelle attività di trasferimento di conoscenze, procedure e modalità di lavorazione ai colleghi meno esperti.

Le attività più critiche riguardano l'individuazione e l'applicazione dei  flussi di lavoro e delle funzioni rese disponibili dai software applicativi per ottenere i risultati nella maniera  più efficiente (tempi di esecuzione) ed efficace (resa qualitativa concordata, soddisfazione del cliente). 

Date la varietà e la variabilità degli input del processo lavorativo e degli obiettivi produttivi, nella condizione lavorativa "a regime" (o normale) le attività di questo profilo professionale configurano un ruolo di "agente per il miglioramento continuo del flusso produttivo". 

Le attività "di carattere transitorio" consistono nell'apprendimento e nell'implementazione delle innovazioni hardware e software.

2.3 Relazioni

Le relazioni che appaiono fondamentali per questo "tecnico di sistemi di pre-stampa" sono quelle che si instaurano con:

· i colleghi del proprio reparto/area, per sviluppare la collaborazione necessaria al raggiungimento degli obiettivi produttivi;

· i tecnici operanti nell'area creativo-progettuale;

· gli operatori della formatura (lastre offset, cilindri rotocalco, polimeri flessografici, telai serigrafici), per garantire rese di trasporto e di stampa ottimali;

· gli addetti al commerciale, i clienti e i creativi, soprattutto per la gestione dei "protocolli di comunicazione", la gestione dei files esterni da rielaborare e la corretta interpretazione delle richieste produttive.

2.4 Decisioni

Le decisioni che questo tipo di operatore potrà assumere autonomamente riguarderanno soprattutto:

· i normali interventi operativi (prevalentemente, la scelta delle funzioni del software e delle procedure da seguire);

· la resa qualitativa dei propri lavori e gli eventuali rifacimenti.

Le decisioni prese con altre figure (principalmente i colleghi e il responsabile operativo del reparto) si riferiranno alle modalità di lavoro da assumere nei casi di commesse complesse, di informazioni incomplete o di varianze esterne (prodotte dalle informazioni e dai files provenienti dall'esterno) o interne.

L'ambito decisionale viene comunque definito dall'impostazione dell'organizzazione del lavoro aziendale: quanto più questa sarà orientata all'integrazione del processo produttivo (sia nella pre-stampa che con le fasi successive) tanto più rilevanti saranno i processi decisionali da sviluppare con le altre figure professionali.

2.5 Altre informazioni

Per realizzare la "prestazione ideale", questa figura professionale deve possedere le seguenti conoscenze:

· conoscenza di base della riproduzione del colore

· conoscenza tecnico-tecnologica dettagliata dei processi di comunicazione mediante stampa e sistemi collegati:

a) work flow dei processi di stampa convenzionali (offse, rotocalco flessografia, serigrafia);

b) work flow dei processi di stampa digitali, sia per prove che per micro e macro tirature (elettrofotografico, elettrolink, sublimazione termica, ink-jet, altre nuove proposte di stampa digitali);

c) work flow dei processi di comunicazione collegati ai sistemi di stampa, sia tradizionali che digitali (archiviazione Cd-Rom, esecuzione di pagine web, esecuzione di presentazioni, sia analogiche che digitali).

· conoscenza delle valutazioni visive e delle tecniche di controllo, sia densitometriche che spettrofotometriche degli stampati.

· conoscenza dei vincoli della produzione di colori logotipo, sia stampati in CMYK che composti in tinte speciali.

· conoscenza dei vincoli della formatura.

· conoscenza degli elementi di informatica (hardware, software, reti)

· conoscenza delle tecniche di organizzazione del lavoro.

Questo operatore deve essere inoltre disponibile a:

· garantire supporto tecnico sia ai creativi che ai clienti, per la gestione dei files destinati alla produzione;

· aggiornarsi costantemente nelle tecniche informatiche, specialmente riguardo gli applicativi specifici delle proprie competenze;

· cambiare posizione di lavoro.

Deve inoltre possedere la capacità di elaborare diagnosi delle situazioni produttive problematiche provocate da varianze interne ed esterne.

L'esperienza lavorativa rimane un elemento fondamentale per lo sviluppo delle competenze di questa figura professionale: per questa ragione appaiono fondamentali i percorsi formativi che alternano momenti di apprendimento con periodi di sperimentazione operativa.

B) Operatore di pre-stampa con prevalenti competenze creativo-tecnologiche

3. Prestazione ideale

3.1 Obiettivi

I "risultati attesi" da questa figura consistono nella produzione di proposte di progetti, da sottoporre alla scelta definitiva da parte del cliente (rough layout o bozzetti di massima).

3.2 Attività
 

Le attività specifiche di questo profilo professionale sono le seguenti:

· esecuzione, con applicativi informatici, di progetti di massima, alternativi per caratteristiche estetiche

· presentazione al cliente dei progetti alternativi eseguiti

· assistenza al cliente nella scelta più opportuna del progetto definitivo da eseguire

· coordinamento della ricerca, scelta e definizione delle specifiche per l'esecuzione della iconografia

· collegamento con gli autori per la definizione dei testi

· esecuzione e definizione delle specifiche per la realizzazione degli elementi grafici occorrenti

· preimpaginazione dei testi, con le opportune scelte dei parametri della composizione tipografica

· scansione delle immagini al fine di trasformarle in digitale; utilizzo delle immagini di archivio e provenienti dalla cattura digitale

· preparazione delle immagini sia per la stampa che per i vari altri sistemi di comunicazione

· esecuzione (o gestione dell'esecuzione) degli interventi richiesti o dovuti sulle immagini da impaginare

· verifica dei file ricevuti dall'esterno (controllo dell'integrità dei file, dei formati delle immagini, 

· dei font, ecc.)

· impaginazione testi, immagini e grafici in funzione di un layout tecnico (esecutivo o menabò o timone)

· esecuzione (o gestione dell'esecuzione) delle prove di stampa, calibrate con la produzione stampata, sia tradizionale che digitale

· preparazione dei dati o dei files per l'archivio e per la produzione a seconda delle esigenze dei processi di stampa sia tradizionali che convenzionali.

Le attività comuni ad altre figure professionali possono essere individuate nelle attività di trasferimento di conoscenze, procedure e modalità di lavorazione ai colleghi meno esperti.

Le attività più critiche riguardano l'individuazione e l'applicazione dei  flussi di lavoro e delle funzioni rese disponibili dai software applicativi per ottenere i risultati nella maniera  più efficiente (tempi di esecuzione) ed efficace (resa qualitativa concordata, soddisfazione del cliente).

Date la varietà e la variabilità degli input del processo lavorativo e degli obiettivi produttivi, nella condizione lavorativa "a regime" (o normale) le attività di questo profilo professionale configurano un ruolo di "agente per il miglioramento continuo del flusso produttivo". 

Le attività "di carattere transitorio" consistono nell'apprendimento e nell'implementazione delle innovazioni hardware e software.

3.3 Relazioni

Le relazioni fondamentali per questo "tecnico di sistemi di pre-stampa" appaiono quelle che si instaurano con:

· i colleghi del proprio reparto/area, per sviluppare la collaborazione necessaria al raggiungimento degli obiettivi produttivi;

· i tecnici dell'area di pre-stampa, al fine di garantire un flusso di lavoro ottimale e di corredare i rough layout con i probabili costi economici;

· gli operatori della formatura (lastre offset, cilindri rotocalco, polimeri flessografici, telai serigrafici), per garantire rese di trasporto e di stampa ottimali;

· gli addetti al commerciale, i clienti e i creativi, per comprenderne le esigenze e per la gestione dei "protocolli di comunicazione" e la gestione dei files esterni da rielaborare.

3.4 Decisioni

Le decisioni che questo tipo di operatore potrà assumere autonomamente riguardano:

· i normali interventi operativi (prevalentemente, la scelta delle funzioni del software e delle procedure da seguire)

· la resa qualitativa dei propri lavori e gli eventuali rifacimenti.

Le decisioni prese con altre figure (principalmente i colleghi e il responsabile operativo del reparto) si riferiranno soprattutto alle modalità di lavoro da assumere nei casi di commesse complesse, di informazioni incomplete o di varianze esterne (prodotte dalle informazioni e dai files provenienti dall'esterno) o interne.

L'ambito decisionale viene comunque definito dall'impostazione dell'organizzazione del lavoro aziendale: quanto più questa sarà orientata all'integrazione del processo produttivo, tanto più rilevanti saranno i processi decisionali da sviluppare con le altre figure professionali.

3.5 Altre informazioni

Per realizzare la "prestazione ideale", questa figura professionale deve possedere le seguenti conoscenze:

· conoscenza di base della riproduzione del colore;

· conoscenza tecnico-tecnologica dettagliata dei processi di comunicazione mediante stampa e sistemi collegati:

d) work flow dei processi di stampa convenzionali (offse, rotocalco flessografia, serigrafia)

e) work flow dei processi di stampa digitali, sia per prove che per micro e macro tirature (elettrofotografico, elettrolink, sublimazione termica, ink-jet, altre nuove proposte di stampa digitali)

f) work flow dei processi di comunicazione collegati ai sistemi di stampa, sia tradizionali che digitali (archiviazione Cd-Rom, esecuzione di pagine web, esecuzione di presentazioni, sia analogiche che digitali)

· conoscenza delle valutazioni visive e delle tecniche di controllo, sia densitometriche che spettrofotometriche degli stampati;

· conoscenza delle procedure e delle tecniche di controllo e di approvazione della produzione definitiva degli stampati con relativo allestimento e presentazione al cliente;

· conoscenza delle tecniche di segnalazione delle osservazioni del committente, per realizzare le debite correzioni;

· conoscenza dei vincoli della produzione dei colori logotipo, sia ottenuti in composizione CMYK, sia composti in tinte speciali;

· conoscenza dei profili di colore ICC;

· conoscenza delle caratteristiche e dei vincoli della formatura (lastre offset, cilindri rotocalco, polimeri flessografici, telai serigrafici), preparati in forma tradizionale, come pure in forma digitale;

· conoscenza degli elementi di informatica (hardware, software, reti);

· conoscenza delle tecniche di organizzazione del lavoro.

Questo operatore deve essere disponibile a:

· garantire supporto tecnico sia ai creativi che ai clienti, per la gestione dei files destinati alla produzione;

· aggiornarsi costantemente nelle tecniche informatiche, specialmente riguardo gli applicativi di gestione: del disegno, delle immagini, della impaginazione, della imposizione per segnature e dei files Ready To Print (PDF);

· cambiare posizione di lavoro.

Inoltre, deve possedere la capacità di elaborare diagnosi delle situazioni produttive problematiche provocate da varianze interne ed esterne.

L'esperienza lavorativa rimane un elemento fondamentale per lo sviluppo delle competenze di questa figura professionale: per questa ragione appaiono fondamentali i percorsi formativi che alternano momenti di apprendimento con periodi di sperimentazione operativa.

SETTORE: LATTIERO-CASEARIO
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conduttore di processi di pretrasformazione

------------------------------------------------------------------------------------------------------------

· La scelta di questa figura è stata dettata dalla presenza in tutte le aziende, dalla spiccata tipicità nel settore e per gli sviluppi previsti nel prossimo futuro.

· All'interno di questa figura stanno convergendo gli attuali :

  Addetti al ritiro della materia prima

  Addetti alla pastorizzazione

  Addetti allo stoccaggio

  Analisti di laboratorio di processo



PRESTAZIONE IDEALE

1) OBIETTIVI
· Gestione della materia prima latte in arrivo.

· Preparazione e stoccaggio del prodotto per le lavorazioni successive.

· Controllo dei parametri qualitativi.



2) ATTIVITÀ
· Prelevare campioni di latte per fare le prime analisi di accettazione del prodotto.

· Scaricare le cisterne e stoccare il latte nei serbatoi seguendo il programma di produzione.

· Pastorizzare, standardizzare, e inviare alle lavorazioni successive il prodotto.

· Effettuare gli esami di laboratorio che determinano le caratteristiche del latte per l'utilizzo successivo.

· Effettuare interventi di regolazione e/o di manutenzione ordinaria sulle apparecchiature.

· Eseguire le operazioni di carico di semilavorati in uscita

· Certificare la "tracciabilità" del prodotto.

· Garantire la continua alimentazione del flusso di prodotto durante le lavorazioni, seguendo i programmi ricevuti ed intervenendo in caso di anomalie o fuori standard.



3) RELAZIONI
· Esterne all'azienda: con i trasportatori che conferiscono il prodotto o che caricano un semilavorato; rapporti non sempre facili.

· Interne all'azienda:

 con il diretto superiore,

 con l'ufficio programmazione,

 con i colleghi,

 con gli analisti di laboratorio,

 con i colleghi a valle nel ciclo produttivo,

 con la manutenzione.



4) DECISIONI
· In autonomia:

 se effettuare o meno lo scarico dopo il primo controllo,

 come effettuare lo scarico, e dove destinarlo,

 seguendo il programma valuta le modalità di preparazione

 quando effettuare i lavaggi delle apparecchiature,

· Con il capo responsabile:

 come affrontare i fuori standard,

 superare i problemi organizzativi

· Con i colleghi:

 valutazioni per i problemi di routine

 richieste di interventi di supporto (laboratori, manutenzioni)



5) ALTRE INFORMAZIONI
· Per lo svolgimento delle attività lavorative di un "Conduttore di processi di pretrasformazione " si sta delineando la necessità di possedere oltre a conoscenze tecniche e/o chimico-microbiologiche anche la conoscenza dei sistemi automatici e l'utilizzo di strumenti informatici.

· In considerazione della rete di relazioni che compete sempre più a questo profilo professionale, ed alla variabilità delle situazioni da affrontare, viene messa in risalto la necessità di possedere capacita di adattamento alle circostanze ed una predisposizione al lavoro di gruppo.



SETTORE: MACCHINE E IMPIANTI

Referente Confindustria

Giulio Properzi
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tecnologo di industrializzazione prodotto/processo

------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Premessa

I Referenti, sulla base delle indicazioni emerse nel corso delle riunioni, dei seminari, nonché delle interviste individuali e collettive a lavoratori esperti, hanno elaborato la descrizione di una delle figure già individuate e definite, precisamente il tecnologo di industrializzazione prodotto/processo, evidenziando i seguenti elementi descrittivi, come da schema di massima elaborato dal gruppo di lavoro:

1. definizione della figura di riferimento

2. obiettivi

3. attività

4. relazioni

5. ambito decisionale

6. conoscenze ed abilità

Gli argomenti di cui sopra sono da considerare in termini di “prestazione ideale” della figura di riferimento.

Situazione e prospettive

I dati disponibili derivanti dall’indagine sul territorio effettuata mediante interviste e questionari, indicano che la figura ideale individuata è effettivamente presente nella maggioranza delle aziende interpellate(53,1 %),prevalentemente in quelle di taglio medio- alto(per aziende con oltre 250 addetti, nel 72,5% dei casi).

Il bacino di reclutamento è sicuramente quello locale (83,1 %) e regionale.

In modo pressoché uniforme(80,7 %)le aziende interpellate riferiscono che il “trend dei fabbisogni” relativi alla figura individuata rimarrà invariato, il restante 20% circa vede il trend destinato a crescere.

Tali vanno tenuti presenti, considerando che per il 60% circa delle aziende, il reperimento sul mercato del lavoro del “tecnologo di industrializzazione prodotto/processo” comporta qualche difficoltà, specialmente per le aziende medio-piccole.

Infine, il dato relativo al “livello di istruzione ideale” indica una necessità di formazione individuata nel diploma di scuola superiore(32,1%) e/o specializzazione post-diploma (30,5%).

1. Definizione della figura di riferimento
Figura “tradizionale”, il tecnologo di prodotto/processo descrive in una sequenza ottimizzata tutte le fasi di lavorazione e montaggio di   particolari o componenti di macchine.

In stretta integrazione con la progettazione di prodotto, definisce i cicli di lavorazione, cura l’adeguamento delle tecnologie di produzione e l’eventuale ricorso a risorse esterne (make or buy), interviene sui problemi relativi al processo produttivo e al funzionamento degli impianti.

2. Obiettivi
Il  tecnologo di industrializzazione prodotto/processo ha l’obiettivo di:

· Rendere realizzabile il prodotto conformemente alle specifiche richieste, garantendo al contempo la massima soddisfazione del cliente e lo standard qualitativo del prodotto

· Rispettare i termini di consegna fissati contrattualmente

· Realizzare il prodotto impiegando le risorse disponibili “al meglio” in termini di costi per l’azienda

3.       Attività

Le attività complessivamente svolte dal  tecnologo di industrializzazione prodotto/processo possono essere viste e descritte sotto l’aspetto di attività “tipiche” (attività specifiche della figura) e come attività “limitrofe” (attività che possono essere comuni ad altre figure o esclusive di esse)

Attività tipiche o specifiche sono:

· individuare e definire la tipologia di impianto

· gestire e coordinare la stesura e lo sviluppo del progetto e della commessa

· verificare la conformità del prodotto alle specifiche richieste

· definire le scelte di  “make or buy “

Attività limitrofe, che possono essere di interfaccia con altre figure, o anche tipiche di alcune di esse, sono:

· intervenire nella fase di eventuali modifiche al progetto iniziale o di costruzione del/dei pezzi

· partecipare al coordinamento e controllo dei sub-fornitori

· sviluppare esperienze in relazione a nuove tecniche e tecnologie innovative

· assistere il cliente nella fase di installazione e messa in servizio dell’ impianto

· partecipare a verifiche ispettive interne ed esterne, audit, ecc.

Nello svolgimento delle attività lavorative del tecnologo di industrializzazione prodotto/processo si possono evidenziare punti e momenti particolarmente critici, per delicatezza o per difficoltà, come ad esempio:

· possibili conflitti tra progettazione ed esecuzione, o tra produzione e magazzino.

· necessità di gestire varianti in corso d’opera,richieste di intervento simultaneo o in generale difficoltà nel rendere coerenti le necessità del cliente con le possibilità realizzative(risorse disponibili)

· scelte di “make or buy”

· individuazione della migliore tecnologia disponibile per la realizzazione del prodotto

4.         Relazioni

Per la sua intrinseca caratteristica professionale, il tecnologo di industrializzazione prodotto-processo ha frequenti rapporti lavorativi con entità interne ed esterne all’azienda, a vario livello.

4.2 Relazioni con entità interne all’azienda.

Entità
Motivo / Argomento

Alta Direzione     
· Esame/impostazione strategie di sviluppo prodotto.

· Analisi di soluzioni tecniche particolari.

· Definizione priorità d’intervento.

Ufficio tecnico/

Segreteria tecnica
· Coordinamento del progetto.

· Documentazione ed informazioni relative alla produzione.

Ufficio acquisti
· Produzione esterna di parti o pezzi, approvvigionamento.

· Ricerca e sviluppo.

Ufficio personale
· Gestione delle risorse.

Ufficio commerciale
· Contenuti contratto di fornitura, tempi di consegna.

Produzione
· Verifiche tecniche.

· Controlli qualità.

4.3 Relazioni con entità esterne all’azienda.

Entità
 Motivo / Argomento

Fornitori
· Fornitura particolari e sottosistemi.

· Acquisti “spot “

Clienti
· Coerenza richieste / produzione.

· Assistenza tecnica.

· Sviluppo nuovi prodotti.

5. Ambito decisionale

L’aspetto legato alle capacità / facoltà decisionali della figura è strettamente connesso alla singola organizzazione nella quale essa opera.

Il tecnologo di industrializzazione prodotto/processo per la tipicità della sua posizione professionale, interfacciata come visto in precedenza, con numerose entità interne ed esterne all’azienda, ha in genere la facoltà di decidere in autonomia, entro limiti prefissati, in relazione a:

· modalità di costruzione interna od esterna

· acquisto di materiali o pezzi particolari

· definizione dei cicli di lavorazione

e in generale sullo svolgimento dei contenuti tecnici della commessa.

In accordo con altre entità aziendali, può avere capacità decisionale in merito a:

· slittamento dei termini di consegna del prodotto

· interventi per migliorie tecniche in corso d’opera

· possibili superi del budget

6. Conoscenze ed abilità.

Possono essere ritenuti importanti per realizzare una prestazione “ideale”, elementi relativi a:

· bagaglio culturale (conoscenze di base ,conoscenze tecniche, ecc.)

· requisiti personali e comportamenti organizzativi

Per la figura del tecnologo di industrializzazione prodotto/processo, così come individuata nel presente rapporto, si evidenziano:

· la necessità di una buona cultura tecnica di base,con un titolo di studio minimo di diploma di scuola superiore,meglio se seguito da una specializzazione,o addirittura da diploma di laurea

· l’esperienza lavorativa in settore uguale od analogo,la conoscenza del ciclo lavorativo

· la capacità di saper coordinare le risorse disponibili,in una visione di “lavoro di squadra”

· la disponibilità all’aggiornamento continuo ed alla collaborazione con le entità coinvolte nel processo produttivo

Caratteristiche del lavoratore esperto

· Conosce a fondo l’azienda in cui opera

· Ha conoscenze di base di meccanica, elettro-elettronica ed informatica

· Sa valutare i costi di ciò che dovrà essere prodotto

· Sa individuare  e valutare i fornitori

· Sa interpretare disegni tecnici e schemi circuitali

· Conosce almeno una lingua straniera, prima fra tutte l’inglese.

· Conosce le basi della contrattualistica, le normative ambientali e della sicurezza sul lavoro

· Sa organizzare il proprio lavoro e ha attitudine ai rapporti personali interni ed esterni
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PUNTO 1 Figura di riferimento
In una moderna organizzazione della produzione serve a:

- ridurre le distanze tra la produzione e le funzioni di supporto (Engeneering,   Pianificazione ecc..)

  - dare risposte più rapide evitando anche le distorsioni informative

- consentire lo snellimento della produzione (disponibilità macchine, materiali, attrezzature ).

Nell'ambito di questa denominazione possono essere comprese le figure quali tecnologi processi/qualità , tecnologi UTE (unità tecnologica elementare). Abbastanza vicino a queste figure, l'addetto tempi e metodi.

PUNTO 2.1 Obiettivo
- Mantenere, affinare, migliorare il processo "in FIELD" in termini di efficienza e qualità.

- Assistendo il personale in produzione , dialogando e fornendo continui FEED-BACKS alle funzioni di supporto con particolare riguardo a: UTO (Ufficio Tecnico Officina), Manutenzione, Qualità.

PUNTO 2.2 Attività (Transitorio) 

- Assiste alle prove nei momenti di introduzione (sperimentazione) di nuovi materiali, nuovi utensili, tecnologie, prodotti, ecc...

- Collabora con l'Engeneering alla definizione del processo.

- In supporto all'unità operativa, esamina/interpreta gli schemi/schede di lavorazione e ne valuta l'effettiva fattibilità in relazione alle risorse tecniche, umane, effettivamente disponibili e propone all'ingegneria le eventuali modifiche.

- In supporto all'unità operativa, ottimizza il processo in FIELD individuando le modalità più vantaggiose (con particolare attenzione al Pre-setting, Resetting ed alle effettive capability macchina).

- Assiste al corretto set-up delle postazioni di lavoro, inclusi gli aspetti di sicurezza controllando e suggerendo modifiche e accorgimenti.

PUNTO 2.3 Attività (a Regime)
 MANTENIMENTO DEL PROCESSO

2.3.1Analisi degli scostamenti rispetto a:

\SYMBOL 110 \f "Wingdings" Parametri di produzione

- Analizza i dati di efficienza al fine di definire le cause di perdita e attivare le azioni correttive.

- Provvede all'analisi dei D-Time e guasti macchina.

- Assicura il monitoraggio dei mezzi produttivi (macchine, attrezzature, movimentazioni)

\SYMBOL 110 \f "Wingdings" Standard qualitativi

-  Interviene per il mantenimento della conformance del prodotto.

-  Esame dei resi cliente.

-  Assicura la ricerca sistematica degli sprechi.

\SYMBOL 110 \f "Wingdings" Sicurezza e ambiente

- Partecipa con il Responsabile della sicurezza a redigere schede di prevenzione.

\SYMBOL 110 \f "Wingdings" Problemi specifici di produzione 

- Interviene direttamente su problemi specifici di produzione, attivando le risorse specialistiche eventualmente necessarie e assicurando che gli interventi siano realizzati (guasti, fornitura materiali, fornitura attrezzature).

2.3.2 Trasferimento di know-how, addestramento

\SYMBOL 110 \f "Wingdings" Trasferisce know-how nei momenti di introduzione di modifiche e di  innovazioni (facilitatore).

\SYMBOL 110 \f "Wingdings" Assiste il personale dell'unità operativa sui problemi che di volta in volta si presentano. 

2.3.3 Pianificazione attività di manutenzione 

- Redige la programmazione del TPM ( Total Productive Maintenance ), curandone l'attuazione e sostenendo il team sotto il profilo metodologico e tecnico.

2.3.4 Miglioramento

\SYMBOL 110 \f "Wingdings" Individua/valuta i fattori/parametri più influenti relativi a:

efficienza, Total Productive Maintenance, ergonomia, sicurezza ecc... tramite: costante monitoraggio del processo ( e proposte di miglioramento del sistema di monitoraggio) promozione di riunioni QIT ( Quality Improvement Teams ) del personale di unità operativa.

\SYMBOL 110 \f "Wingdings" Formula verso le funzioni interessate proposte relative al miglioramento del processo e le formalizza (attività di reporting)

PUNTO 2.4 Criticità 

    - Le relazioni in cui è implicato il personale.

    - Il confronto con gli altri enti per mantenere quanto richiesto e  programmato. 

PUNTO 2.5 Relazioni
Interno  (fianco) - Capo gestione unità produttiva 

                              (monte) - UTO

                                  "      - Tempi e metodi 

                                  "      - Assicurazione Qualità

                                  "      - Manutenzione

                                  "      - Responsabile sicurezza

(valle)   - Operatori produttivi 

             Esterno                - Fornitori di tecnologia

                                         - Fornitori di materiali Fornitori di materiali

                                         - Lavorazioni

PUNTO 2.6 Decisioni  

Personalmente  - Decide di fermare le macchine quando non producono in         

                           conformance

                        - Dà il benestare all'avvio di una macchina nuova 

                        - Stabilisce le risorse da destinare al Resetting 

Con altri           - Migliorie tecniche 

                        - Modifiche macchinari o attrezzature

                        - Data d'inizio del Resetting 

                        - Riunioni con il team per problemi di Qualità 

                        - Visita ai fornitori.

PUNTO 2.7 Altre informazioni  

     Titolo di studio     -  Perito industriale o Laurea

     Requisiti personali - Capacità di ragionare per obiettivi 

                                        Capacità /Conoscenza del Problem solving

                                        Capacità di utilizzare dati

                                        Capacità di ergonomia     

                                       Animatore

                                       Conoscenza PC

                                       Conoscenza inglese

    Competenze           - Saper lavorare in autonomia  

    organizzative           Saper gestire le risorse 

                                      Saper razionalizzare 

                                      Saper gestire l'emergenza 

                                      Grande disponibilità
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tecnologo di industrializzazione prodotto/processo
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Il tecnologo di industrializzazione prodotto/processo è una figura di interfaccia tra più funzioni presenti in contesti organizzativi diversi.

Obiettivi

Fornire alla progettazione, alla produzione, alle funzioni di supporto alla produzione (es. programmazione/logistica, qualità, manutenzioni) in modo formalizzato (es. cicli di lavorazione) e non formalizzato (es. dialogo con la produzione) tutti gli elementi che servono a far sì che il prodotto sia realizzato  nel modo più conveniente,   in termini di costi, qualità (inclusi gli aspetti di sicurezza/ambiente) e  rispetto dei tempi.

Assistere la produzione e le funzioni di supporto, studiare modifiche per risolvere problemi specifici (anomalie e varianze) e per il continuo miglioramento del processo.

Attività

Il t.i.p.p. –presente nelle aziende medio grandi del settore-  opera come interfaccia tra: 

· la funzione commerciale e la funzione produzione, interpretando le esigenze del cliente e valutandone la fattibilità

· la funzione progettazione e la funzione produzione, elaborando soluzioni tecnologiche utili per l’ottimizzazione del processo sulla base di problemi o specifiche di progetto

· la funzione acquisti e la funzione produzione, valutando, in base alle caratteristiche della commessa, la possibilità del ricorso a risorse esterne (esternalizzazione dei processi produttivi, make or buy) e  coordinandone  l’attività

Collabora con la funzione produzione per individuare, scegliere, proporre l’adozione delle innovazioni tecnologiche  di processo, di automazione e di logistica interna (adeguamento delle tecnologie e dei processi) valutando parametri relativi alla qualità attesa, al ritorno economico degli investimenti, alla sicurezza  ambientale.

 Attività in situazione “transitoria”
1. collabora con la progettazione prodotto, fornendo input sui costi di industrializzazione (lavorazioni interne/esterne all’azienda), richiamando l’attenzione sui problemi che potrebbero insorgere nella realizzazione e suggerendo modifiche al progetto

2. analizza il progetto (materiali, disegni) nelle sue componenti costitutive (distinta base) e definisce in prima ipotesi il progetto, avvalendosi di opportuni strumenti informatici/anagrafiche dei cicli di lavorazione; fa una prima valutazione di fattibilità e ridiscute con la progettazione

3. raccoglie e valuta tutti gli elementi per la fattibilità (industrializzazione del prodotto):

· compatibilità/adeguamento delle tecnologie interne

· affidamento di lavorazioni all’esterno

· tempi di attraversamento del prodotto (programmazione/produzione/logistica)

· approvvigionamento  di materiali, rapporto con fornitori (acquisti)

· adozione di soluzioni ottimali, in termini di costi, qualità, rispetto dei tempi

4.  segue la “pre-serie”, verificandone l’andamento:

· valuta la rispondenza del progetto in termini di scostamenti dagli standard qualitativi previsti dal progetto e gli scostamenti dai parametri di produzione previsti (es. sottostima dei tempi)

· valuta in dettaglio i costi effettivi (consuntivo pre-serie)

· apporta al progetto le opportune revisioni/adattamenti

5. descrive il processo nelle sue singole fasi (sequenze, mezzi, parametri di lavorazione) nel rispetto delle procedure di qualità e delle norme di sicurezza, fornendo alla produzione e ai servizi di supporto gli input necessari (la scheda prodotto, la scheda ciclo, la scheda controllo, la scheda manutenzione)

Attività in situazione “a regime” 

1. collabora con la programmazione/logistica alla razionalizzazione della produzione:

ottimizzazione sequenze (concatenamenti tra diverse produzioni)

riduzione delle scorte

2. supporta la produzione e interagisce con le manutenzioni, intervenendo nei casi di anomalie del processo, cambi lavorazione, trasferendo il necessario know how

3. tiene sotto costante monitoraggio il processo (corretto andamento, dinamiche costi), recependo le segnalazioni e i suggerimenti della produzione e delle funzioni di supporto

4. studia e indica soluzioni e modifiche per il miglioramento del processo

Relazioni

Esterne all’azienda:
 
fornitori di tecnologie

 
fornitori di materiali


fornitori di lavorazioni e attività

Interne all’azienda:

a monte 
(dialettico)

ricerca e sviluppo/designer/ commerciale






(analisi preliminare, fattibilità)

a fianco
(dialettico)

acquisti   (riduzione costi materiali e forniture)

        

(dialettico)

qualità     (definiz/rispetto specifiche)



(collaborativo)
programmazione/logistica (razionalizzazione 

                                                                                                      produzione, flussi

                                                                                                      produttivi)

a valle

(collaborativo)
produzione (corretto andamento del progetto)



(collaborativo)
manutenzione

Decisioni

Il t.i.p.p. opera nelle medie imprese con un elevato grado di autonomia decisionale e operativa.

Nelle grandi imprese il livello di autonomia decisionale, negli aspetti di relazioni interfunzionali, è più limitata.

Decide soprattutto come industrializzare il prodotto. Decide il ciclo ( e trasferisce efficacemente gli input alla produzione, collaborando con chi opera)

Con gli altri decide prioritariamente con il designer (il rispetto dello stile nella industrializzazione del prodotto)  e con l’ufficio acquisti.

Mette gli altri in condizioni di decidere, fornendo opzioni, alternative (es. sui materiali)  

Altre informazioni

Nello svolgimento delle attività il t.i.p.p. deve conoscere ed impiegare:

· le tecniche di analisi dei processi di lavoro e le tecniche di analisi dell’organizzazione aziendale


· le tecniche di programmazione della produzione

· le tecniche di analisi dei metodi e determinazione dei tempi operativi

· le metodologie e le tecniche per l’ottimizzazione dei processi produttivi

· le metodologie e le tecniche del controllo qualità

· le tecniche CAD CAM CNC

· le tecniche degli assemblaggi

· le metodologie e le tecniche per l’ottimizzazione della logistica interna

Elementi chiave per la prestazione:

· percorsi scolastici superiori (diploma superiore),  scuole professionali di settore

· esperienze acquisite nei settori industriali

· competenze tecniche sul disegno, materiali, sistemi informatici, tecnologie e tecniche di produzione

· capacità di comunicazione

· capacità di relazionarsi con gli altri

· capacità di trasferire conoscenze

· capacità di mettere gli altri nelle condizioni di decidere

· disponibilità all’aggiornamento sui mercati, le tecnologie, le innovazioni

 Lo sviluppo professionale può avvenire attraverso:

· l’acquisizione di maggiore autonomia in funzione della complessità delle soluzioni tecnico-organizzative

· il costante auto-aggiornamento sulle innovazioni tecniche dei processi, dei prodotti e sulle innovazioni organizzative gestionali

· la specializzazione su tipologie di prodotti e processi
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conduttore di processo di tintura e stampa
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1 Figura di rirferimento

1.1 Ragioni dell’assunzione

Nell’ambito del settore questa figura assume particolare “delicatezza” ed importanza, confermata anche da quanto emerso nelle audizioni, in relazione a:

· crescente variabilità/complessità del prodotto da trattare;

· crescente variabilità/complessità dei processi di trattamento (si pensi, una per tutte, alle problematiche di “riproducibilità”).

1.2 Professioni “attuali” aggregabili/assimilabili

· Tintore

· Stampatore

2 Prestazione ideale

2.1 Obiettivi

Partendo dal risultato voluto (“campione”), presidia i processi di tintura e/o stampa per realizzare il prodotto nella qualità, nei volumi e nei tempi desiderati, combinando in modo ottimale le risorse che ha a disposizione e proponendo soluzioni migliorative.

2.2 Attività

2.2.1 Situazione di “transitorio”

· Segue la realizzazione del “lotto-campione” segnalando le anomalie e fornendo suggerimenti specifici alle funzioni di supporto (laboratorio, qualità, ecc.).

· Collabora alla messa a punto del prodotto/processo.

· Prende visione della ricetta di preparazione, tintura o stampa normalmente riferita ad una macchina, ad un substrato tessile su cui operare e all’impiego di determinati prodotti e coloranti: ne comprende il significato, la tipologia, l’articolazione, i punti critici e segnala, dal suo punto di vista, l’incongruenza della ricetta.

2.2.2 Situazione “a regime”

Attenendosi a procedure ed istruzioni operative assegnate dal Sistema Qualità, presidia l’intero processo di tintura/stampa, incluse fasi semplici quali lavaggi, purghe, candeggi, sbozzimature, trattamenti enzimatici, mercerizzazioni, che completa in autonomia sulla base di processi noti o standardizzati.

2.2.2.1 Set-up di macchina

· Riconosce ed identifica il materiale da processare, ne valuta criticamente lo stato di idoneità.

· Regola l’impianto in relazione al prodotto da trattare, inserisce i dati di processo nei programmatori, verifica l’efficienza delle apparecchiature di regolazione e controllo.

· Accerta che il materiale da processare sia regolarmente caricato e pronto al trattamento.

2.2.2.2“Cucina colori”

· In cucina colori e prodotti aziona il magazzino automatizzato in cui ha precedentemente stoccato gli elementi in opportuno ordine per quanto attiene funzionalità e sicurezza; riconosce i coloranti da impiegare, ne effettua il prelievo e il dosaggio con strumenti elettronici e di alta precisione, provvedendo alla verifica corrente della loro taratura.

· Registra il prelievo, imposta il dosaggio e i movimenti di magazzino utilizzando supporti informatici. 

· Effettua opportunamente la miscelazione e la dissoluzione di prodotti e coloranti in funzione della classe di appartenenza e in osservanza delle modalità, dei limiti di solubilità e delle norme di sicurezza.

2.2.2.3 Controllo di processo

· Tenendo sotto costante osservazione lo stato del materiale tessile di cui percepisce anomalie, imprevisti ed incongruenze con il processo in atto;

· leggendo ed interpretando segnali espliciti e non;

· sorvegliando l’efficienza e la sicurezza degli impianti;

interviene
· regolando i parametri (temperatura, tempi, acidità, velocità di avanzamento, ecc.) 

· effettuando gli interventi correttivi (aggiunte, schiarimenti, riprese, ecc.).

(avvalendosi, per questo, di prove condotte dal laboratorio o dal controllo qualità – oppure di test semplici condotti con metodiche autonomamente definite – che consentono l’eventuale riparametrazione del processo).

2.2.2.4 Attestazione di idoneità

Attesta l’idoneità del processo condotto per promuovere l’avanzamento del prodotto alle fasi di lavorazione successive, anche attraverso la compilazione di opportuni moduli cartacei od informatici.

2.2.2.5 Manutenzioni

· Sorveglia l’efficienza e la sicurezza degli impianti che utilizza.

· Segue la manutenzione ordinaria e la sua corretta esecuzione.

· Attiva opportunamente gli interventi di manutenzione.

· Effettua una prima diagnosi di guasti e disfunzioni (“restringimento del campo” di indagine del guasto).

· Collabora con lo specialista nell’individuazione del guasto (anche mediante telediagnosi).

· Collabora alla soluzione del problema. 

2.2.2.6 Miglioramento

· Osserva con criticità il risultato del processo lavorativo e rileva ogni anomalia presunta o accertata al fine di migliorare l’affidabilità del processo stesso.

· Garantisce la ripetibilità e il miglioramento dei processi, il mantenimento in efficienza degli impianti ed il rispetto della sicurezza, confrontando, uniformando e coordinando le modalità di conduzione dei processi con i pari figure.

· Effettua il monitoraggio di processi (dati statistici, frequenza guasti, anomalie, produttività, costi, affidabilità, carico inquinante) fornendo alle funzioni di supporto alla produzione (assicurazione qualità, laboratorio, ecc.) elementi e suggerimenti per il miglioramento.

2.2.2.7 Gestione e coordinamento

· Recepisce le segnalazioni dai suoi sottoposti e favorisce fra essi la circolazione delle informazioni.

· Controlla il rispetto delle procedure di lavoro, incluse quelle di qualità, sicurezza, igiene ed ambiente.

2.3 Relazioni

2.3.1 Relazioni fondamentali

· Controllo Qualità

· Laboratorio

· Programmazione Produzione

· Cliente

· Approvvigionamenti

· Manutenzioni

· Sottoposti

2.3.2 Relazioni verso l’esterno

· Servizi di manutenzione

· Fornitori di tecnologie

· Conti lavorazione

· Clienti

· Fornitori di coloranti e ausiliari

2.3.3 Figure professionali a monte

f11. Tecnologi di industrializzazione prodotto/processo

f16. Tecnici Sistema Qualità

f08. Tecnici di programmazione della produzione/logistica

f17. Tecnici di laboratorio

f19. Tecnici ambiente/sicurezza

f12. Tecnici di produzione

f18. Tecnici di controlli/collaudi

2.3.4 Figure professionali collaterali

f23-26. Manutentori in genere

f14. Conduttori processi finissaggio

f9. Tecnici acquisti/approvvigionamenti

f21. Tecnici di informatica industriale

2.3.5 Figure professionali a valle

f27 Operatori di produzione

f15. Conduttori sistemi automatizzati

2.4 Decisioni

2.4.1 In autonomia

· Regolazione del processo

· Promozione del prodotto alla fase di lavorazione successiva

2.4.2 Con altri

· Interventi correttivi

· Avanzamento della produzione 

coinvolgendo le funzioni di supporto alla produzione (Laboratorio, Controllo Qualità, Assicurazione Qualità, Manutenzioni, ecc.)

2.5 Altre informazioni

2.5.1 Bagaglio culturale

· Conosce i processi, le materie prime correntemente utilizzate, i prodotti tessili

· Conosce sommariamente le norme per la sicurezza
, l’igiene, l’ambiente
.

· Conosce sommariamente le norme per i sistemi di qualità aziendali
.

· Conosce le norme per la valutazione di conformità, solidità, nocività, performances dei prodotti tessili.

· Sa leggere le Schede Tecniche di coloranti, prodotti e fibre, comprendendo il significato dei dati riportati, la simbologia di corrente impiego, i riferimenti alle norme tecniche.

· Per l’impiego di coloranti e prodotti adotta le norme di sicurezza in relazione a quanto legge nelle etichettature di sicurezza, di cui comprende simbologie e codici. Comprende e sa attuare provvedimenti coerenti con quanto riportato nelle Schede di Sicurezza di prodotti e coloranti, talvolta redatte in inglese.

· Sa impiegare correttamente coloranti di qualunque classe, utilizzando con padronanza i macchinari di cui la tecnologia del momento dispone
, seguendo una ricetta indicativa.

· Conosce la strumentazione correntemente utilizzata negli impianti di tintura/stampa.

· Conosce tecniche gestionali.

· Possiede tecniche di comunicazione di base che gli consentono di comunicare in modo efficace verso gli enti con cui si relaziona e di redigere rapporti tecnici.

· Conosce l’inglese e l’informatica di base sia per l’elaborazione di dati che di processo; conosce gli applicativi informatici comuni.

· Possiede elementi minimi di calcolo dei costi e di tecniche statistiche.

2.5.2 Requisiti personali

· Resistenza allo stress.

· Capacità di assumere decisioni in modo rapido e in situazioni complesse.

· Capacità di distinguere dettagli cromatici.

· Buone capacità di memorizzazione.

SETTORE: PASTA E PRODOTTI DA FORNO

Referente Confindustria

Luigi Barili

Referente CGIL-CISL-UIL

Gianni Pastrello
FIGURA SELEZIONATA

tecnici di ricerca sviluppo alimentare

------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Sono rappresentati nelle imprese da ruoli che  operano prevalentemente nelle unità di ricerca e sviluppo con compiti che vanno dallo studiare le caratteristiche dei materiali e dei prodotti alla definizione degli elementi (test, ricette, sperimentazioni, standard di processo, ecc.)allo sviluppo/fattibilità di nuovi prodotti, al miglioramento dei prodotti esistenti (ottimizzazione processi, ecc.) ed alla gestione delle attività di progetto collegate.

2.  Prestazione ideale

2.1 Obiettivi

· Sviluppare nuovi prodotti

· Migliorare i prodotti esistenti

· Ottimizzare i processi

2.2 Attività tipiche

· Partecipare allo sviluppo delle idee per nuovi prodotti e migliorare  gli esistenti:

· Verificare la fattibilità dei progetti

· Pianificare e coordinare le attività di sviluppo di nuovi prodotti nell’ambito dei tempi, risorse, costi assegnati.

· Preparare i test per i consumatori e fornire i prototipi coerentemente con il product concept.

· Definire le ricette dei prodotti nuovi, le tecnologie ed il processo.

· Identificare i miglioramenti da apportare ai prodotti esistenti (qualità, riduzione costi).

· Seguire le fasi di industrializzazione dei nuovi prodotti e/o modifiche degli esistenti.

· Definire lo standard di prodotto e processo.

· Informarsi sugli aspetti legali relativi alle materie prime ed ai prodotti.

· Aggiornarsi consultando “banche dati” sui prodotti lanciati nel mondo, partecipando a fiere, visitando i fornitori e monitorando la concorrenza.

· Ambiente di lavoro: ufficio, laboratorio, impianti pilota Stabilimenti.

· Strumenti di lavoro: computer (word, excel, internet, intranet, banche dati, programmi specifici per la pianificazione),impianti pilota.

2.3 Attività comuni con altre figure

· Pianificare le attività con Marketing, Vendite, Ingegneria, Acquisti, Produzione, Finanza.

· Definire con Acquisti i fornitori.

· Preparare con Marketing la presentazione all’azienda dei progetti, gli investimenti, le risorse necessarie e i tempi di realizzazione.

· Valutare con Ingegneria i mezzi tecnici per la realizzazione del nuovo prodotto o la modifica degli esistenti

· Valutare i prodotti con assaggi.

· Decidere i test da effettuare sui consumatori con Marketing.

· Fare il collaudo tecnologico dell’impianto con Ingegneria, Qualità e produzione.

· Preparare il lancio del prodotto con Marketing e Vendite.

· Partecipare a interviste di gruppo realizzate per le ricerche di mercato.

· Partecipare alla formazione del personale.

2.4 Criticità nell’esercizio delle attività

· Attività cruciali per il risultato:

· chiara definizione degli obiettivi e delle priorità

· realizzare prodotti in linea con le attese tenendo conto dei vincoli aziendali

· il trasferimento dal laboratorio alla produzione

· difficoltà/elementi problematici :

· la gestione di molti progetti in contemporanea è aspetto delicato e complesso.

· le numerose interazioni con molte persone rendono critiche alcune attività

· i tempi di realizzazione dei progetti verso l’esigenza di urgenza del mercato.

3.  Rete di relazioni

A quale scopo

Con chi
scambio

di informazioni
valutare/decidere
realizzare

insieme

Laboratori
Per ricevere i risultati delle analisi



Tecnologi
Per avere informazioni sullo svolgimento delle attività
Per decidere come impostare il lavoro


Industrializzatori
Per dare informazioni sui prodotti da realizzare, sugli impianti



Supporti operativi dei Laboratori/pilota
Per fornire i piani di lavoro settimanali



Marketing
Per dare informazioni sullo stato di avanzamento dei progetti


Per valutare la fattibilità dei progetti, nuove linee, nuove idee, la chiusura dei progetti. Per valutare le nuove campagne stampa o le informazioni da mettere sulle

confezioni. Valutare i risultati delle ricerche di mercato. Per pianificare le attività da svolgere.
Per decidere i test da fare.

Ricerche di mercato

Per valutare i risultati delle ricerche. Per decidere i test da fare.


Direttore di stabilimento/tecnologo di stabilimento
Per dare informazioni sui prodotti, le linee, i processi che  dovranno realizzare. Per ricevere richieste di modifiche di processo. 

Per dare informazioni su prodotti non soddisfacenti.


Per decidere le prove industriali. Per valutare le eventuali criticità sulla nuova produzione. 

Per valutare la qualità dei prodotti.


Ingegneria
Per dare informazioni su processo, caratteri-stiche prodotto. Per ricevere informazioni su fattibilità impianti, costi e tempo neces-sario.
Per definire le caratteristiche di impianti e attrezzature.
Per effettuare il collaudo tecnologico

Ufficio legale
Per avere informazioni su nuove leggi, direttive e ripercussioni sui prodotti.



Vendite
Per avere informazioni sui nuovi prodotti della concorrenza. Per avere informazioni su problemi del prodotto nei punti vendita.



Assicurazione qualità
Per avere informazioni su prodotti con problemi qualitativi.
Per valutare gli indicatori di processo/prodotto da monitorare
Per realizzare i collaudi di nuovi prodotti

Packaging
Per dare informazioni sulle caratteristiche dei prodotti. Per scambiare informazioni sugli effetti dei materiali sui prodotti.
Per valutare le soluzioni ottimali.
Per realizzare studi su nuovi materiali o sistemi di impacchettamento.

Acquisti
Per dare informazioni sulle caratteristiche delle materie prime e del sistema di fornitura.
Decidere i fornitori.


Finance
Per dare informazioni sul controllo delle attività e dei costi.
Per valutare i conti economici dei nuovi prodotti ed i vincoli di costo.


Fornitori
Per dare informazioni su correttivi da apportare.



Direzione Generale

Per il benestare al progetto ed alla pianificazione delle attività.


4.  Spazi di discrezionalità


· Decisioni assunte in autonomia

· tutto quello relativo al prodotto ed al processo(le prove ,le ricette,il processo,le tecnologie applicate)

· Decisioni assunte insieme ad altri

· la pianificazione delle attività con la Direzione generale Marketing Vendite Ingegneria Stabilimenti, Acquisti e nello specifico quanto riportato al punto 3.

5.  Elementi chiave per la prestazione
5.1 Competenze (conoscenze, abilità, caratteristiche della persona)
· avere quantomeno conoscenze tecnico/scientifiche(sui prodotti,sui processi tecnologici,sulle materie prime,sui materiali di imballo,gli impianti,sulla normativa alimentare,sulla sicurezza e igiene delle produzioni).

· avere capacità di tipo manageriale/gestionale per organizzare le proprie attività e quelle degli altri ed il tempo per il raggiungimento dell’obiettivo prefissato.

· avere capacità di analisi e sintesi,in particolare saper valutare alternative,vincoli e opportunità.

· avere capacità di lavorare in gruppo attraverso il confronto,l’ascolto la collaborazione.

· avere iniziativa per agire autonomamente con proposte

· avere l’attitudine alla propensione al nuovo per ricercare soluzioni più efficaci,ampliando gli approcci,produrre e raccogliere idee originali,verificandone l’applicabilità

· apprendimento continuo

5.2 Esperienze professionali e formative
· avere acquisito esperienza nel settore

· avere una formazione universitaria.

6. Esperienze chiave per la crescita professionale
· ha sviluppato un percorso su diverse posizioni aziendali, nei laboratori di analisi, in produzione per conoscere gli aspetti industriali e i problemi collegati alla definizione dei processi, nella qualità

· ha sviluppato nuovi prodotti,approfondendo ed applicando le competenze tecnico/specialistiche possedute

· ha gestito progetti di sviluppo prodotto a complessità crescenti per criticità e risorse dedicate

SETTORE: TESSITURA

Referente Confindustria
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tecnici di produzione
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1) Professioni assimilabili/aggregabili

- Responsabile di Stabilimento (medio - piccolo)

- Responsabile di Reparto

- Capo Turno

- Assistente

2.0) Prestazione ideale

2.1) Obiettivi

 All’interno del Budget assegnato e nel rispetto dei vincoli e delle procedure (inclusi

 gli aspetti di sicurezza/ambiente), deve far sì che la produzione si realizzi nei volumi,

 nella qualità, nei tempi previsti, “ottimizzando” le risorse (tecniche, tecnologiche,

 umane) a sua disposizione, in termini di economicità.

 Propone, recepisce, elabora soluzioni migliorative (processo e standards qualitativi).

 Cura l’immagine dell’unità produttiva e l’armonizzazione della struttura operativa.
2.2) Attività

2.2.a) Attività nel “transitorio”

 (sono particolarmente importanti in relazione all’estrema variabilità del prodotto)

· Partecipa alla messa a punto del prodotto, fornendo suggerimenti specifici circa la sua realizzabilità:

-  alla progettazione (Disegnatore)

      -  all’ingegneria (tecnologie e processo produttivo)

        -  alla qualità ( controllo standards)

· Fornisce gli elementi per definire il Budget e li negozia con le funzioni preposte.

· Cura la preparazione delle macchine (ed il trasferimento di istruzioni per il cambio lavorazione) ed il corretto avviamento delle macchine/impianti.

2.2.b) Attività a regime

· Esame ed interpretazione del programma di lavoro (Schede di lavorazione).
· Assegnazione compiti, gestione del personale in condizioni di marcata flessibilità..

· Presidio della produzione:

· Controlla il regolare andamento (volumi, qualità, tempi)

· Cura la regolazione di macchine/impianti

· Cura l’effettuazione (anche direttamente “sporcandosi le mani”) degli interventi

correttivi.

· Fa rispettare le norme/procedure di sicurezza/igiene del lavoro (messa in  

sicurezza impianti, controllo adempimenti).

· Segue e coordina le manutenzioni ordinarie e la pulizia impianti e ne controlla l’esecuzione.

·  Interfaccia/collaborazione con le manutenzioni (non ordinarie)

· Chiama la manutenzione, segnalando il problema e suggerendo “prime ipotesi”

(prima diagnosi/valutazione).

· Collabora con gli specialisti (anche tramite telediagnosi) alla ricerca del guasto

ed al ripristino.

· Monitoraggio/miglioramento/reporting

a) Effettua rilevazioni sistematiche circa:

· Difettosità (tassi di rottura, fuori standards)

· Rispetto del Budget

b) Trasmette (con reporting formalizzato o non) alle funzioni di supporto alla 

produzione informazioni e dati circa:

· Andamento produzione

· Scostamenti dal Budget (richieste di variazioni/fabbisogni)

· Sviluppo delle risorse umane

· Istruzione/trasferimento conoscenze (inclusi aspetti sicurezza/igiene)

· Addestramento

· Riunioni periodiche

· Valutazione

2.3) Relazioni

·    Esterne

· Manutenzioni

· Fornitori di tecnologie/prodotti per le tessitura (es. Bozzime)

· Clienti in caso di contenzioso

· Fornitori di semilavorati o di facon

· Interne

· Disegno prodotto

· Ingegnerizzazione

· Qualità

· Programmazione

· Commerciale

· Manutenzione/Approvvigionamenti

· Operatori: aspetto particolarmente critico è ottenerne il sincronismo sugli obiettivi, il convincimento con strumenti diversi dal passato.

· Fornitori di semilavorati o di facon

2.4)  Decisioni 
Autonomia nell’ambito del Budget (disposizioni ricevute). Decide i mezzi per realizzare la produzione nel modo più economico. In caso di scostamento rispetto al Budget discute con la direzione.

 2.5)  Altre informazioni

 2.5.a)  Bagaglio Culturale 
· Linguaggio:

· italiano parlato e scritto

· inglese non solo tecnico (decentramento produttivo)

· Confidenza con gli strumenti informatici:

· uso PC; Word Processors

· Comunicazioni di rete proprietarie e non (es. E-Commerce)

· Videoconferenze (decentramento produttivo) 

· Tecnologie e tecniche di tessitura

· Materiali :fibre naturali e sintetiche; prodotti per la tessitura

· Macchine Tessili: Orditoi; Imbozzimatrici; Telai.

· Qualità: di sistema; “qualità totale”; standards di qualità.

· Tempi e Metodi: elementi di base dell’organizzazione del lavoro.

· Tecniche di programmazione della produzione.

· Normative di sicurezza ed igiene del lavoro.

· Software specifici relativi a regolazione macchine/impianti, programmazione, produzione, monitoraggio produzione, statistiche.

· Elementi di base di psicologia del lavoro.

2.5.b) Requisiti personali e comportamenti organizzativi 

· Capacità di assumere decisioni operative in situazioni complesse, di affrontare
imprevisti e difficoltà (varianze/ modifiche in corso d’opera come ad esempio variazioni della qualità della materia prima).

· Capacità di diagnosi: rapidità di analisi/ valutazione/ interpretazione.
· Capacità di gestione dei rapporti umani:
· ascolto

· coinvolgimento/motivazione degli operatori sugli obiettivi/risultati
· capacità di risolvere conflitti con e tra operatori.
· capacità di saper convincere mediante la propria autorevolezza/credibilità/
assertività/ persuasione.

· trasferimento di conoscenze.

· far circolare le informazioni (es. riunioni di gruppo, etc.)

· Essere d’esempio ai lavoratori:

· equilibrio/serenità/obiettività

· flessibilità

· ordine/ rigorosità

SETTORE: TRASPORTI
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conduttore sistemi automatizzati
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Obiettivi: 

Realizzare i programmi di produzione assegnati nel rispetto degli standard di qualità/costo.

Perseguire il miglioramento continuo del processo produttivo, inclusi gli aspetti relativi ai mezzi, alla manutenibilità, alla ergonomia ed alla sicurezza.

Attività: 

1. Di ‘transitorio’:

Esempio di attività associate a ‘ cambio lavorazione’, introduzione di innovazioni di prodotto o di processo.

Partecipare all’installazione / modifica degli impianti / attrezzature per acquisire le opportune conoscenze e per fornire suggerimenti.

Leggere ed interpretare gli input di produzione.

Impostare dati e parametri in funzione della nuova lavorazione.

Realizzare le operazioni relative al cambio della attrezzatura specifica per la nuova lavorazione.

Attuare le predisposizioni necessarie al controllo e validazione dei nuovi cicli di lavorazione in collaborazione con le figure professionali preposte.

2. A ‘regime’:

Attività associate al presidio del processo di produzione:

Accendere le macchine ed applicare le procedure di avvio ciclo. 

Controllare i tempi cicli macchina.

Individuare i segnali deboli (rumorosità, giochi, derive termiche  o altro).

Interpretare le segnalazioni diagnostiche emesse dai sistemi di gestione e prevenire le eventuali devianze.

Realizzare interventi correttivi e di ripristino, secondo le istruzioni operative.

Compilare ed interpretare le  carte di controllo e segnalarne le anomalie.

Effettuare regolazioni / tarature dei parametri di lavoro.

Stampare eventuali report ‘on line’.

Registrare le fermate del processo produttivo su supporto cartaceo o informatico.

Trasferimento informazioni / suggerimenti nel cambio turno.

Attività associate alla qualità / miglioramento:

Controllare e presidiare il livello qualitativo del prodotto. 

Correlare il difetto funzionale e/o estetico sul prodotto all’anomalia sul processo ( SPC = Statistical Process Control ).

Fornire proposte / suggerimenti per il miglioramento sul versante del presidio prodotto / processo e sul versante della manutenzione / automanutenzione.
Attività di automanutenzione e manutenzione di 1° livello:

Realizzare interventi di automanutenzione e TPM = Total Productive Maintenance (pulizia verifica, controlli, rabbocchi olio, ecc..).

Rilevare le anomalie di funzionamento e valutarne lo stato di degrado.

Valutare se può intervenire direttamente o deve chiedere interventi esterni.

Provvedere direttamente all’eventuale ripristino (finecorsa, cinghie ecc.).

Dare una prima valutazione della tipologia di guasto per orientare lo specialista.

Collaborare con il manutentore nella ricerca del guasto e nell’intervento riparativo, fornendo tutte le informazioni utili sull’evento, sui precedenti e su possibili cause.

Registrare su cartellino le anomalie ed indicare le eventuali soluzioni di miglioramento.

Verificare l’efficacia dell’intervento e la conformità dei parametri del processo produttivo.

Partecipare all’aggiornamento dei grafici e dei valori dell’Efficienza tecnica.

Relazioni:

Le figure professionali con le quali si confronta e collabora per il raggiungimento degli obiettivi assegnati sono:

- Tecnico di produzione.

- Tecnico di prodotto / processo a supporto dell’unità operativa.

- Tecnologo di industrializzazione.

- Manutentori (interni / esterni)
- Altri conduttori.

- Ente di approvvigionamento materiali.

Decisioni 

Può decidere di interrompere autonomamente l’attività produttiva qualora si determinino quelle condizioni che richiedono interventi correttivi per garantire la qualità del prodotto.

Può decidere di riprendere l’attività produttiva a seguito di un”personale”intervento di ripristino delle condizioni che lo consentano.

In accordo con alcune delle figure professionali con le quali si confronta e collabora,ed in presenza di “segnali deboli”,decide quali interventi correttivi sono necessari per garantire la qualità del prodotto richiesta.

Altre informazioni:

Scolarità:

Il diploma di tipo tecnico solitamente assicura un bagaglio di conoscenze che ben si adatta alla figura professionale in esame.

Formazione:

Per poter essere integrati nel modo migliore con le altre figure professionali coinvolte nel processo è necessario aver seguito un periodo di formazione relativo ai comportamenti organizzativi.

Bagaglio Culturale:

Elementi di meccanica / fluidica,  elettromeccanica / elettronica.

Materiali e trattamenti.

Tecnologie fondamentali (e relative criticità): macchinari, impianti, strumentazione e componenti dell’automazione.

Linguaggi PLC e fondamenti di informatica applicata al processo.

Elementi di statistica (SPC).

Sicurezza. 

Elementi base di Information Tecnology.

Conoscenze del prodotto e del processo.

Cicli di controllo lavorazione.

Procedure di qualità, di manutenzione e miglioramento (TPM).

Procedure di raccolta dati.

Metodi / tecniche di diagnosi e Problem Solving.

Requisiti e comportamenti organizzativi.

….Convivenza con gli specialisti.

Saper comunicare efficacemente i problemi.

� Questa descrizione è stata realizzata a partire dalle elaborazioni fornite dal Prof. Pietro Chasseur della Scuola Grafica San Zeno di Verona (ved. Allegato), discusse con gli altri componenti dello staff tecnico di supporto ai referenti, Pietro Ermanno Dalla Libera (Istituto POSTER di Vicenza) e Paolo Nalin (Officine Grafiche Arnoldo Mondadori, Verona). I profili professionali proposti dal gruppo di lavoro sono stati analizzati con responsabili di imprese del settore nel corso delle audizioni a manager aziendali e sono stati verificati/integrati con i risultati emersi dalle interviste collettive e individuali a "lavoratori esperti" dell'area di pre-stampa. 





� Ciò è confermato dai risultati delle interviste individuali e collettive a "lavoratori esperti" e dalle audizioni  di manager aziendali





� Attività che l'operatore deve conoscere ed essere in grado di realizzare. L'effettiva  esecuzione da parte di un solo operatore dell'intero ciclo della fase produttiva, dipenderà dai volumi di produzione, dalle caratteristiche delle lavorazioni e dall'organizzazione del lavoro aziendale.





� Attività che l'operatore deve conoscere ed essere in grado di realizzare. L'effettiva  esecuzione da parte di un solo operatore dell'intero ciclo della fase produttiva, dipenderà dai volumi di produzione, dalle caratteristiche delle lavorazioni e dall'organizzazione del lavoro aziendale.





� Legge 626


� In particolare: UNI EN ISO 14000


� In particolare: UNI EN ISO 9000, Vision 2000


� Tintura: esempi. Sistemi di applicazione: ad esaurimento, a foulard. Metodi di lavorazione: Discontinuo e continuo, rispettivamente in corda e in largo. Macchinari: Jet e overflow, barca ad aspo, Jigger, siluro, pad-batch, pad-roll, j-box, stoccaggio, vaporizzo, autoclave, armadio.


Stampa: esempi. Sistema di applicazione: diretta o in applicazione, per corrosione o a riserva. Metodo di lavorazione: a quadro, a cilindro cavo, a cilindro o rullo. Stampe speciali: vigoureux, transfer, flock, devorè, a rilievo (es.lattice), con lamine, ink-jet.
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