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Scheda per la progettazione congiunta dei PCTO
Classi: III – IV – V
Specializzazione:

“Meccanica, Meccatronica ed Energia” Articolazione:
“Meccanica e Meccatronica”

L’azienda e i suoi valori:

Parte prima: L’AZIENDA ED IL SUO CONTESTO

Dal 1974 Celli S.p.A. si occupa di preservare intatta l’arte della spillatura nell’ottica di una continua innovazione e originalità, offrendo prodotti di qualità dal design raffinato.
Celli S.p.A. è diventata nell’arco di pochi decenni la prima azienda in Italia nel settore degli impianti e accessori per la spillatura di bevande in genere e uno dei principali punti di riferimento a livello mondiale.
I prodotti per spillatura di Celli S.p.A. sono esportati in ben 86 paesi in tutto il mondo.
Gli impianti per la refrigerazione della birra, pre-mix, post-mix, colonne, rubinetti ed altri accessori per la spillatura di bevande, vengono progettati e prodotti a San Giovanni in Marignano, in uno stabilimento di 10.000 mq in cui opera un organico, oltre all’indotto esterno, di oltre 110 collaboratori.
Il successo di questa realtà industriale è dovuto alla filosofia dell’azienda orientata all’innovazione continua, all’originalità dei prodotti, al design raffinato ed esclusivo, all’incessante ricerca della qualità tramite investimenti crescenti sia in tecnologie  avanzateche in uomini preparati e fortemente motivati.
Questi fattori hanno permesso a Celli S.p.A. di mantenersi in sintonia con le esigenze del mercato interno e internazionale, anticipandone molto spesso la domanda proponendo prodotti d’avanguardia per soluzioni tecniche e design.
Dal 1995 fa parte del Gruppo Celli anche l’azienda LAM S.r.l.
Nata come azienda artigiana, Lam è diventata da tempo un punto di riferimento assoluto per qualità ed innovazione. La società LAM S.r.l occupa una posizione di prestigio tra le aziende produttrici di carpenteria leggera in acciaio inox, acciaio carbonio e alluminio conto terzi.
Grazie alla sua decennale esperienza e ad una crescita costante nel tempo, oggi LAM S.r.l. vanta una superficie produttiva di 3800 mq e più di 30 capaci collaboratori. E’ in grado di interloquire con numerosi settori tra i tanti, dall’elettromeccanico all’elettronico, dall’impiantistica – sia ad uso alimentare che per la refrigerazione – all’arredamento, agli autoveicoli.
L’obiettivo è quello di fornire un semilavorato completo pronto all’utilizzo finale secondo le specifiche del cliente comprensivo di saldatura, lucidatura, satinatura, zincatura, verniciatura, premontaggio, incollaggio e sigillatura. Grazie anche ad un numeroso parco macchine all’avanguardia, buona parte delle quali in grado di lavorare anche se non presidiate, LAM è il partner ideale per la lavorazione dei metalli.
La profonda conoscenza ed esperienza maturata nel settore ha consentito a LAM di rafforzare le proprie caratteristiche di flessibilità e dinamicità: in seguito ai continui investimenti in macchinari innovativi e professionalità, oggi si propone sul mercato ed ai suoi clienti come un’azienda moderna e un valido partner, offrendo soluzioni mirate ad ottimizzare – già dalla fase del   progetto
– l’industrializzazione del prodotto.
Il Gruppo Celli, al fine di essere più vicina ai suoi clienti asiatici, ad Aprile 2005 ha istituito una nuova società con uffici commerciali a Singapore: CelliAsia. Un passo decisivo verso i mercati
	dell'Asia Pacifico fortemente in espansione e sempre più importanti.
CelliAsia è ormai un punto di riferimento nella zona Asia Pacifico e in Oceania nella birra e attrezzature di erogazione delle bevande, e l'azienda può anche fornire soluzioni personalizzate per tutte le esigenze del mercato.
Nel 2009 Celli crea la divisione FonteAlma. FonteAlma si occupa di erogatori d’acqua che sono la soluzione ideale per enti e strutture che desiderano investire in una soluzione sicura ed ecologica per un approvvigionamento idrico “intelligente” della propria comunità.

	Il contesto: vincoli, sfide ed opportunità:
Per ottenere prodotti di eccellenza, il Gruppo Celli impiega materiali conformi ai più elevati standard internazionali di qualità, igiene e sicurezza, non trascurando l’impatto ambientale. Dal 1992 Celli è infatti in prima linea nell’adottare soluzioni rispettose dell’ambiente.
Distinguersi e mantenere elevata la qualità di ogni prodotto. Questo l’impegno di Celli per mantenersi un interlocutore privilegiato capace di raccogliere le  sfide del futuro. Guardiamo  ad una storia di design e tradizione per percorrere insieme a voi strade aperte sulle nuove sfide del mercato globale.  L’innovazione continua.
Celli S.p.A è in prima linea da molti anni per la riduzione dell’impatto ambientale dei suoi  prodotti, nel marzo 1992 è anche stata la prima azienda del settore a sostituire, nei circuiti refrigeranti delle sue macchine, i Cloro Fluoro Carburi, responsabili del buco nell’ozono, con il gas R134a. Lo ha fatto per prima e molto in anticipo rispetto ai successivi obblighi di legge e in un periodo in cui nel settore erano in pochi ad aver cura dell’ambiente.
L’impegno della Celli nei temi del rispetto dell’ambiente e della diminuzione dell’impatto ambientale dei prodotti e dei processi produttivi è autentico e non dettato da mode momentanee. A dimostrazione di questo basta verificare la quantità e la qualità degli investimenti realizzate nel corso degli anni.
L’azienda non lascia comunque intentata nessuna via ed investe ogni anno ingenti risorse per la sperimentazione e l’industrializzazione di nuove macchine sempre più ecologiche.

	I fattori di qualità dell’azione economica:
Sono molteplici i fattori su cui il Gruppo Celli punta per mantenere l’attuale posizione nel mercato della spillatura delle bevande.
Gli investimenti effettuati e quelli futuri sono in effetti destinati alla ricerca di materiali a basso impatto ambientale, all’innovazione nei processi produttivi, a soluzioni di design accattivanti ma anche funzionali e, non ultimo, a creare uno spirito di gruppo tra i propri collaboratori inteni ed esterni.


Parte seconda:
PROCESSI, RUOLI ED ATTIVITÀ SIGNIFICATIVE
Processi aziendali di riferimento per il progetto
1. Linea di produzione dell’impianto di spillatura
3°
2. Taglio laser
4°
3. Lavorazioni alle macchine utensili
4°
4. Logistica- flusso materiali
4°
5. Controllo qualità
5°
6. Progettazione prototipi CAD – modellazione 3D
5°
7. Gestione qualità – ISO 9001
5° Processo 1: Linea di produzione dell’impianto di spillatura
Specificazione:
Montaggio dell’impianto di spillatura con i componenti provenienti dal magazzino.
Ruoli implicati:
Assistente all’assemblaggio dell’impianto di spillatura
Profilo scolastico di riferimento:
Classi III dell’indirizzo meccanica dell’Istituto Tecnico Tecnologico Statale
Attività significative:
Affianca il personale addetto al montaggio nelle fasi dell’assemblaggio Apprende le tecniche per il montaggio
Collabora con il personale addetto al montaggio
Competenze traguardo di riferimento per l’ azienda:
Individuare le difficoltà che emergono durante la fase di assemblaggio
Eseguire semplici mansioni di supporto alla linea produttiva sotto il controllo degli addetti alla linea di montaggio
Padroneggiare gli strumenti linguistici della lingua italiana
Confrontarsi positivamente ed interagire con l’ambiente lavorativo e con i “colleghi”
Caratteristiche cognitivo-comportamentali di riferimento:
Manualità
Precisione e cura nel montaggio
Spirito di osservazione e attenzione per trovare soluzioni migliorative al montaggio del prodotto Capacità di relazione e di team working
Parte terza:
COMPITI, COMPETENZE E CRITERI DI SUCCESSO
Profilo
scolastico
di
riferimento: Classe
III
dell’indirizzo
meccanica
dell’Istituto   Tecnico Tecnologico. Assistente alla linea di produzione dell’impianto di spillatura.
	ASSISTENTE ALL’ASSEMBLAGGIO DELL’IMPIANTO DI SPILLATURA

	COMPITI DI REALTÀ
Affianca il personale addetto al montaggio nelle fasi dell’ assemblaggio.
Apprende le tecniche per il montaggio. Collabora con il personale addetto al montaggio.
Per il raggiungimento di questi traguardi la successione dei compiti da svolgere in azienda dovrebbero essere i seguenti, distinguendo tra l’avvio (i primi giorni) e i passi successivi.
Primi giorni in affiancamento:
· formazione in azienda con un tutor allo scopo di acquisire la mentalità aziendale
· formazione sulla sicurezza e sulle normative e le procedure aziendali
· visita i locali dell’azienda
· visiona la strumentazione necessaria per operare nell’assemblaggio;
· dialoga con i dipendenti dei vari settori
· interviene ed esprime la propria opinione su richiesta del tutor
· rispetta i ruoli e gli orari
In seguito si affiancherà lo studente ad un addetto al montaggio che valuterà la dimestichezza dello studente al compito assegnato per proseguire l’affiancamento o proporre attività in autonomia.
Passi successivi:
· interviene nell’assemblaggio dei vari componenti meccanici e delle altre parti dell’impianto di spillatura attraverso attrezzature manuali
· assiste gli addetti nelle fasi di collaudo funzionale di massima
· formulasuggerimenti per il miglioramento della fasi di montaggio;
	COMPETENZE ASSOCIATE (classe III)
(vedi Linee guida nazionali)
Disegno
progettazione
e
organizzazione industriale
Individuare  ed  analizzare
gli   elementi   distintivi di  un progetto.
Applicare le normative riguardanti le tolleranze, gli accoppiamenti.
Meccanica e Macchine
Esprimere le grandezze nei principali sistemi di misura. Interpretare simboli e schemi grafici da manuali e cataloghi. Utilizzare attrezzi, strumenti di misura e di prova per individuare, manutenere e riparare le avarie.
Tecnologia Meccanica
Valutare l’impiego dei materiali e le relative problematiche nei processi di assemblaggio e nei prodotti in relazione alle loro proprietà.
Esercitazioni pratiche
Studio degli organi di collegamento, sistema di misura internazionale, strumenti di misura e di controllo.
Italiano e inglese
Interpretare testi e documenti tecnici sia in lingua inglese che italiano.


	Per il ruolo considerato
I compiti da proporre allo studente saranno rivalutati in relazione:
· alla classe di provenienza, ai livelli di autonomia e di conoscenze tecniche padroneggiati individualmente;
· alla specificità del progetto aziendale e della fase di lavoro in cui ci si trova al momento dell’alternanza.
	

	Caratteristiche cognitive-comportamentali di riferimento
Competenze di base:

Riguardano l’opportunità di perseguire specifiche capacità dell’ordine del diagnosticare, dell’affrontare e del relazionarsi:

· Capacità di osservare, monitorare, misurare, ricercare informazioni, percepire, prestare attenzione, concentrarsi/essere vigili, richiamare alla memoria, confrontare, riconoscere/identificare, rappresentare, schematizzare, analizzare/interpretare, formulare punti di vista, argomentare, definire/fare un bilancio, valutare, riferire, pianificare l’attività.

· Capacità di porre un problema, decidere, valutare aspetti positivi e negativi, definire gli ambiti del problema, valutare gli spazi di soluzione, prefigurare gli esiti, scegliere la soluzione più adeguata.

· Capacità di lavorare con gli altri, di ascolto, competenze comunicative (utilizzo di linguaggio verbale e non verbale, ecc.), capacità di relazionarsi con soggetti diversi (colleghi, responsabili, tutor, ecc.).

· Lavorare in èquipe, accettare le opinioni altrui dimostrando disponibilità al confronto.

· Rispettare le regole e i tempi.

· Custodire ed utilizzare in modo appropriato il proprio materiale di lavoro

· Utilizzare il linguaggio appropriato alla situazione comunicativa.

· Scegliere ed utilizzare gli strumenti di lavoro più idonei.

· Elaborare, schematizzare e comunicare dati e informazioni.

· Orientarsi nel mondo del lavoro.

Fattori di successo
Addetto all’assemblaggio dell’impianto di spillatura
· Rispetto della sequenza delle operazioni di assemblaggio.
· Cura e precisione nel montaggio, riordino della postazione di lavoro.
· Intraprendenza e curiosità nel voler approfondire l’attività che sta svolgendo.
· Autonomia nello svolgimento delle mansioni assegnate.
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