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INTRODUZIONE
Il Repertorio delle qualificazioni regionali rappresenta l'aggiornamento del Repertorio regionale dell'apprendistato professionalizzante[footnoteRef:1] in virtù della necessità di istituire un sistema regionale di certificazione delle competenze acquisite in qualsiasi ambito (formale, non formale o informale) alla luce delle novità introdotte: [1:  Approvato con DGR n. 2023 del 31 agosto 2006 e aggiornato con DGR n. 2208 del 27 settembre 2007, n. 1031 del 7 maggio 2009 e n. 2612 del 16 dicembre 2010.] 

· dal Decreto legislativo 16 gennaio 2013, n. 13[footnoteRef:2] il quale, al fine di garantire la mobilità della persona e favorire l'incontro tra domanda e offerta nel mercato del lavoro, la trasparenza degli apprendimenti e dei fabbisogni, nonché la spendibilità delle certificazioni anche in ambito europeo, istituisce il Repertorio nazionale dei titoli di istruzione e formazione e delle qualificazioni nazionali. Tale repertorio è costituito anche dall'insieme dei repertori regionali purché questi rispettino determinati standard descrittivi minimi; [2:  Definizione delle norme generali e dei livelli essenziali delle prestazioni per l’individuazione e validazione degli apprendimenti non formali e informali e degli standard minimi di servizio del sistema nazionale di certificazione delle competenze, a norma dell’articolo 4, commi 58 e 68, della legge 28 giugno 2012, n. 92.] 

· dal Decreto interministeriale del 30 giugno 2015[footnoteRef:3] il quale definisce il quadro operativo unitario per la correlazione e la standardizzazione di tutti i repertori regionali, nonché per l'individuazione, validazione e certificazione delle competenze in essi contenute anche in termini di crediti formativi in chiave europea. In particolare, essa stabilisce un quadro di criteri formali e linguistici omogenei per la costruzione dei repertori regionali. [3:  Decreto interministeriale concernente la definizione di un quadro operativo per il riconoscimento a livello nazionale delle qualificazioni regionali e delle relative competenze, nell’ambito del Repertorio nazionale dei titoli di istruzione e formazione e delle qualificazioni professionali di cui all’articolo 8 del decreto legislativo 16 gennaio 2013, n.13. ] 


Nella predisposizione del Repertorio delle qualificazioni regionali si è tenuto conto delle risultanze del lavoro, tuttora in corso, del gruppo tecnico MLS-ISFOL-Tecnostruttura-Regioni (di seguito GTN) che opera per l'attuazione del "Piano di lavoro per l'implementazione del Repertorio nazionale dei Titoli di istruzione e formazione e delle Qualificazioni professionali - art. 8 del decreto legislativo n. 13/2013 - verso l'attuazione del Sistema nazionale di certificazione delle competenze" approvato in data 10 luglio 2013 in IX Commissione - Istruzione, Formazione e Lavoro – della Conferenza delle Regioni.

Il Repertorio delle qualificazioni regionali mantiene un carattere aperto, ovvero viene periodicamente aggiornato in relazione all’evoluzione del mercato del lavoro regionale ed ai processi di manutenzione del Quadro di riferimento nazionale delle qualificazioni regionali di cui all'Intesa del 22 gennaio 2015 e del Repertorio nazionale di cui al decreto legislativo n. 13/2013.


[bookmark: _Toc41034981]ARTICOLAZIONE DEL REPERTORIO
Il REPERTORIO DELLE QUALIFICAZIONI REGIONALI è costituito dall'insieme dei diversi REPERTORI DI SETTORE, distinti assumendo come riferimento per la suddivisione la classificazione dei Settori economico-professionali di cui all'Intesa del 22/01/2015 (Allegato 1), e dal REPERTORIO DEI PROFILI PROFESSIONALI, che declina i profili professionali regionali a partire dalle competenze descritte nei diversi Repertori di settore. 
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Nella costruzione dei singoli Repertori di settore si è tenuto conto del lavoro svolto dal GTN, con particolare riferimento al fatto che ciascun Settore economico-professionale è stato articolato in diversi PROCESSI DI LAVORO secondo una logica finalizzata a ricostruire analiticamente i cicli produttivi di beni e servizi ad esso afferenti. In questa ottica i processi di lavoro sono associati in modo esclusivo ad un solo settore economico-professionale.

Il presente repertorio si riferisce al Settore economico-professionale del LEGNO E ARREDO e include i Processi di lavoro evidenziati nel seguente schema riepilogativo:
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	Legenda:
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	=
	Processo di lavoro incluso nel repertorio
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	=
	Processo di lavoro in corso di elaborazione




[bookmark: _Toc406417789]Nel Repertorio di settore a ciascun Processo di lavoro è dedicata una specifica PARTE del documento, che risulta a sua volta organizzata nelle seguenti SEZIONI:
· Aree di attività (ADA): descrive i risultati dell'analisi dei processi di lavoro svolta a cura del GTN in termini di sequenze di processo, aree di attività e relative attività di lavoro. 
· Qualificatori professionali regionali (QPR): descrive i qualificatori professionali identificati a livello regionale, in termini di competenze, conoscenze, abilità, livello EQF di riferimento e la loro correlazione con le ADA. 
· Schede delle situazioni tipo (SST): descrive le schede da utilizzarsi come riferimento nel processo di valutazione dei qualificatori professionali regionali.



Aree di attività (ADA)
Le Aree di attività (ADA) costituiscono il riferimento primario per la definizione dei Qualificatori professionali regionali (QPR). La loro individuazione e validazione è avvenuta a cura del GTN e rappresenta il risultato dell'analisi dei Processi di lavoro relativi al Settore economico-professionale di riferimento. Tale analisi è stata svolta secondo una logica di scomposizione progressiva dal macro al micro.
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Nello specifico e facendo riferimento allo schema sopra riportato, ciascun Processo di lavoro è stato declinato in Sequenze di processo in un numero non predefinito e funzionale alla sua completa descrizione. Le Sequenze di processo sono, a loro volta, state articolate in una o più Aree di attività. Ciascuna ADA è connotata da un titolo, da un codice univoco a livello nazionale e contiene la descrizione delle singole attività di lavoro che la caratterizzano. 

La definizione di ADA assunta a riferimento nel Repertorio è la seguente: "Un'area di attività corrisponde ad un insieme significativo di attività di lavoro orientate alla produzione di un risultato, riconosciute dal mondo del lavoro come omogenee e correlate tra loro, identificabili all’interno di un processo lavorativo secondo criteri di finalizzazione funzionale, di autoconsistenza e di specificità delle competenze da esprimere" (ISFOL, 1998).

Nello schema sottostante è illustrato il format descrittivo delle ADA.
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Qualificatori professionali regionali (QPR)
I Qualificatori professionali regionali (QPR) sono costituiti da una singola competenza correlata a una o più ADA all'interno del Settore economico-professionale di riferimento. Rappresentano il riferimento primario per la declinazione dei Profili professionali regionali e per l'implementazione del Sistema regionale di certificazione delle competenze. 
I singoli QPR sono conseguibili da un soggetto tramite la certificazione di competenze acquisite in un contesto di apprendimento formale o attraverso una procedura di certificazione a seguito di un processo di individuazione e validazione di competenze comunque acquisite. 

La definizione di QPR assunta a riferimento nel Repertorio è la seguente: "Comprovata capacità di utilizzare, in situazioni di lavoro, di studio o nello sviluppo professionale e personale, un insieme strutturato di conoscenze e di abilità acquisite nei contesti di apprendimento formale, non formale o informale" (DLgs 13/2013, art. 2, lettera e). Al fine della progressiva standardizzazione delle qualificazioni definite nelle diverse regioni, i QPR rispettano i criteri costruttivi e descrittivi previsti dall'Allegato 3 del Decreto interministeriale del 30/06/2015 e sono referenziati al Quadro europeo delle qualificazioni per l'apprendimento permanente attraverso l'identificazione del proprio livello EQF. 
In particolare:
· la descrizione della competenza, la denominazione e la referenziazione al quadro europeo EQF (Allegato 3, punto 3, lettere a b e d) sono presenti direttamente nel format descrittivo del singolo QPR (si veda lo schema sottostante);
· la referenziazione ai codici statistici nazionali (Allegato 3, punto 3, lettera c) è automaticamente determinata dall’associazione del QPR alla/e ADA ad esso correlate nella fase di inserimento del QPR nel DBQc (Data Base delle Qualificazioni e delle competenze) così come previsto dall’Allegato 2 del Decreto interministeriale sopra citato.
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Matrice di correlazione QPR-ADA
Al fine di individuare il posizionamento delle qualificazioni regionali rispetto al Quadro nazionale, per ogni QPR viene indicata la/le ADA di afferenza attraverso una matrice di correlazione. Nello specifico tale matrice riporta le correlazioni tra i QPR e le ADA del settore economico-professionale di riferimento. La "X" inserita nella casella di intersezione tra un QPR (colonna) e una ADA (riga), indica che quel qualificatore contribuisce a sviluppare le competenze richieste per svolgere tutte o una parte delle attività lavorative costituenti l'area di attività correlata.
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Schede delle situazioni tipo (SST)
Le Schede delle situazioni tipo (SST) costituiscono lo strumento di riferimento primario nel processo di valutazione dei Qualificatori professionali regionali. In particolare per ogni QPR esiste una specifica SST associata.

La definizione di SST assunta a riferimento nel Repertorio è la seguente: "Schema di classificazione della complessità esecutiva di una competenza (QPR), attraverso un insieme di situazioni lavorative a difficoltà crescente, identificate sulla base degli elementi caratterizzanti le condizioni di esercizio (contesto di riferimento, prodotti/servizi realizzati, attività previste, strumenti richiesti, tecniche applicate, materiali utilizzati, ecc.)" (EffePi FVG, 2014).

Nello schema sottostante è illustrato il format descrittivo delle SST.
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Le SST sono caratterizzate dai seguenti elementi:
· Le dimensioni valutative: classificano le diverse tipologie di risultati generati nell'esercizio della competenza a cui la scheda si riferisce, in termini di prodotti (o servizi) e possono essere relativi sia a fasi lavorative intermedie (semilavorati) che finali (prodotti finiti). 
· Le situazioni tipo: descrivono delle situazioni lavorative in cui viene tipicamente agita la competenza, classificate sulla base delle condizioni di esercizio (contesto di riferimento, prodotti/servizi realizzati, attività previste, strumenti richiesti, tecniche applicate, materiali utilizzati, ecc.).
· La posizione di una situazione tipo: identifica all'interno della colonna relativa alla dimensione valutativa di riferimento il suo livello di complessità realizzativa considerando che il verso di crescita va dal basso verso l'alto.
· Il colore di una situazione tipo: stabilisce quali sono le situazioni tipo che un soggetto deve necessariamente saper gestire in completa autonomia per poter affermare che padroneggia la competenza di riferimento ad un livello coerente con le aspettative del mondo del lavoro. 

Considerato il fatto che il numero delle dimensioni valutative e il numero delle situazioni tipo individuate per ogni dimensione valutativa sono variabili, le SST così organizzate risultano facilmente adattabili alle caratteristiche dei differenti QPR presenti nel repertorio. Nella sostanza le SST sono delle rubriche valutative a geometria variabile.

Acquisizione completa di una competenza
All’interno del Sistema regionale di certificazione delle competenze (SRCC), una competenza (QPR) si ritiene acquisita e quindi validabile, solo quando il soggetto è in grado di dimostrare di saper gestire in completa autonomia tutte le situazioni tipo evidenziate in colore verde nella corrispondente scheda SST associata.


Repertorio dei profili professionali
Il Repertorio dei profili professionali è un documento a sé stante costituito dall'insieme dei Profili professionali riconosciuti a livello regionale. Ogni singolo Profilo professionale è declinato attraverso un titolo e un codice univoco, una descrizione, i riferimenti ai codici statistici nazionali, l'elenco delle QPR collegate (anche appartenenti a Repertori di settore differenti) e l'elenco delle situazioni tipo che ne caratterizzano il livello.

Il seguente schema illustra con delle frecce curvilinee le principali correlazioni esistenti tra tutti gli elementi costituenti il Repertorio delle qualificazioni regionali (Repertori di settore + Repertorio dei profili professionali). In particolare viene evidenziata la correlazione tra la singola QPR e una o più ADA riferite ad un processo di lavoro, il rapporto 1 a 1 tra QPR e SST, la costituzione dei Profili professionali in termini di aggregazione di QPR.
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PRIMA LAVORAZIONE DEL LEGNO E PRODUZIONE DI MANUFATTI PER L'EDILIZIA



[bookmark: _Toc41034983]Sezione 1.1 - AREE DI ATTIVITÀ (ADA)
In questa sezione sono riportate le risultanze del lavoro approvato dal GTN relativamente all'analisi del processo di lavoro a cui si riferisce questa parte del repertorio. Ciascun processo di lavoro è declinato in sequenze di processo in un numero non predefinito e funzionale alla sua completa descrizione. Le sequenze di processo sono, a loro volta, articolate in una o più aree di attività (ADA). Le ADA sono connotate da un titolo, da un codice univoco e contengono la descrizione di singole attività di lavoro. 

Elenco delle ADA
Elenco delle aree di attività risultanti dall'analisi del processo di lavoro a cui si riferisce questa parte del repertorio.

[bookmark: _Toc406417793]PRIMA LAVORAZIONE DEL LEGNO 
E PRODUZIONE DI MANUFATTI PER L'EDILIZIA

	
	
	
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	

	
	PRIMA TRASFORMAZIONE DEL LEGNO
	

	
	
	
	
	

	
	
	03.01.01
	Selezione e stoccaggio dei lotti
	

	
	
	03.01.02
	Prima lavorazione del legno
	

	
	
	03.01.03
	Realizzazione dei primi trattamenti per la produzione di semilavorati
	

	
	
	
	
	

	
	SECONDA TRASFORMAZIONE DEL LEGNO E PRODUZIONE DI PANNELLI
	

	
	
	
	
	

	
	
	03.01.04
	Fabbricazione dei pannelli di truciolare
	

	
	
	03.01.05
	Fabbricazione di pannelli di compensato
	

	
	
	03.01.06
	Fabbricazione di pannelli di fibra (MDF)
	

	
	
	03.01.07
	Fabbricazione di pannelli listellari, tamburati ed impiallicciati
	

	
	
	
	
	

	
	FABBRICAZIONE DI IMBALLAGGI E PARTI IN LEGNO PER LA CARPENTERIA E L'EDILIZIA
	

	
	
	
	
	

	
	
	03.01.08
	Realizzazione di imballaggi in legno
	

	
	
	03.01.09
	Realizzazione di pannelli strutturali per l'edilizia (X-lam)
	

	
	
	03.01.10
	Realizzazione e montaggio di parti in legno per la carpenteria edile
	

	
	
	03.01.11
	Realizzazione e montaggio di strutture edili in legno
	

	
	
	03.01.12
	Realizzazione e montaggio di serramenti in legno
	






Descrizione delle ADA
Le aree di attività vengono descritte mediante una scheda in cui trovano collocazione il titolo e il codice identificativo univoco a livello nazionale, i riferimenti classificatori relativi all'analisi di processo eseguita all'interno del settore economico-professionale e l'elenco delle attività di lavoro costituenti.


		ADA.03.01.01
	SELEZIONE E STOCCAGGIO DEI LOTTI

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Prima trasformazione del legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Valutazione e controllo delle caratteristiche e delle qualità del legno dei tronchi in arrivo dall'abbattimento
· Misurazione dei tronchi con apposita attrezzatura (manuale e/o laser)
· Classificazione dei tronchi secondo le loro caratteristiche, la qualità e le dimensioni
· Conduzione di mezzi meccanici (trax, trattori, gru, ecc.) per la movimentazione e lo stoccaggio dei tronchi
· Eliminazione della corteccia mediante lavorazioni alla scortecciatrice








		ADA.03.01.02
	PRIMA LAVORAZIONE DEL LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Prima trasformazione del legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Suddivisione del legname per classi di qualità
· Verifica del legname da lavorare per ottimizzarne la resa
· Pianificazione dei processi lavorativi in base alle note di taglio
· Approntamento e programmazione delle macchine e degli strumenti per la lavorazione del legno
· Realizzazione del taglio (squadratura e sezionatura) del tronco utilizzando utensili e macchinari a controllo manuale o a cn
· Realizzazione delle attività di piallatura, fresatura e refilatura del tronco utilizzando utensili e macchinari a controllo manuale o a cn
· Accatastamento del legname per la stagionatura e/o essicazione naturale e/o artificiale
· Preparazione del legname per la realizzazione di operazioni di ricondizionamento e rigenerazione
· Movimentare il legname per il trasporto alle postazioni di lavorazione con mezzi meccanici (trax, trattori, nastri trasportatori, ecc.)
· Applicazione delle procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno








		ADA.03.01.03
	REALIZZAZIONE DEI PRIMI TRATTAMENTI PER LA PRODUZIONE DI SEMILAVORATI

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Prima trasformazione del legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Acquisizione delle indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo della qualità e dello stato di essiccazione
· Realizzazione di sfogliati di legno mediante lavorazioni alla sfogliatrice
· Realizzazione di tranciati di legno mediante lavorazioni alla tranciatrice
· Realizzazione di trucioli mediante lavorazioni alla frammentratrice
· Realizzazione di fibre di di legno mediante lavorazioni di sfibratura meccanica
· Formazione delle travi lamellari strutturali secondo certificazione en301
· Formazione delle travi lamellari e degli elementi listellari mediante assemblaggio e incollaggio a pressione delle assicelle (lamelle)
· Realizzazione di pannelli listellari mediante assemblaggio e incollaggio a pressione delle assicelle (lamelle)
· Applicazione delle procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno








		ADA.03.01.04
	FABBRICAZIONE DEI PANNELLI DI TRUCIOLARE

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Seconda trasformazione del legno e produzione di pannelli

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Attivazione e monitoraggio dell'impianto di cippatura per la sminuzzatura degli scarti di lavorazione
· Esecuzione dell'incollaggio e della distribuzione su uno o più strati dei trucioli
· Attivazione e conduzione delle presse manuali o automatiche per la pressatura a caldo dei trucioli
· Esecuzione della rifilatura del pannello truciolare
· Sovrapposizione ed incollaggio di un ulteriore foglio di plastica laminata per i pannelli in truciolare laminato
· Acquisizione delle indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
· Esecuzione delle verifiche sulle caratteristiche e le dimensioni del materiale in uscita secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione








		ADA.03.01.05
	FABBRICAZIONE DI PANNELLI DI COMPENSATO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Seconda trasformazione del legno e produzione di pannelli

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Predisposizione dei materiali (collanti e additivi) e delle macchine richieste dalla lavorazione
· Selezione dei fogli (strati) adatti alla destinazione d'uso dei pannelli da fabbricare
· Applicazione delle colle o resine termoindurenti alle facce degli sfogliati e sovrapporli
· Esecuzione dell'incollaggio degli sfogliati o dei tranciati
· Attivazione e conduzione delle presse manuali o automatiche per la pressatura a caldo del pacco per l'assemblaggio dei fogli
· Esecuzione della rifilatura del pannello di compensato
· Sovrapposizione ed incollaggio di un ulteriore foglio di plastica laminata per i pannelli in compensato laminato
· Esecuzione delle verifiche sulle caratteristiche e le dimensioni del materiale in uscita secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione
· Acquisizione delle indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità








		ADA.03.01.06
	FABBRICAZIONE DI PANNELLI DI FIBRA (MDF)

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Seconda trasformazione del legno e produzione di pannelli

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Attivazione e monitoraggio dell'impianto di fabbricazione dei pannelli MDF
· Realizzazione della defibrazione delle schegge di legno con vapore ad alta pressione
· Effettuazione delle operazioni di lavaggio, trattamento e essiccazione delle schegge sfibrate
· Esecuzione dell'impregnatura e dell'amalgama delle fibre con materiale legante
· Esecuzione delle formatura in stampi del materasso con la feltratura delle fibre
· Realizzazione della pressatura del materasso di fibre
· Esecuzione della rifilatura del pannello di fibra
· Sovrapposizione ed incollaggio di un ulteriore foglio di plastica laminata per i pannelli in fibra
· Esecuzione delle verifiche sulle caratteristiche e le dimensioni del materiale in uscita secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione
· Acquisizione delle indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità








		ADA.03.01.07
	FABBRICAZIONE DI PANNELLI LISTELLARI, TAMBURATI ED IMPIALLICCIATI

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Seconda trasformazione del legno e produzione di pannelli

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Selezione dei listelli in legno massello e dei fogli di compensato, o piallaccio, adatti alla destinazione d'uso dei pannelli da fabbricare
· Sistemazione dei listelli tra i fogli di compensato ed eventuale sovrapposizione di piallacci
· Realizzazione della pressatura per l'incollaggio dei fogli di compensato, o di piallaccio, sui listelli
· Acquisizione delle indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
· Esecuzione delle verifiche sulle caratteristiche e le dimensioni del materiale in uscita secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione








		ADA.03.01.08
	REALIZZAZIONE DI IMBALLAGGI IN LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Fabbricazione di imballaggi e parti in legno per la carpenteria e l'edilizia

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Selezione del legname per la produzione di imballaggi
· Ricondizionamento e rigenerazione di pallet usati
· Realizzazione del trattamento termico del legno (certificazione FITOK ispm 15)
· Realizzazione degli imballaggi attraverso macchine da taglio e fissatrici automatiche/pneumatiche
· Movimentazione e stoccaggio del prodotto finito
· Applicazione delle procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine
· Acquisizione delle indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità








		ADA.03.01.09
	REALIZZAZIONE DI PANNELLI STRUTTURALI PER L'EDILIZIA (X-LAM)

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Fabbricazione di imballaggi e parti in legno per la carpenteria e l'edilizia

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Accettazione del legno secondo parametri di qualità e umidità
· Effettuazione della giunzione di testa a pettine delle lamelle (con macchine operatrici)
· Costruzione dei pannelli tramite assemblaggio delle lamelle mediante lavorazioni di piallatura, incollaggio e pressione
· Controllo e marchiatura CE dei pannelli








		ADA.03.01.10
	REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI PARTI IN LEGNO PER LA CARPENTERIA EDILE

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Fabbricazione di imballaggi e parti in legno per la carpenteria e l'edilizia

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Trattamento, selezione ed eventuale marchiatura delle materie prime
· Impostazione dei parametri di funzionamento dei vari macchinari (programmazione e settaggio) secondo disegno edile
· Conduzione/monitoraggio dei sistemi automatizzati per la produzione dei manufatti in legno
· Imballaggio dei manufatti in legno (travi, teste, perline) per l'invio in cantiere
· Attuazione delle prescrizioni operative per il montaggio in cantiere
· Finitura dei componenti in legno (levigatura, spazzolatura, impregnatura finale)
· Marchiatura CE del prodotto








		ADA.03.01.12
	REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI SERRAMENTI IN LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Fabbricazione di imballaggi e parti in legno per la carpenteria e l'edilizia

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Realizzazione della controcassa
· Lavorazioni di scorniciatura e sagomatura
· Lavorazioni di squadratura e foratura
· Finitura dei componenti in legno (levigatura, verniciatura, laccatura, patinatura, lucidatura, ecc.)
· Assemblaggio dei componenti (guarnizioni, serrature, vetri) utilizzando materiali ausiliari (viti, chiodi, collanti)
· Montaggio dei serramenti in cantiere con taglio e finitura dei coprifilo
· Impostazione dei parametri di funzionamento dei vari macchinari (programmazione e settaggio)








		ADA.03.01.11
	REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI STRUTTURE EDILI IN LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l'edilizia

	Sequenza:
	Fabbricazione di imballaggi e parti in legno per la carpenteria e l'edilizia

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Analisi dei disegni tecnici relativi alla struttura da realizzare
· Realizzazione della parete su banco tramite operazioni di taglio e montaggio
· Inserimento della canalizzazione impianti (in carpenteria o sul posto)
· Applicazione strati di finitura (es. cartongesso) su parte interna e pannelli intonacabili esternamente (in carpenteria o sul posto)
· Montaggio delle pareti in cantiere con lavorazioni di finitura
· Impostazione dei parametri di funzionamento dei vari macchinari (programmazione e settaggio)










[bookmark: _Toc406417794][bookmark: _Toc41034984]Sezione 1.2 - QUALIFICATORI PROFESSIONALI REGIONALI (QPR)
In questa sezione vengono riportati i qualificatori professionali regionali identificati quali competenze che un soggetto deve possedere per gestire con responsabilità e autonomia le attività relative a una o più delle ADA descritte nella precedente sezione. Nello specifico la correlazione tra QPR e ADA è rappresentata da una apposita matrice.

Elenco e codifica dei QPR
Elenco dei qualificatori professionali regionali relativi al processo di lavoro a cui si riferisce questa parte del repertorio.

PRIMA LAVORAZIONE DEL LEGNO 
E PRODUZIONE DI MANUFATTI PER L'EDILIZIA

	[bookmark: _Toc406417795]
	Codice
	Titolo
	EQF
	

	
	QPR-LEG-01
	PRODUZIONE DI LEGNAME SEGATO
	3
	

	
	QPR-LEG-02
	PRODUZIONE DI TRANCIATI E SFOGLIATI
	3
	

	
	QPR-LEG-03
	ESSICAZIONE E TRATTAMENTO DEL LEGNAME
	3
	

	
	QPR-LEG-04
	PRODUZIONE DI PANNELLI IN COMPENSATO
	3
	

	
	QPR-LEG-05
	PRODUZIONE DI PANNELLI IN FIBRA DI LEGNO (MDF)
	3
	

	
	QPR-LEG-06
	PRODUZIONE DI PANNELLI DI PARTICELLE (truciolato)
	3
	

	
	QPR-LEG-07
	PRODUZIONE DI PANNELLI LISTELLARI, TAMBURATI E IMPIALLACCIATI
	3
	

	
	QPR-LEG-08
	REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI PARTI IN LEGNO PER LA CARPENTERIA EDILE
	3
	

	
	QPR-LEG-09
	REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI STRUTTURE EDILI IN LEGNO
	3
	

	
	QPR-LEG-10
	LAVORAZIONE ARTIGIANALE DI MANUFATTI DECORATIVI IN LEGNO PER L’EDILIZIA
	3
	



Schede descrittive dei QPR
I qualificatori professionali regionali vengono descritti mediante una scheda in cui trovano collocazione il titolo e il codice identificativo univoco a livello regionale, il riferimento al livello EQF, la descrizione della competenza e l'elenco delle conoscenze e abilità che la caratterizzano.


	PRODUZIONE DI LEGNAME SEGATO

	Codice:
	QPR-LEG-01
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, scheda di lavorazione, etc.) e delle caratteristiche dei tronchi in arrivo dall'abbattimento, il soggetto è in grado di ricavare legname segato (es. travi, tavole, listelli e “quadrotti”) mediante lavorazioni alla segatrice a nastro, circolare o multilame.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Mercato ed economia del settore del legno
Dimensioni commerciali e classi di qualità del legname
Tecniche di lavorazione del tronco
Caratteristiche delle macchine segatrici, sistemi di di avanzamento del tronco e sistemi di trasporto e selezione del legname
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere le indicazioni della scheda relativa al piano di produzione e al controllo qualità
Gestire con mezzi meccanici il movimento del materiale legnoso (tronchi o tavoloni)
Sistemare il tronco all'interno della macchina bloccandolo al carrello
Produrre al rifendino quadrotti a profilo diritto o curvato
Azionare le macchine per la segagione del tronco e l'eliminazione dei refili, gestendo le lavorazioni dal pulpito di comando
Controllare e gestire la linea di trasporto del legname lavorato
Realizzare le cataste di legname ottenuto per omogeneità di essenza, dimensioni richieste e qualità








	PRODUZIONE DI TRANCIATI E SFOGLIATI

	Codice:
	QPR-LEG-02
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, scheda di lavorazione, etc.) e delle caratteristi-che dei tronchi in arrivo dall'abbattimento, il soggetto è in grado di ricavare tranciati e sfogliati delle dimensioni e del-lo spessore richiesto mediante lavorazioni alla trancia e alla sfogliatrice.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Mercato ed economia del settore del legno
Dimensioni commerciali e classi di qualità del legname
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Processi e tecniche di produzione di sfogliati e tranciati
Macchinari e utensili per la produzione di sfogliati e tranciati (sfogliatrice, trancia)
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere le indicazioni della scheda relativa al piano di produzione e al controllo qualità
Controllare le caratteristiche e le qualità del legno dei tronchi in arrivo dall'abbattimento
Utilizzare la macchina sfogliatrice o la trancia per ottenere sfogliati o tranciati delle dimensioni e dello spessore richiesto
Predisporre i fogli per la fase di essiccazione naturale o artificiale
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno








	ESSICAZIONE E TRATTAMENTO DEL LEGNAME

	Codice:
	QPR-LEG-03
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, scheda di lavorazione, etc.), il soggetto è in grado di gestire l'essiccazione artificiale del legname segato e la fase di trattamento mediante processo di vaporizzazione.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Mercato ed economia del settore del legno
Dimensioni commerciali e classi di qualità del legname
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Caratteristiche specifiche delle varie essenze legnose in rapporto al processo di essiccazione
Deformazioni e difetti di essiccazione
Rapporto tra l'umidità del legno e temperatura, umidità e pressione ambientale
Tipologie di rilevatori dell'umidità del legno e delle condizioni ambientali
Tipologie di essiccazione artificiale, di impianto di essiccazione e delle relative fonti energetiche
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere le indicazioni della scheda relativa al piano di produzione e al controllo qualità
Accatastare, ordinare e listellare le tavole secondo parametri di specie legnosa e di spessore o di condotta di essiccazione e vaporizzazione
Gestire i cicli di umidità e temperatura e velocità dell'aria in base alla condotta e alla tipologia di impianti di essiccazione e vaporizzazione
Gestire la centralina di controllo dell'impianto di essiccazione
Gestire la centralina di controllo dell'impianto di vaporizzazione
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli impianti di essicazione e vaporizzazione








	PRODUZIONE DI PANNELLI IN COMPENSATO

	Codice:
	QPR-LEG-04
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, specifiche progettuali, disegni tecnici, etc.), il soggetto è in grado di produrre pannelli in compensato selezionando i fogli più adatti in funzione della destinazione e utilizzando la pressa a caldo per l'incollaggio dei vari strati.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Mercato ed economia del settore del legno
Dimensioni commerciali e classi di qualità del legname
Tipologie e caratteristiche di pannelli a base di legno
Processi e tecniche di fabbricazione di pannelli
Collanti, resine e additivi per la fabbricazione di pannelli
Tecnologia e modalità di uso della pressa a caldo
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere le indicazioni della scheda relativa al piano di produzione e al controllo qualità
Predisporre i materiali (collanti e additivi) e le macchine richieste dalla lavorazione
Selezionare i fogli (strati) adatti alla destinazione d'uso dei pannelli da fabbricare
Applicare le colle o resine termoindurenti alle facce degli sfogliati o dei tranciati e sovrapporli
Utilizzare la pressa a caldo secondo i parametri di incollaggio (tempo e temperatura) predefiniti
Sovrapporre ed incollare un ulteriore foglio di plastica laminata per i pannelli in compensato laminato
Verificare caratteristiche e dimensioni del materiale in uscita secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno








	PRODUZIONE DI PANNELLI IN FIBRA DI LEGNO (MDF)

	Codice:
	QPR-LEG-05
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, specifiche progettuali, disegni tecnici, etc.), il soggetto è in grado di produrre pannelli in fibra di legno effettuando le operazioni di impregnatura e amalgama delle fibre con il corretto materiale legante e utilizzando gli stampi e le presse per formare il pannello secondo necessità.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Mercato ed economia del settore del legno
Dimensioni commerciali e classi di qualità del legname
Tipologie e caratteristiche di pannelli a base di legno
Processi e tecniche di fabbricazione di pannelli
Impregnati e additivi per la formazione dei pannelli in fibra
Tecnologia e modalità di uso degli stampi e della pressatrice
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere le indicazioni della scheda relativa al piano di produzione e al controllo qualità
Provvedere al lavaggio, al trattamento e all'essiccazione delle schegge sfibrate
Eseguire l'impregnatura delle fibre e - a seconda dell'impregnate utilizzato - la successiva pressatura oppure la formatura in stampi
Effettuare la defibrazione delle schegge di legno con vapore ad alta pressione
Verificare caratteristiche e dimensioni del materiale in uscita secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno








	PRODUZIONE DI PANNELLI DI PARTICELLE (truciolato)

	Codice:
	QPR-LEG-06
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, specifiche progettuali, disegni tecnici, etc.), il soggetto è in grado di produrre pannelli di particelle di legno utilizzando correttamente le macchine cippatrici, incollatrici e pressatrici.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Mercato ed economia del settore del legno
Dimensioni commerciali e classi di qualità del legname
Tipologie e caratteristiche di pannelli a base di legno
Processi e tecniche di fabbricazione di pannelli
Tecnologia e modalità di uso delle macchine cippatrici, delle incollatrici e delle presse
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere le indicazioni della scheda relativa al piano di produzione e al controllo qualità
Attivare e monitorare il corretto funzionamento dell'impianto di cippatura per la sminuzzatura degli scarti di lavorazione
Utilizzare le macchine incollatrici e le presse manuali o automatiche per la pressatura a caldo dei trucioli
Verificare caratteristiche e dimensioni del materiale in uscita secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno








	PRODUZIONE DI PANNELLI LISTELLARI, TAMBURATI E IMPIALLACCIATI

	Codice:
	QPR-LEG-07
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, specifiche progettuali, disegni tecnici, etc.), il soggetto è in grado di produrre pannelli listellari, tamburati o impiallacciati selezionando i listelli in legno massello ed i fogli di compensato o piallaccio più adatti alla destinazione d'uso e utilizzando la pressa a caldo per l'incollaggio dei diversi componenti dopo averli opportunamente sistemati in funzione del tipo di prodotto da realizzare.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Mercato ed economia del settore del legno
Dimensioni commerciali e classi di qualità del legname
Tipologie e caratteristiche di pannelli a base di legno
Processi e tecniche di fabbricazione di pannelli
Collanti e additivi per la fabbricazione di pannelli
Tecnologia e modalità di uso della pressa a caldo
Tecnologia e modalità di uso di macchine per taglio e piallatura del legno
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere le indicazioni della scheda relativa al piano di produzione e al controllo qualità
Selezionare ed approntare i listelli in legno massello ed i fogli di compensato o piallaccio adatti alla destinazione d'uso dei pannelli da fabbricare
Sistemare i listelli accostati (pannelli listellari) o disposti a cornice fra due fogli di compensato (pannelli tamburati) con eventuale sovrapposizione di piallacci (pannelli impiallicciati)
Utilizzare la pressa a caldo secondo i parametri di incollaggio (tempo e temperatura) predefiniti per l'incollaggio dei fogli di compensato o di piallaccio sui listelli
Verificare caratteristiche e dimensioni del materiale in uscita secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno








	REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI PARTI IN LEGNO PER LA CARPENTERIA EDILE

	Codice:
	QPR-LEG-08
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 20/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	In base alle indicazioni contenute nella documentazione di riferimento, realizzare il montaggio di manufatti in legno (es. travi, scale, ecc.) verificando l’idoneità del materiale utilizzato e attuando le prescrizioni operative ricevute.

	Conoscenze
	Abilità

	Tecniche di organizzazione del proprio lavoro
Tipologie e caratteristiche dei componenti in legno per la carpenteria edile
Elementi di disegno tecnico e geometria
Tecniche e processi di lavorazione del legno
Sistemi automatizzati per la produzione di manufatti in legno
Tecniche di finitura dei componenti in legno
Tecniche di montaggio di elementi in legno per la carpenteria edile
Elementi per la misurazione e il controllo di conformità e adeguatezza delle lavorazioni effettuate nel rispetto degli standard progettuali
Elementi di sicurezza e salute (personale e collettiva)  per l'utilizzo di attrezzature, strumenti e materiali per la lavorazione di elementi in legno nell’edilizia

	Utilizzare tecniche e strumenti di controllo dimensionale
Utilizzare strumenti per la levigatura del legno
Utilizzare utensili, attrezzature e macchinari per la lavorazione del legno
Effettuare l'imballaggio dei manufatti
Applicare tecniche di finitura dei componenti in legno
Applicare tecniche di montaggio dei manufatti
Verificare al termine la conformità e l’adeguatezza delle lavorazioni di falegnameria realizzate
Operare e utilizzare attrezzature, strumenti e materiali rispettando standard e indicazioni di sicurezza e salute








	REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI STRUTTURE EDILI IN LEGNO

	Codice:
	QPR-LEG-09
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 20/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	In base alla documentazione di riferimento, realizzare il montaggio di parti prefabbricate o preformate in legno provvedendo alla scelta e installazione di barriere fisiche quali pannelli e schiume dotate di proprietà coibentanti e fonassorbenti.

	Conoscenze
	Abilità

	Tecniche di organizzazione del proprio lavoro
Caratteristiche tecniche delle specie legnose impiegate in edilizia
Elementi di disegno tecnico e geometria
Elementi di tecnologia dei materiali in edilizia
Tecniche e processi di lavorazione del legno
Tecniche e strumenti per il montaggio di strutture edili in legno
Elementi per la misurazione e il controllo di conformità e adeguatezza delle lavorazioni effettuate nel rispetto degli standard progettuali
Elementi di sicurezza e salute (personale e collettiva)  per l'utilizzo di attrezzature, strumenti e materiali per la lavorazione di elementi in legno nell’edilizia

	Utilizzare tecniche e strumenti di controllo dimensionale
Utilizzare strumenti per la levigatura del legno
Utilizzare utensili, attrezzature e macchinari per la lavorazione del legno
Eseguire lavori di finitura
Applicare tecniche di montaggio di strutture edili in legno
Verificare al termine la conformità e l’adeguatezza delle lavorazioni di falegnameria realizzate
Operare e utilizzare attrezzature, strumenti e materiali rispettando standard e indicazioni di sicurezza e salute








	LAVORAZIONE ARTIGIANALE DI MANUFATTI DECORATIVI IN LEGNO PER L’EDILIZIA

	Codice:
	QPR-LEG-10
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 23/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (es. disegno esecutivo), eseguire le lavorazioni necessarie per la costruzione artigianale di manufatti decorativi in legno da impiegare nelle costruzioni edili.

	Conoscenze
	Abilità

	Tecniche di organizzazione del proprio lavoro
Caratteristiche tecniche delle specie legnose impiegate in edilizia
Elementi di disegno tecnico e geometria
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Attrezzi per la lavorazione manuale al banco
Attrezzi elettromeccanici portatili
Macchine utensili per le lavorazioni del legno
Tecniche di giunzione di elementi in legno
Tecniche di decorazione di manufatti in legno
Elementi per la misurazione e il controllo di conformità e adeguatezza delle lavorazioni effettuate nel rispetto degli standard progettuali
Elementi di sicurezza e salute (personale e collettiva)  per l'utilizzo di attrezzature, strumenti e materiali per la lavorazione artigianale di elementi in legno

	Utilizzare tecniche e strumenti di controllo dimensionale
Comprendere i disegni tecnici relativi al manufatto da realizzare e agli elementi costituenti
Utilizzare utensili, attrezzature e macchinari per la lavorazione del legno
Realizzare incastri per unire elementi in legno
Eseguire lavorazioni di finitura dei manufatti
Eseguire la decorazione di manufatti in legno
Applicare tecniche di montaggio di elementi in legno per la carpenteria edile
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli attrezzi e delle macchine utilizzate
Verificare al termine la conformità e l’adeguatezza delle lavorazioni di falegnameria realizzate
Operare e utilizzare attrezzature, strumenti e materiali rispettando standard e indicazioni di sicurezza e salute
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[bookmark: _Toc8653586][bookmark: _Toc41034985]Sezione 1.3 - MATRICE DI CORRELAZIONE QPR-ADA
La matrice riporta le correlazioni esistenti tra i QPR (i cui codici sono riportati in verticale nelle intestazioni della tabella) e le ADA descritte nella sezione precedente (elencate con codice e titolo nella parte sinistra della tabella). Nello specifico, una "X" indica che un determinato qualificatore contribuisce a sviluppare le competenze richieste per svolgere tutte o una parte delle attività lavorative costituenti una determinata area di attività.
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[bookmark: _Toc406417798][bookmark: _Toc41034986]Sezione 1.4 - SCHEDE DELLE SITUAZIONI TIPO (SST) 
In questa sezione vengono riportate le schede delle situazioni tipo da utilizzarsi come riferimento nel processo di valutazione dei qualificatori professionali regionali descritti nella precedente sezione.
Nella tabella seguente viene riportato l'elenco delle schede delle situazioni tipo presenti nel repertorio relativamente al processo di lavoro a cui si riferisce la presente parte. Nelle pagine successive sono descritte le schede finora sviluppate.
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E PRODUZIONE DI MANUFATTI PER L'EDILIZIA

	
	Codice
	Titolo
	Stato
	

	
	SST-LEG-01
	PRODUZIONE DI LEGNAME SEGATO
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-LEG-02
	PRODUZIONE DI TRANCIATI E SFOGLIATI
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-LEG-03
	ESSICAZIONE E TRATTAMENTO DEL LEGNAME
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-LEG-04
	PRODUZIONE DI PANNELLI IN COMPENSATO
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-LEG-05
	PRODUZIONE DI PANNELLI IN FIBRA DI LEGNO (MDF)
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-LEG-06
	PRODUZIONE DI PANNELLI DI PARTICELLE (truciolato)
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-LEG-07
	PRODUZIONE DI PANNELLI LISTELLARI, TAMBURATI E IMPIALLACCIATI
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-LEG-08
	REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI PARTI IN LEGNO PER LA CARPENTERIA EDILE
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-LEG-09
	REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI STRUTTURE EDILI IN LEGNO
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-LEG-10
	LAVORAZIONE ARTIGIANALE DI MANUFATTI DECORATIVI IN LEGNO PER L’EDILIZIA
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Legenda:
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	= Scheda presente nel repertorio
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	= Scheda in corso di elaborazione
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[bookmark: _Toc41034987]Parte 2   
FABBRICAZIONE DI MOBILI ARTIGIANALE E IN SERIE, RESTAURO E TAPPEZZERIA


[bookmark: _Toc41034988]Sezione 2.1 - AREE DI ATTIVITÀ (ADA)
In questa sezione sono riportate le risultanze del lavoro approvato dal GTN relativamente all'analisi del processo di lavoro a cui si riferisce questa parte del repertorio. Ciascun processo di lavoro è declinato in sequenze di processo in un numero non predefinito e funzionale alla sua completa descrizione. Le sequenze di processo sono, a loro volta, articolate in una o più aree di attività (ADA). Le ADA sono connotate da un titolo, da un codice univoco e contengono la descrizione di singole attività di lavoro. 

Elenco delle ADA
Elenco delle aree di attività risultanti dall'analisi del processo di lavoro a cui si riferisce questa parte del repertorio.

FABBRICAZIONE DI MOBILI ARTIGIANALE E IN SERIE, 
RESTAURO E TAPPEZZERIA

	
	
	
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	

	
	PRODUZIONI DI MOBILI E ARTICOLI IN LEGNO
	

	
	
	
	
	

	
	
	03.02.01
	Progettazione di mobili e componenti di arredo e definizione delle specifiche di produzione
	

	
	
	03.02.02
	Lavorazioni industriali per la preparazione di parti di mobili e articoli in legno
	

	
	
	03.02.03
	Montaggio industriale di mobili e articoli in legno
	

	
	
	03.02.04
	Fabbricazione di divani e poltrone
	

	
	
	03.02.05
	Fabbricazione artigianale di mobili e manufatti in legno
	

	
	
	
	
	

	
	RESTAURO DI MOBILI, RIPARAZIONE E INTARSIATURA DI ARTICOLI IN LEGNO
	

	
	
	
	
	

	
	
	03.02.06
	Restauro e riparazione di mobili e articoli in legno
	

	
	
	03.02.07
	Intarsiatura di manufatti in legno
	

	
	
	
	
	

	
	FABBRICAZIONE DI ARTICOLI CON MATERIALI SIMILI A LEGNO
	

	
	
	
	
	

	
	
	03.02.08
	Lavorazione di articoli con materiali simili a legno
	

	
	
	
	
	

	
	LAVORAZIONI DI TAPPEZZERIA E MATERASSI
	

	
	
	
	
	

	
	
	03.02.09
	Realizzazione di lavori di tappezzeria
	

	
	
	03.02.10
	Confezionamento di tende e drappeggi
	

	
	
	03.02.11
	Realizzazione e riparazione di materassi e manufatti simili
	





Descrizione delle ADA
Le aree di attività vengono descritte mediante una scheda in cui trovano collocazione il titolo e il codice identificativo univoco a livello nazionale, i riferimenti classificatori relativi all'analisi di processo eseguita all'interno del settore economico-professionale e l'elenco delle attività di lavoro costituenti.


		ADA.03.02.01
	PROGETTAZIONE DI MOBILI E COMPONENTI DI ARREDO E DEFINIZIONE DELLE SPECIFICHE DI PRODUZIONE

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Produzioni di mobili e articoli in legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Definizione dei requisiti estetici, funzionali ed ergonomici
· Predisposizione/valutazione di una prima bozza di disegno dell’oggetto da realizzare
· Definizione delle dimensioni, dei componenti e dei materiali da utilizzare
· Definizione dei processi produttivi necessari per la realizzazione del prodotto
· Riproduzione grafica dei singoli componenti del mobile
· Realizzazione di test e prove di funzionalità e resistenza (carichi, fuoco, movimentazione)
· Realizzazione dei disegni esecutivi e di dettaglio per il processo produttivo
· Codifica della componentistica e realizzazione della distinta base (industrializzazione)
· Predisposizione della scheda prodotto e della documentazione tecnica
· Progettazione del Packaging (imballi) e delle modalità di spedizione
· Realizzazione del prototipo








		ADA.03.02.02
	LAVORAZIONI INDUSTRIALI PER LA PREPARAZIONE DI PARTI DI MOBILI E ARTICOLI IN LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Produzioni di mobili e articoli in legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Analisi dei disegni tecnici esecutivi relativi ai componenti del mobile da realizzare
· Impostazione dei parametri di funzionamento dei vari macchinari (programmazione, attrezzaggio, settaggio)
· Sezionatura del pannello sulla base di dimensioni predefinite
· Lavorazioni di scorniciatura e sagomatura
· Nobilitazione/rivestimento del pannello con decorativi/tranciato mediante calandratura/postformatura
· Lavorazioni di squadrabordatura del pannello
· Lavorazioni di foratura / foroinserimento
· Finitura dei componenti (levigatura, stuccaggio, verniciatura)








		ADA.03.02.03
	MONTAGGIO INDUSTRIALE DI MOBILI E ARTICOLI IN LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Produzioni di mobili e articoli in legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Realizzazione del premontaggio delle singole parti con inserimento ferramenta, guarnizioni, accessori
· Assemblaggio dei singoli componenti sulla base della sequenza predefinita delle diverse fasi di montaggio
· Premontaggio di accessori e dotazioni da inserire nei mobili
· Confezionamento/imballaggio e approntamento per l'immagazzinaggio e spedizione
· Valutazione e verifica della conformità del montaggio rispetto alle sequenze predefinite








		ADA.03.02.04
	FABBRICAZIONE DI DIVANI E POLTRONE

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Produzioni di mobili e articoli in legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Realizzazione di modelli o prototipi
· Realizzazione di ricerche dei materiali da utilizzare
· Creazione di dime per il taglio del rivestimenti
· Definizione delle sagome e densità dei poliuretani
· Creazione degli stampi per la produzione
· Esecuzione del taglio dell'imbottitura
· Incollaggio dell'imbottitura alla struttura/scheletro
· Realizzazione delle operazioni di taglio dei rivestimenti (pelli, stoffe, tessuti e altri materiali)
· Realizzazione delle cuciture, ribattiture e stirature dei rivestimenti
· Assemblaggio, fissaggio e incollaggio dei rivestimenti e di pezzi/componenti alla struttura
· Valutazione e verifica della conformità del montaggio rispetto al prodotto predefinito
· Conduzione dei vari macchinari funzionali all'imballaggio dei prodotti finiti








		ADA.03.02.05
	FABBRICAZIONE ARTIGIANALE DI MOBILI E MANUFATTI IN LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Produzioni di mobili e articoli in legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Progettazione del manufatto o del mobile da realizzare
· Lavorazioni meccaniche sui pannelli (segheria, squadratura, bordatura, foratura, piallatura, pantografatura)
· Esecuzione della curvatura, della levigatura e della profilatura
· Montaggio delle guarnizioni, delle serrature e di altri accessori, utilizzando materiali ausiliari di assemblaggio (viti, chiodi, collanti, cerniere, vetri ecc.)
· Realizzazione dei trattamenti speciali (idrorepellente, ignifugazione, impregnazione, ecc.)
· Esecuzione dei controlli funzionali del prodotto
· Lavorazioni di adattamento del manufatto o del mobile all’ambiente in cui deve essere collocato presso il cliente
· Realizzazione di ricerche dei materiali e delle attrezzature più idonee
· Esecuzione delle diverse fasi di finitura (levigatura, verniciatura, laccatura, patinatura, lucidatura, ecc.)
· Smontaggio dei diversi componenti








		ADA.03.02.06
	RESTAURO E RIPARAZIONE DI MOBILI E ARTICOLI IN LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Restauro di mobili, riparazione e intarsiatura di articoli in legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Analisi del mobile e del manufatto e proposta di intervento
· Esecuzione delle operazioni di smontaggio di parti o del mobile
· Ricerca del materiale più consono per l'operazione di restauro (venatura, tipologia, colore)
· Realizzazione delle fasi di riparazione con interventi sostitutivi e/o integrativi
· Integrazione e ripristino della ferramenta
· Rimontaggio del prodotto
· Finitura del prodotto (spazzolatura, lucidatura, ceratura, ecc.)
· Attuazione delle procedure di consolidamento
· Controllo funzionale del prodotto








		ADA.03.02.07
	INTARSIATURA DI MANUFATTI IN LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Restauro di mobili, riparazione e intarsiatura di articoli in legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Progettazione e disegno del manufatto
· Realizzazione di modelli e prototipi (in gesso, plastilina, argilla o altri materiali sintetici)
· Realizzazione delle tracce per la modellizzazione direttamente sul legno
· Esecuzione di tagli grossolani per la realizzazione del profilo del manufatto da ottenere
· Esecuzione della scolpitura e degli intarsi
· Applicazione degli elementi decorativi
· Realizzazione di ricerche dei materiali e delle attrezzature più idonee
· Esecuzione delle diverse fasi di finitura (levigatura, verniciatura, laccatura, patinatura, lucidatura, ecc.)








		ADA.03.02.08
	LAVORAZIONE DI ARTICOLI CON MATERIALI SIMILI A LEGNO

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Fabbricazione di articoli con materiali simili a legno

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Esecuzione della impagliatura e dell'intrecciatura delle materie prime della lavorazione (escluso il sughero)
· Attuazione delle procedure di essiccazione dei manufatti e ritaglio per la verifica della qualità
· Realizzazione della levigatura e lucidatura dei manufatti
· Realizzazione della fustellatura, lubrificazione e/o lavaggio dei manufatti
· Esecuzione delle operazioni di legatura e/o incollamento dei materiali
· Realizzazione di operazioni di rifinitura (es. colorazione, ecc.)
· Controllo di qualità e classificazione del prodotto finito
· Realizzazione di riparazioni e restauri
· Attuazione delle procedure di bagnatura e/o bollitura dei prodotti della prima lavorazione
· Realizzazione di ricerche sulle materie prime








		ADA.03.02.09
	REALIZZAZIONE DI LAVORI DI TAPPEZZERIA

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Lavorazioni di tappezzeria e materassi

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Creazione del modello per la produzione
· Selezione dei materiali da utilizzare
· Esecuzione delle sfoderature e della rimozione delle tappezzerie preesistenti
· Esecuzione del taglio e della bordatura dei tessuti
· Esecuzione delle riparazioni
· Esecuzione della cordatura
· Rivestimento delle intelaiature
· Confezionamento dei componenti
· Rilevazione delle misure
· Cucitura a mano o con la macchina








		ADA.03.02.10
	CONFEZIONAMENTO DI TENDE E DRAPPEGGI

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Lavorazioni di tappezzeria e materassi

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Ideazione e disegno del modello
· Esecuzione del taglio manuale dei tessuti
· Montaggio di tende, drappeggi o imbottiture
· Confezionamento del prodotto finito
· Realizzazione di ricerche sulle materie prime
· Rilevazione delle misure
· Cucitura a mano o con la macchina








		ADA.03.02.11
	REALIZZAZIONE E RIPARAZIONE DI MATERASSI E MANUFATTI SIMILI

	Riferimenti relativi all'analisi di processo

	

	Settore economico-produttivo:
	Legno e arredo

	Processo: 
	Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria

	Sequenza:
	Lavorazioni di tappezzeria e materassi

	
	

	Attività di lavoro costituenti

	

	· Esecuzione delle operazioni di cardatura della lana
· Esecuzione del taglio dei tessuti
· Realizzazione dell'imbottitura e della foderatura del materasso
· Riparazione di materassi e altri manufatti simili
· Imballaggio e/o confezionamento del prodotto finito
· Realizzazione di ricerche sulle materie prime
· Rilevazione delle misure
· Cucitura a mano o con la macchina








[bookmark: _Toc41034989]Sezione 2.2 - QUALIFICATORI PROFESSIONALI REGIONALI (QPR)
In questa sezione vengono riportati i qualificatori professionali regionali identificati quali competenze che un soggetto deve possedere per gestire con responsabilità e autonomia le attività relative a una o più delle ADA descritte nella precedente sezione. Nello specifico la correlazione tra QPR e ADA è rappresentata da una apposita matrice.

Elenco e codifica dei QPR
Elenco dei qualificatori professionali regionali relativi al processo di lavoro a cui si riferisce questa parte del repertorio.

FABBRICAZIONE DI MOBILI ARTIGIANALE E IN SERIE, 
RESTAURO E TAPPEZZERIA

	
	Codice
	Titolo
	EQF
	

	
	QPR-MOB-01
	PRODUZIONE DI MASSELLI CURVATI
	3
	

	
	QPR-MOB-02
	PRODUZIONE DI MULTISTRATI CURVATI
	3
	

	
	QPR-MOB-03
	ATTREZZAGGIO MACCHINE OPERATRICI PER LA FABBRICAZIONE DI MOBILI
	3
	

	
	QPR-MOB-04
	SMACCHINATURA DI ELEMENTI A PROFILO DRITTO IN LEGNO MASSELLO
	3
	

	
	QPR-MOB-05
	SMACCHINATURA DI ELEMENTI SAGOMATI IN LEGNO MASSELLO
	3
	

	
	QPR-MOB-06
	REALIZZAZIONE DEGLI INCASTRI SU ELEMENTI IN LEGNO MASSELLO
	3
	

	
	QPR-MOB-07
	LEVIGATURA DI ELEMENTI IN LEGNO
	3
	

	
	QPR-MOB-08
	ASSEMBLAGGIO DELLA SEDIA GREZZA IN LEGNO
	3
	

	
	QPR-MOB-09
	VERNICIATURA DI MASSELLI E MANUFATTI IN LEGNO
	3
	

	
	QPR-MOB-10
	PRODUZIONE DI ELEMENTI IN LEGNO CON MACCHINE A CNC
	3
	

	
	QPR-MOB-11
	SMACCHINATURA DI ELEMENTI DI MOBILI IN PANNELLO
	3
	

	
	QPR-MOB-12
	VERNICIATURA DI SUPERFICI PIANE
	3
	

	
	QPR-MOB-13
	ASSEMBLAGGIO DEL MOBILE A PANNELLI PIANI
	3
	

	
	QPR-MOB-14
	CONSEGNA E INSTALLAZIONE DEL MOBILE
	3
	

	
	QPR-MOB-15
	ANALISI PRELIMINARE AL RESTAURO DI MOBILI
	3
	

	
	QPR-MOB-16
	RESTAURO DI MOBILI
	3
	

	
	QPR-MOB-17
	LAVORAZIONI MANUALI DI FALEGNAMERIA
	3
	




Schede descrittive dei QPR
I qualificatori professionali regionali vengono descritti mediante una scheda in cui trovano collocazione il titolo e il codice identificativo univoco a livello regionale, il riferimento al livello EQF, la descrizione della competenza e l'elenco delle conoscenze e abilità che la caratterizzano.


	PRODUZIONE DI MASSELLI CURVATI

	Codice:
	QPR-MOB-01
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, specifiche progettuali, disegni tecnici, etc.), il soggetto è in grado di effettuare la curvatura del massello con presse a caldo o presse idrauliche che prevedono l'impiego di sagoma e contro-sagoma per definire la forma richiesta.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Sistemi di ammorbidimento del legno
Sistemi di riscaldamento delle presse
Sistemi di essiccazione del curvato
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Preparazione della macchina operatrice (pressa)
Caricare nello stampo della pressa il massello in legno
Applicare i morsetti e chiusure per il fissaggio dell'elemento allo stampo
Effettuare le operazioni di pressatura
Monitorare l'essiccazione e il raffreddamento del massello
Controllare la qualità della lavorazione eseguita
Sistemare gli elementi lavorati a magazzino








	PRODUZIONE DI MULTISTRATI CURVATI

	Codice:
	QPR-MOB-02
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, specifiche progettuali, disegni tecnici, etc.), il soggetto è in grado di effettuare la curvatura di elementi in multistrato mediante l'impiego di presse a caldo per l'incollaggio dei vari strati e l'utilizzo di sagoma e contro-sagoma per definirne la curvatura.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Caratteristiche estetiche e tecnologiche del legno sfogliato e tranciato
Tecniche costruttive del pannello a strati
Caratteristiche prestazionali dei collanti per il legno
Costruzione di sedute e schienali in compensato curvato
Tecniche per l'applicazione dell'adesivo: le macchine spalmatrici a rullo
Sistemi di riscaldamento delle sagome
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Scegliere gli sfogliati e/o tranciati più adatti alla curvatura e alla disposizione nel “pacco” di fogli
Segare gli sfogliati e/o tranciati nelle dimensioni richieste
Predisporre lo stampo sulla pressa
Costruire a secco il “pacco” dei fogli
Disporre l'adesivo sui fogli e inserire il multistrato nello stampo
Monitorare l'asciugatura o il raffreddamento del pannello incollato
Controllare la qualità della lavorazione eseguita
Sistemare gli elementi lavorati a magazzino








	ATTREZZAGGIO MACCHINE OPERATRICI PER LA FABBRICAZIONE DI MOBILI

	Codice:
	QPR-MOB-03
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	In base alla documentazione presente (piano di produzione, specifiche progettuali, disegni tecnici, libretti d'istruzioni), effettuare l'attrezzaggio delle macchine operatrici per la realizzazione in serie delle lavorazioni richieste.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Strumenti e sistemi di rappresentazione grafica convenzionale di settore
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Principi di funzionamento delle macchine utensili
Macchinari ed utensili per la piallatura e profilatura (pialle a file o a spessore, sezionatrice, ecc.)
Macchinari ed utensili per la sagomatura (bialberatrice, bordatrice, scorniciatrice, ecc.)
Macchinari ed utensili per le lavorazioni mediante asportazione di truciolo (tornio, fresatrice, foratrice, tenonatrice, ecc.)
Parametri di lavorazione delle macchine e degli utensili
Tecniche di verifica e monitoraggio del funzionamento delle macchine e attrezzature utilizzate
Tecniche e metodiche di mantenimento e di manutenzione ordinaria delle principali attrezzature, macchinari, strumenti, utensili di settore
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Individuare strumenti, utensili, attrezzature, macchinari per le diverse fasi di lavorazione
Attrezzare macchine a comando manuale o a cn per la bialberatura, bordatura, scorniciatura e curvatura dei vari componenti del mobile
Attrezzare macchine a comando manuale o a cn per la piallatura e profilatura dei vari elementi del mobile
Attrezzare macchine a comando manuale o a cn per la tornitura, fresatura, foratura e tenonatura dei vari elementi del mobile
Verificare caratteristiche e dimensioni del primo pezzo lavorato al fine di certificare l'avvenuto attrezzaggio o di apportare eventuali correttivi
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	SMACCHINATURA DI ELEMENTI A PROFILO DRITTO IN LEGNO MASSELLO

	Codice:
	QPR-MOB-04
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	In base alla documentazione presente (disegno esecutivo, distinta di lavorazione, piano di taglio) eseguire le lavorazioni necessarie per la smacchinatura di elementi a profilo dritto in legno massello rendendolo pronto per le successive lavorazioni.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Caratteristiche del legno: proprietà fisiche e meccaniche, morfologia, umidità, difetti ed essenze
Tecniche di organizzazione del proprio lavoro rispetto alle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Principi di funzionamento delle macchine utensili
Macchinari ed utensili per le operazioni di smacchinatura (piallatrice, fresatrice, scorniciatrice, troncatrice)
Parametri di lavorazione delle macchine e degli utensili
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Utilizzare tecniche e strumenti di controllo dimensionale
Gestire o eseguire manualmente le operazioni di carico del materiale sulla postazione di lavoro
Eseguire le lavorazioni di piallatura
Eseguire le lavorazioni di fresatura
Eseguire le lavorazioni di scorniciatura
Eseguire le lavorazioni di troncatura e intestatura
Controllare la qualità della lavorazione eseguita
Gestire le operazioni di scarico e/o accatastamento degli elementi
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	SMACCHINATURA DI ELEMENTI SAGOMATI IN LEGNO MASSELLO

	Codice:
	QPR-MOB-05
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (disegno esecutivo, sagoma o campione, programma di lavorazione etc.) il soggetto è in grado di eseguire le lavorazioni di sagomatura di elementi in legno massello mediante l'impiego di macchine operatrici che prevedono l'utilizzo di sagoma o guida.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Caratteristiche del legno: proprietà fisiche e meccaniche, morfologia, umidità, difetti ed essenze
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tecniche di organizzazione del proprio lavoro rispetto alle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Principi di funzionamento delle macchine utensili
Macchinari ed utensili per le operazioni di smacchinatura (fresatrice, contornatrice bialbero, tornio)
Parametri di lavorazione delle macchine e degli utensili
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Utilizzare tecniche e strumenti di controllo dimensionale
Gestire o eseguire manualmente le operazioni di carico del materiale sulla postazione di lavoro
Eseguire le lavorazioni di fresatura
Eseguire le lavorazioni alla contornatrice bialbero
Eseguire le lavorazioni di tornitura
Controllare la qualità della lavorazione eseguita
Gestire le operazioni di scarico e/o accatastamento degli elementi
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	REALIZZAZIONE DEGLI INCASTRI SU ELEMENTI IN LEGNO MASSELLO

	Codice:
	QPR-MOB-06
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (disegno esecutivo, distinta di lavorazione, etc.) il soggetto è in grado di eseguire le lavorazioni necessarie per la costruzione dei giunti di incastro su elementi in legno massello rendendoli pronti per le successive lavorazioni di assemblaggio.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Caratteristiche del legno: proprietà fisiche e meccaniche, morfologia, umidità, difetti ed essenze
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tecniche di organizzazione del proprio lavoro rispetto alle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Principi di funzionamento delle macchine utensili
Tipologie di unioni tra elementi in legno, modalità di esecuzione dell'unione e relativo grado di tenuta
Caratteristiche dei principali tipi di incastri utilizzati per unire elementi in legno massello: tenone e mortasa, a metà legno, a pettine, a lamello, ad anima continua, a battuta, a coda di rondine
Tipologie dei collanti e criteri di scelta in funzione del tipo di unione e della tipologia di essenza legnosa
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Utilizzare tecniche e strumenti di controllo dimensionale
Movimentare e caricare o scaricare sulla postazione di lavoro gli elementi in legno massello
Realizzazione di giunti con l'ausilio di elettroutensili
Esecuzione di giunti alla foratrice multipla
Esecuzione di lavorazioni alla mortasatrice
Esecuzione di lavorazioni alla tenonatrice
Realizzazione di giunti alle fresatrici verticali (toupie) e macchine combinate (intestatrice, fresatrice, foratrice)
Verificare la qualità finale dell'incastro realizzato
Effettuare la manutenzione ordinaria delle macchine operatrici
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	LEVIGATURA DI ELEMENTI IN LEGNO

	Codice:
	QPR-MOB-07
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base delle istruzioni ricevute il soggetto è in grado di effettuare la levigatura di elementi in legno massello, di pannelli di legno e di pannelli impiallacciati.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Caratteristiche del legno: proprietà fisiche e meccaniche, morfologia, umidità, difetti ed essenze
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tecniche di organizzazione del proprio lavoro rispetto alle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Gli abrasivi: tipologie e caratteristiche d'uso
I nastri e le carte abrasive: supporto, legante e strato abrasivo
La grana: spessore, diffusione sul nastro e granulometria
Confezionamento e immagazzinaggio degli abrasivi
Caratteristiche delle macchine levigatrici, calibratrici e spazzolatrici
La carteggiatura tra le mani di verniciatura
La polvere di levigatura: tossicità e sistemi specifici di difesa ambientale (impianti di aspirazione)
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Movimentare e caricare o scaricare sulla postazione di lavoro il materiale
Scegliere la grana più opportuna dei nastri in base al materiale e al tipo di lavorazione richiesto
Eseguire il cambio dei nastri sulle macchine levigatrici
A seconda del tipo di levigatrice, effettuare o comandare l'avanzamento del materiale in lavorazione
Eseguire il controllo dell'efficienza dei nastri e dell'usura dei taglienti
Verificare la qualità finale del prodotto levigato e le dimensioni richieste
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	ASSEMBLAGGIO DELLA SEDIA GREZZA IN LEGNO

	Codice:
	QPR-MOB-08
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base di una distinta di lavoro e/o un disegno, il soggetto è in grado di effettuare l’assemblaggio della sedia sapendo gestire le fasi di lavorazione 
(pre-assemblaggio, assemblaggio finale), le attrezzature e i materiali necessari.


	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Tipologie e caratteristiche dei materiali non lignei impiegati nelle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tipologie di assemblaggio e relative macchine operatrici in funzione del tipo di sedia da realizzare
Funzionamento delle presse e dei loro parametri
Caratteristiche dei collanti e dell'eventuale ferramenta da utilizzare
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Preparare e regolare lo strettoio/pressa in tutti i componenti in base ai parametri e alla tipologia delle parti da assemblare
Movimentare, applicare il collante e caricare sulla postazione di lavoro gli elementi
Eseguire le operazioni di assemblaggio
Controllare il fusto della sedia per verificare la conformità del montaggio e controllare la funzionalità e stabilità
Intervenire per correggere eventuali anomalie
Gestire le operazioni di scarico e/o accatastamento degli elementi
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	VERNICIATURA DI MASSELLI E MANUFATTI IN LEGNO

	Codice:
	QPR-MOB-09
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 3 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base di una distinta di verniciatura, il soggetto è in grado di pianificare, organizzare, eseguire e gestire il ciclo di verniciatura di masselli e manufatti in legno verificandone l'esito e individuando eventuali difetti e operando per recuperarli con gli interventi necessari.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Caratteristiche specifiche delle varie specie legnose in rapporto ai processi di verniciatura
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tecniche di organizzazione del proprio lavoro rispetto alle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Tipologie di tecniche e di impianti di verniciatura
Tipologie di prodotti per la verniciatura della sedia
Simboli e sigle delle sostanze e dei prodotti pericolosi
Elementi di automazione applicata alla gestione degli impianti di verniciatura e dei robot antropomorfi
Modalità di smaltimento dei residui di verniciatura
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)
Normative di sicurezza specifiche per l'uso delle attrezzature e dei prodotti vernicianti

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Gestire o eseguire manualmente le operazioni di carico del materiale sulla postazione di lavoro
Gestire, preparare e miscelare i prodotti per la tinteggiatura e la verniciatura
Preparare e gestire l'impianto di tinteggiatura
Gestire il controllo del computer del robot antropomorfo dell'impianto di verniciatura
Preparare e installare la pistola elettrostatica
Regolare gli impianti
Eseguire le operazioni di tinteggiatura e verniciatura
Eseguire i controlli della qualità della verniciatura ed eseguire il recupero di eventuali difetti
Gestire le operazioni di scarico degli elementi
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	PRODUZIONE DI ELEMENTI IN LEGNO CON MACCHINE A CNC

	Codice:
	QPR-MOB-10
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione di riferimento (specifiche progettuali, disegni tecnici, etc.) e del programma di lavorazione predisposto, il soggetto è in grado di gestire la macchina a CNC per eseguire le lavorazioni necessarie alla realizzazione dell’elemento in legno richiesto.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Caratteristiche del legno: proprietà fisiche e meccaniche, morfologia, umidità, difetti ed essenze
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tecniche di organizzazione del proprio lavoro rispetto alle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Principio di funzionamento della macchina CNC
Principi di automazione applicati alle MU a CNC
Caratteristiche della programmazione ISO e dei principali linguaggi di programmazione utilizzati
Tecniche di programmazione a bordo macchina o su personal computer
Modalità di archiviazione e trasferimento in macchina dei programmi di lavorazione
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Utilizzare tecniche e strumenti di controllo dimensionale
Movimentare e caricare sulla postazione di lavoro il materiale da lavorare
Preparare la macchina CNC alla lavorazione (azzeramento macchina, caricamento programma, caricamento utensili, simulazione lavorazione)
Gestire la macchina nella fase di produzione, intervenendo in caso di anomalie di funzionamento
Eseguire i controlli delle dimensioni e della qualità delle lavorazioni
Gestire le operazioni di scarico e/o accatastamento degli elementi
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	SMACCHINATURA DI ELEMENTI DI MOBILI IN PANNELLO

	Codice:
	QPR-MOB-11
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base di dimensioni assegnate (disegno esecutivo, distinta di lavorazione, piano di taglio, etc.) il soggetto è in grado di eseguire le lavorazioni necessarie per la produzione dell’elemento (sezionatura, squadratura, bordatura, foratura).

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Caratteristiche del legno: proprietà fisiche e meccaniche, morfologia, umidità, difetti ed essenze
Caratteristiche delle diverse tipologie di pannelli
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tecniche di organizzazione del proprio lavoro rispetto alle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Macchinari ed utensili per il dimensionamento del pannello (sezionatrice, squadrabordatrice, toupie, centro di lavoro, ecc.)
Macchinari ed utensili per la sagomatura del pannello (pantografo, foratrice, sezionatrice, levigatrice, ecc.)
Parametri di lavorazione delle macchine e degli utensili
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Utilizzare tecniche e strumenti di controllo dimensionale
Gestire o eseguire manualmente le operazioni di carico del materiale sulla postazione di lavoro
Utilizzare macchine per il taglio, squadrabordatura e calibratura del pannello
Utilizzare macchine per la pantografatura, foratura e spinatura, rifilatura e levigatura del pannello
Verificare caratteristiche e dimensioni del materiale in uscita secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione
Gestire le operazioni di scarico e/o accatastamento degli elementi
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	VERNICIATURA DI SUPERFICI PIANE

	Codice:
	QPR-MOB-12
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base delle specifiche progettuali, il soggetto è in grado di effettuare le operazioni di finitura e verniciatura delle superfici piane dei pannelli componenti il mobile in legno verificandone la rispondenza agli standard estetici richiesti.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Caratteristiche delle diverse tipologie di pannelli
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tecniche di organizzazione del proprio lavoro rispetto alle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Macchinari per la finitura di pannelli a base di legno (carteggiatrice, impianto di verniciatura, lucidatrice)
Tecnologia e modalità d'uso della calibrolevigatrice e della levigatrice a nastro
Prodotti vernicianti e sistemi di applicazione
Simboli e sigle delle sostanze e dei prodotti pericolosi
Modalità di smaltimento dei residui di verniciatura
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)
Normative di sicurezza specifiche per l'uso delle attrezzature e dei prodotti vernicianti

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Eseguire le lavorazioni di carteggiatura e spolveratura con aria compressa dei pannelli da verniciare
Eseguire l'impregnatura del legno con appositi prodotti (preservanti, antimuffa, anti uv, ecc.) per conservargli nel tempo funzionalità ed estetica
Applicare le miscele della tonalità di colore richiesto utilizzando la tecnica di verniciatura appropriata (ad immersione, a spruzzo, ecc.)
Predisporre il semilavorato per l'essiccazione naturale o artificiale (tunnel riscaldato o lampade)
Applicare tecniche e procedure di rifinitura e lucidatura dei componenti in legno
Verificare periodicamente caratteristiche e dimensioni del materiale in uscita, secondo quanto previsto dai cicli di lavorazione
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli impianti e degli strumenti di verniciatura
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	ASSEMBLAGGIO DEL MOBILE A PANNELLI PIANI

	Codice:
	QPR-MOB-13
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 2 del 18/12/2019

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (specifiche progettuali, disegni tecnici, distinta materiali, etc.), il soggetto è in grado di effettuare le operazioni di montaggio e assemblaggio dei componenti, della ferramenta e degli accessori del mobile in legno verificando la rispondenza agli standard funzionali ed estetici richiesti.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Elementi di comunicazione professionale
Tipologie e caratteristiche di prodotti lignei d'arredo e loro destinazione d'uso
Tipologie e caratteristiche dei materiali non lignei impiegati nelle lavorazioni previste
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tecniche di organizzazione del proprio lavoro rispetto alle lavorazioni previste
Cenni sulla gestione dei tempi di lavoro
Tecniche, utensili e attrezzature per il montaggio ed assemblaggio di componenti ed accessori del mobile in legno
Tecniche e strumenti per il controllo dimensionale e funzionale del mobile in legno
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Utilizzare utensili e attrezzature per il montaggio ed assemblaggio di componenti ed accessori del mobile in legno (trapani, pistole, cacciaviti, martelli)
Unire, mediante collante o ad incastro, i componenti e gli elementi pre-assemblati per formare il telaio del mobile in legno
Individuare ed applicare i pezzi di complemento e decoro della struttura base
Individuare ed installare la ferramenta (perni, spine, cerniere, chiusure ecc.) tramite avvitatori automatici ed utensili elettrici
Inserire le cerniere negli appositi spazi preformati con anubatrice
Regolare la profondità di incasso, il centraggio delle parti soggette a rotazione e la posa verticale /orizzontale
Verificare la tenuta di incastri, avvitamenti e incollaggio dei componenti ed accessori del mobile in legno
Individuare e correggere eventuali anomalie funzionali o estetiche
Operare in sicurezza nelle lavorazioni previste








	CONSEGNA E INSTALLAZIONE DEL MOBILE

	Codice:
	QPR-MOB-14
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 10/06/2017

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (specifiche progettuali, disegni tecnici, distinta materiali, etc.), il soggetto è in grado di svolgere tutte le operazioni relative alla consegna e alla installazione del mobile in legno presso il cliente verificando la rispondenza agli standard funzionali ed estetici richiesti.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Tipologie e caratteristiche di prodotti lignei d'arredo e loro destinazione d'uso
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Tecniche e strumenti per il controllo dimensionale e funzionale del mobile in legno
Tecniche, utensili e attrezzature per il montaggio ed assemblaggio di componenti ed accessori del mobile in legno
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici dei pezzi da lavorare, le indicazioni della scheda del ciclo di lavorazione e della scheda per il controllo qualità
Applicare le procedure per il controllo della funzionalità e stabilità del mobile montato e delle parti mobili (ante, cassetti, ecc.)
Provvedere ad un corretto immagazzinamento del prodotto in attesa della consegna al cliente
Provvedere all'imballaggio del mobile in modo adeguato alla modalità di consegna al cliente
Provvedere all'eventuale montaggio presso il cliente
Valutare la rispondenza del prodotto ai parametri dimensionali, funzionali e stilistici del prototipo indicati nel disegno tecnico








	ANALISI PRELIMINARE AL RESTAURO DI MOBILI

	Codice:
	QPR-MOB-15
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 31/03/2018

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Predisporre un intervento di restauro di un mobile, o manufatto in legno, analizzandolo e ricercando i materiale più funzionali a compiere l'intervento

	Conoscenze
	Abilità

	Elementi di stile e storia del mobile e dell’arredo, provenienza, epoca, stili e forme, tipi di decorazioni, intagli
Elementi di chimica, biologia e fisica dei processi di deterioramento e dei metodi di conservazione
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Tipi di materiale usati in ogni epoca, lastronature, essenze legnose, ferramenta
Metodologia di intervento, restauro o conservazione del mobile, lavorazioni, tipi di riparazioni che non rovinino l’originalità del manufatto
Tipi di verniciatura, laccature, cerature, pitture ornamentali e metodi di applicazione
Caratteristiche della ferramenta e sua lavorazione
Tecniche di preventivazione e comprensione delle esigenze del cliente
Schede tecniche per preventivi con un progetto, tempi di lavorazione, difficoltà nel recupero dei materiali, percentuale di imprevisti
Norme di sicurezza specifiche per l’uso di attrezzature e prodotti per il restauro

	Analizzare e valutare se si tratta di mobili comuni oppure d’epoca
Applicare nozioni e tecniche su diversi mobili per tipologia, epoca, area di provenienza e stato di conservazione
Individuare parti da ricostruire, consolidare, non coeve al mobile, analisi solidità della struttura, eventuale attacco di insetti, muffe, marciume
Analizzare eventuali colori alterati, verniciature e interventi
Individuare le tipologie di intervento (conservativo o integrativo), consone alle caratteristiche originali e all’epoca di origine del manufatto
Indirizzare il cliente con tutte le informazioni sul manufatto e ascoltare le sue esigenze tenendo conto anche della disponibilità economica
Elaborare un progetto con il tipo di intervento, fasi di lavorazione, relative schede tecniche con diverse soluzioni, difficoltà di reperimento materiale, coinvolgimento di altre maestranze
Compilazione di un preventivo di spesa di tutte le fasi di lavorazione, imballaggio e consegna
Organizzare la consegna del mobile con imballaggi e mezzi necessari  al trasporto e/o spedizione








	RESTAURO DI MOBILI

	Codice:
	QPR-MOB-16
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 31/03/2018

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	Eseguire il restauro di un mobile provvedendo a smontarlo e ripararlo grazie ad interventi sostitutivi e/o integrativi, eseguendo operazioni di consolidamento e ripristino della ferramenta e realizzando, le lavorazioni di finitura e control-lo funzionale

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Materiali in uso per la costruzione del mobile nel passato: ferramenta, essenze legnose, cartelle, lastronature, piallacci
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Processo e tecniche di lavorazione del legno moderne e antiche, compresa la ferramenta e le parti metalliche
Caratteristiche, prestazioni di colle animali antiche, colle moderne e consolidanti, criteri di scelta in funzione del tipo di unione
Principali tipi di incastro, spine e chiodi in uso nei mobili antichi
Tipologia di vernici a olio, cera e gommalacca, tipi di coloranti e mordenti, tipi di fondo, conoscenza delle tecniche di applicazione
Tipologia di abrasivi e tecniche per la levigatura
Tipologia di ferramenta in uso e tecniche del loro montaggio: maniglie, cerniere, bocchette, serrature, viti, chiodi, borchie
Caratteristiche, criteri e metodi per verificare che il manufatto sia restaurato a regola d’arte secondo i canoni coevi
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Applicare le norme antinfortunistiche di settore
Applicare le tecniche operative sui diversi mobili per tipologia, epoca, area di provenienza e stato di conservazione
Applicare tecniche e procedure di smontaggio di ferramenta e parti mobili, ante, cassetti secondo necessità dell’intervento
Selezionare ed approntare i materiali e le attrezzature necessarie alla lavorazione da eseguire
Applicare procedure e tecniche di pulitura e stuccatura con uso di spatole apposite e pagliette
Eseguire lavori di risanamento e consolidamento delle parti indebolite, riparazione e sostituzione di quelle mancanti
Applicare fondi, vernici, cere, olii, lacche apposite a seconda del tipo di manufatto con uso di pennelli, spazzole, stoppini per tampone
Montare eventuali parti mobili smontate
Eseguire l’integrazione di parti metalliche mancanti e al ripristino del funzionamento della ferramenta
Controllare che tutto sia stato eseguito a regola d’arte e che il mobile sia perfettamente funzionale e stabile sul piano di appoggio








	LAVORAZIONI MANUALI DI FALEGNAMERIA

	Codice:
	QPR-MOB-17
	Livello: 
	EQF-3
	Versione 1 del 31/03/2018

	Descrizione del qualificatore professionale regionale

	A partire dal disegno tecnico di un manufatto in legno, il soggetto è in grado di eseguire manualmente le principali lavorazioni di trasformazione (es. taglio, piallatura e unione di particolari) del materiale grezzo in un prodotto semi-lavorato  da completarsi con lavorazioni di levigatura e verniciatura.

	Conoscenze
	Abilità

	Principali riferimenti legislativi e normativi per le lavorazioni del settore legno e arredo
Caratteristiche del legno: morfologia, umidità del legno, difetti e specie legnose
Processi e tecniche di lavorazione del legno
Lavorazioni manuali al banco di falegnameria
Attrezzi per la lavorazione manuale al banco
Attrezzi elettromeccanici portatili
Tecniche di giunzione con chiodi, viti, colle e incastri
Tecniche di controllo dei semilavorati
Sicurezza sul lavoro: regole e modalità di comportamento (generali e specifiche)

	Comprendere i disegni tecnici relativi al manufatto da realizzare e agli elementi costituenti
Utilizzare il banco di falegnameria per fissare in modo sicuro i pezzi da lavorare
Eseguire operazioni di tracciatura sul materiale grezzo
Eseguire lavorazioni di taglio con attrezzi manuali o con attrezzi elettromeccanici portatili
Eseguire lavorazioni di piallatura con attrezzi manuali o con attrezzi elettromeccanici portatili
Unire elementi in legno con chiodi, viti e colle
Realizzare manualmente incastri per unire elementi in legno
Verificare la correttezza della forma e delle dimensioni di pezzi singoli o uniti tra loro
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli utensili e delle macchine per la lavorazione del legno
Applicare le procedure di manutenzione ordinaria degli attrezzi manuali o elettromeccanici utilizzati
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[bookmark: _Toc41034990]Sezione 2.3 - MATRICE DI CORRELAZIONE QPR-ADA
La matrice riporta le correlazioni esistenti tra i QPR (i cui codici sono riportati in verticale nelle intestazioni della tabella) e le ADA descritte nella sezione precedente (elencate con codice e titolo nella parte sinistra della tabella). Nello specifico, una "X" indica che un determinato qualificatore contribuisce a sviluppare le competenze richieste per svolgere tutte o una parte delle attività lavorative costituenti una determinata area di attività.
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[bookmark: _Toc41034991]Sezione 2.4 - SCHEDE DELLE SITUAZIONI TIPO (SST) 
In questa sezione vengono riportate le schede delle situazioni tipo da utilizzarsi come riferimento nel processo di valutazione dei qualificatori professionali regionali descritti nella precedente sezione.
Nella tabella seguente viene riportato l'elenco delle schede delle situazioni tipo presenti nel repertorio relativamente al processo di lavoro a cui si riferisce la presente parte. Nelle pagine successive sono descritte le schede finora sviluppate.


FABBRICAZIONE DI MOBILI ARTIGIANALE E IN SERIE, 
RESTAURO E TAPPEZZERIA

	
	Codice
	Titolo
	Stato
	

	
	SST-MOB-01
	PRODUZIONE DI MASSELLI CURVATI
	
	[image: ]
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	SST-MOB-02
	PRODUZIONE DI MULTISTRATI CURVATI
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	SST-MOB-03
	ATTREZZAGGIO MACCHINE OPERATRICI PER LA FABBRICAZIONE DI MOBILI
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	SST-MOB-04
	SMACCHINATURA DI ELEMENTI A PROFILO DRITTO IN LEGNO MASSELLO
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	SST-MOB-05
	SMACCHINATURA DI ELEMENTI SAGOMATI IN LEGNO MASSELLO
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	SST-MOB-06
	REALIZZAZIONE DEGLI INCASTRI SU ELEMENTI IN LEGNO MASSELLO
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	SST-MOB-07
	LEVIGATURA DI ELEMENTI IN LEGNO
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	SST-MOB-08
	ASSEMBLAGGIO DELLA SEDIA GREZZA IN LEGNO
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	SST-MOB-09
	VERNICIATURA DI MASSELLI E MANUFATTI IN LEGNO
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	SST-MOB-10
	PRODUZIONE DI ELEMENTI IN LEGNO CON MACCHINE A CNC
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	SST-MOB-11
	SMACCHINATURA DI ELEMENTI DI MOBILI IN PANNELLO
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	SST-MOB-12
	VERNICIATURA DI SUPERFICI PIANE
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	SST-MOB-13
	ASSEMBLAGGIO DEL MOBILE A PANNELLI PIANI
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	SST-MOB-14
	CONSEGNA E INSTALLAZIONE DEL MOBILE
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	SST-MOB-15
	ANALISI PRELIMINARE AL RESTAURO DI MOBILI
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	SST-MOB-16
	RESTAURO MOBILI
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	SST-MOB-17
	LAVORAZIONI MANUALI DI FALEGNAMERIA
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	Legenda:
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	= Scheda presente nel repertorio
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	= Scheda in corso di elaborazione
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LEGNO E ARREDO

Prima lavorazione del legno e produzione di manufatti per l’edilizia

Fabbricazione di mobili artigianale e in serie, restauro e tappezzeria


image4.png




image5.png




image6.emf
- attività di lavoro  A

- attività di lavoro  B

- attività di lavoro  C

- attività di lavoro  …

Area di attività  1.1.1

.

.

.

.

.

.

.

.

.

SETTORE ECONOMICO-PROFESSIONALE

PROCESSO DI LAVORO  1

Sequenza di processo  1.1
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Codice ADA  TITOLO ADA  

Riferimenti relativi all'analisi di processo  

 

Settore  economico - produttivo:  Titolo del SEP  

Processo:   Titolo del processo  

Sequenza:  Titolo della sequenza  

  

Attività di lavoro costituenti  

 

   Attività 1      Attività 2      …    

 

Codice ADA Titolo ADA Riferimenti al processo

Elenco delle attività di lavoro
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TITOLO QPR  

Codice:  QPR - SEP - XX  Livello:   EQF - X  Versione  X   del  gg/mm/aaaa  

Descrizione del qualificatore professionale regionale  

Descrizione  

Conoscenze  Abilità  

   Conoscenza  1      Conoscenza 2      …       Abilità 1      Abilità 2      …    

 

Codice QPR Descrizione QPR Versione

Elenco delle conoscenze richieste

Livello EQF

Elenco delle abilità richieste

Titolo QPR
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  Codici QPR  

           

Codice ADA  Titolo ADA  

   X          

    X         

     X       X  

     X  X       

       X  X  X  X   

 

Indicatore della correlazione

QPR da correlare ADA di riferimento
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - XXX - NN   TITOLO DELLA COMPETENZA   EQF - X     Descrizione dettagliata della competenza  Versione  X   GG/MM/AA  

Formato  

 

     

     

1.3  -   Titolo situazione           

 

1.2  -   Titolo situazione           

 

1.1  –   Ti tolo situazione          

 

2.2  -   Titolo situazione           

 

2.1  -   Titolo situazione           

 

3.3  -   Titolo situazione           

 

3.2  -   Titolo situazione           

 

3.1  -   Titolo situazione           

 

4.2  -   Titolo situazione           

 

4.1  -   Titolo situazione           

 

5.1  -   Titolo situazione           

 

 

1  -   DIMENSIONE   2   –   DIMENSIONE     3   -   DIMENSIONE     4   -   DIMENSIONE     5   -   DIMENSIONE    

Codice SST Titolo SST

Titolo e descrizione situazione tipo

Dimensioni valutative

Verso di crescita del livello di difficoltà

Descrizione Livello EQF Versione
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Repertorio di settore

Repertorio dei 

profili professionali

SST 1

Conoscenze:

Profilo 1

QPR collegate:

Descrizione:

Profilo 2

QPR collegate:

Descrizione:

SST 3

SST 2

QPR 2

Livello: 3 EQF

Conoscenze: Abilità:

QPR 1

Livello: 3 EQF

Conoscenze: Abilità:

QPR 3

Livello: 3 EQF

Conoscenze: Abilità:

Situazioni tipo:

Situazioni tipo:

ADA 1

Riferimenti processo:

Attività lavorative:

ADA 2

Riferimenti processo:

Attività lavorative:

ADA 3

Riferimenti processo:

Attività lavorative:

ADA 4

Riferimenti processo:

Attività lavorative:

= Indica a quali ADA sono associate le singole QPR

= Indica quali QPR fanno parte di un profilo

Legenda simboli:
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Codice ADA Titolo ADA

ADA.03.01.01 Selezione e stoccaggio dei lotti                    

ADA.03.01.02 Prima lavorazione del legno X   X              

ADA.03.01.03 Realizzazione dei primi trattamenti per la produzione di semilavorati   X     X X X      

ADA.03.01.04 Fabbricazione dei pannelli di truciolare           X        

ADA.03.01.05 Fabbricazione di pannelli di compensato       X            

ADA.03.01.06 Fabbricazione di pannelli di fibra (MDF)         X          

ADA.03.01.07 Fabbricazione di pannelli listellari, tamburati ed impiallicciati             X      

ADA.03.01.08 Realizzazione di imballaggi in legno                    

ADA.03.01.09 Realizzazione di pannelli strutturali per l'edilizia (X-lam)                    

ADA.03.01.10 Realizzazione e montaggio di parti in legno per la carpenteria edile               X   X

ADA.03.01.11 Realizzazione e montaggio di strutture edili in legno                 X  

ADA.03.01.12 Realizzazione e montaggio di serramenti in legno                    

QPR-LEG-10

Prima trasformazione del legno

Seconda trasformazione del legno e produzione di pannelli

Fabbricazione di imballaggi e parti in legno per la carpenteria e l'edilizia

QPR-LEG-01QPR-LEG-02QPR-LEG-03QPR-LEG-04QPR-LEG-05QPR-LEG-06QPR-LEG-07QPR-LEG-08QPR-LEG-09
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - LEG - 01   PRODUZIONE DI LEGNAME SEGATO   EQF - 3   Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, scheda di lavorazione, etc.) e delle  caratteristiche dei tronchi in arrivo dall'abbattimento, il soggetto è in  grado di ricavare legname segato (es. travi, tavole, listelli e “quadrotti”) mediante lavorazioni alla segatrice a nastro, ci rcolare o multilame.    Versione  2   23/04/2015  

Format_5D  

 

     

     

1.3  -   SCORTECCIATURA   Gestione della fase asportazione   della corteccia dai tronchi mediante  utilizzo di macchine scortecciatrici.  

 

1.2  -   CARICO TRONCHI   Carico dei tronchi in base ai tipi e alle  linee di produzione.  

 

1.1  -   GESTIONE PIAZZALE   Gestione dei tronchi in entrata per  specie legnosa, dimensioni,  destinazione d'uso e qualità.  

 

2.3  -   SEGAGIONE AUTOMATIZZATA   Gestione della linea di segagione  automatizzata, monitorandone il  corretto funzionamento e  intervenendo nelle situazioni di  criticità.  

 

2.2  -   SEGAGIONE   Gestione delle macchine segatrici e  della catena di scarico dei segati e dei  rifili.  

 

2.1  -   CARICO   Carico del tronco sul carro di  trascinamento e posizionamento  ottimale per ottimizzare la resa.  

 

3.4  -   SEGAGIONE CON SEGA A  NASTRO A CNC   Realizzazione di elementi sagomati  con l'utilizzo di  avanzamento a  controllo numerico.  

 

3.3  -   REALIZZAZIONE DI ELEMENTI  SAGOMATI   Taglio alla sega a nastro di elementi  sagomati con o senza dima di taglio.  

 

3.2  -   TAGLIO DIRITTO CON SEGA A  NASTRO   Esecuzione del taglio dritto delle  tavole alla sega a nastro  con o senza  riscontro.  

 

3.1  -   TAGLIO DIRITTO CON SEGA  CIRCOLARE   Esecuzione del taglio dritto delle  tavole alla sega circolare.  

 

4.2  -   REALIZZAZIONE DI ELEMENTI   Introduzione manuale in macchina  della tavola e controllo della  lavorazione, scarico degli  elementi.  

 

4.1  -   PREPARAZIONE MACCHINA   Preparazione e fissaggio lame e  distanziatori in base alle larghezze  degli elementi da tagliare.  

 

5.5  -   RESIDUI DI LAVORAZIONE   Gestione e recupero di segatura,  cortecce, refili e spezzoni.  

 

5.4  –   CONTROLLI  PERIODICI   Verifica e recupero di eventuali danni  provocati da eventi atmosferici, da  muffe e parassiti.  

 

5.3  -   GESTIONE PIAZZALE   Layout dello spazio disponibile, difesa  dagli infestanti dal terreno, difesa  dalle intemperie, coperture.  

 

5.2  -   ACCATASTAMENTO   Formazione delle cataste con  listellatura per la stagionatura.  

 

5.1  -   ALLESTIMENTO PER LA  SPEDIZIONE   Controllo, cernita e divisione dei  segati in funzione della qualità;  preparazione del pacco in funzione  dell'ordine del cliente;  reggiatura per  il trasporto.  

 

 

1  -   MOVIMENTAZIONE E CARICO  TRONCHI   2   –   SEGAGIONE DEI TRONCHI   3   -   SEGAGIONE TAVOLE CON  AVANZAMENTO   4   -   SEGAGIONE TAVOLE CON  SEGA MULTILAME   5   -   GESTIONE SEGATI E RESIDUI  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - LEG - 03   ESSICAZIONE E TRATTAMENTO DEL LEGNAME   EQF - 3   Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, scheda di lavorazione, etc.), il  soggetto è in grado di gestire l'essiccazione artificiale del legname segato e  la fase di trattamento mediante processo di vaporizzazione.  Versione  3   23/04/2015  

Format_4D  

 

    

    

1.3  -   PIANIFICAZIONE DEL LOTTO DI  ESSICCAZIONE   Analisi della tipologia e dello stato del legname  al fine di costituire dei lotti omogenei per ciclo  di essicazione.  

 

1.2  -   OTTIMIZZAZIONE SPAZIO   Programmazione del carico e della sistemazione  del materiale nei forni al fine di ottimizzare lo  spazio disponibile.  

 

1.1  -   CARICAMENTO DEL MATERIALE   Sistemazione del materiale nei forni di  essicazione sulla base delle indicazioni ricevute  dal  responsabile.  

 

2.2  -   PREPARAZIONE PROGRAMMA DI  ESSICCAZIONE   In base al materiale da essiccare e ai parametri  di essiccazione, preparazione della condotta di  essiccazione.  

 

2.1  -   SCELTA PROGRAMMA DI ESSICCAZIONE   In base al materiale da essiccare e ai  parametri  di essiccazione, scelta della condotta da  archivio.  

 

3.3  -   GESTIONE CICLO DI VAPORIZZAZIONE   Controllo dell'impianto e dei parametri di  vaporizzazione del lotto di legname.  

 

3.2  -   CONTROLLO IMPIANTO   Gestione delle funzioni del forno e dei  parametri climatici in funzione del ciclo di  essicazione.  

 

3.1  -   MONITORAGGIO ESSICCAZIONE   Monitoraggio periodico dell'andamento del  ciclo di essiccazione e attivazione di azioni  idonee a risolvere eventuali criticità.  

 

4.1  -   SCARICO E IMMAGAZZINAMENTO   Scarico dai forni e sistemazione del materiale  secondo le buone prassi di gestione del  magazzino.  

 

 

2   –   DEFINIZIONE DEI CICLI   3   -   GESTIONE  DELL'IMPIANTO   4   -   SCARICO E IMMAGAZZINAMENTO   1  -   MOVIMENTAZIONE E CARICO  


image17.emf
SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - LEG - 08    -    REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI PARTI IN LEGNO PER LA CARPENTERIA EDILE   In base alle indicazioni contenute nella documentazione di riferimento,  realizzare il montaggio di manufatti in legno (es. travi, scale, ecc.) verificando l’idoneità del materiale  utilizzato e attuando le prescrizioni operative ricevute.  Versione  2   15/01/2020  

Format_5D_34x  

 

     

  <    

1.3  -   ESECUZIONE DI  PROGRAMMI DI LAVORO   Eseguire programmi di lavoro e  gestire fasi di lavorazione a bordo  macchina, attuando interventi  correttivi in lavorazione attraverso  la consolle   di governo.  

 

1.2  -   ATTREZZAGGIO MACCHINA   Sulla base del disegno, del tipo di  lavorazione e del materiale,  impostare i parametri di  funzionamento dei macchinari per  ottenere le dimensioni e la forma  della lavorazione richiesta.  

 

1.1  -   LAVORAZIONE A  MACCHINA  PREPARATA   Sulla base della distinta di  produzione, effettuare il  caricamento degli elementi a  macchina già attrezzata (allestita  con sagoma o programmata a  CNC), provvedendo allo scarico  dei pezzi e al controllo della  qualità di lavorazione.  

 

2.1  -   IMBALLAGGIO   Imballare e preparare i  semilavorati per il trasporto in  cantiere, segnalando le  caratteristiche specifiche in caso di  merci che necessitano di  particolari attenzioni.  

 

3.4  -   SOPPALCO   Sulla base delle specifiche progettuali,  realizzare u n soppalco mediante la posa di  tavole in legno (piattaforma) su travi  ancorate mediante staffe metalliche  quagliate nei muri portanti o poste su  montanti verticiali (puntelli) ancorati alle  pareti con staffe metalliche.  

 

3.3  -   SCALA   Effettuare il  montaggio di una scala in  legno fissando i longheroni portanti (o  setti longitudinali) e assemblando gli altri  elementi lignei preformati.  

 

3.2  -   GESTIONE CRITICITÀ   Effettuare, in sito, il rivestimento in legno  di una scala, fissando i diversi elementi  c he la compongono (pedata, alzata e  torello) e intervenendo in caso di criticità  che ne impediscano una posa a “regola  d’arte”.  

 

3.1  -   RIVESTIMENTO SCALA   Effettuare, in sito, il rivestimento in legno  di una scala, fissando i diversi elementi  che la  compongono (pedata, alzata e  torello) e segnalando eventuali  situazioni/problematiche che ne  impediscano una posa a “regola d’arte”.  

 

4.5  -   ALLA LOMBARDA (O CORTINESE)   Dopo aver posizionato la trave di colmo,  sagomare e posizionare i c.d. falsi puntoni  fi ssandoli superiormente alla trave di  colmo, inferiormente su una banchina o  dormiente e distanziandoli con le terzere  o arcarecci.  

 

4.4  -   ALLA PIEMONTESE (O BELLUNESE) A  3 O PIU’FALDE   Dopo aver posizionato la trave di colmo e i  cantonali, sagomare e  posizionare i c.d.  falsi puntoni, fissandoli superiormente alla  trave di colmo e ai cantonali e  inferiormente su una banchina o  dormiente.  

 

4.3  -   ALLA PIEMONTESE A 2 FALDE   Dopo aver posizionato la trave di colmo,  sagomare e posizionare i c.d. falsi  puntoni,  fissandoli superiormente alla trave di  colmo inferiormente su una banchina o  dormiente.  

 

4.2  -   SOLAIO A DOPPIA ORDITURA   Posare in opera di una serie di travi  principali di grandi dimensioni, disposte  perpendicolarmente a travetti o travi  seconda rie.  

 

4.1  -   SOLAIO A SINGOLA ORDITURA   Posare in opera travi disposte secondo la  minima dimensione dell’ambiente da  coprire.  

 

5.2  -   SECONDO VALUTAZIONI  AUTONOME   A fronte di un’analisi puntuale  della superficie oggetto  d’intervento, scegliere ed  applicare   la finitura necessaria.  

 

5.1  -   SECONDO PRESCRIZIONI   Successivamente alla posa in  opera del manufatto in legno,  eseguire le operazioni di finitura  (es. impregnatura, stesura cera)  secondo le prescrizioni verbali o  scritte ricevute.  

 

 

1  -   REALIZZAZIONE   2   –   IMBALLAGGIO   3   -   SCALE E SOPPALCHI   4   -   SOLAI E TETTI   5   -   FINITURA  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - LEG - 09   REALIZZAZIONE E MONTAGGIO DI STRUTTURE EDILI IN LEGNO   EQF - 3   In base alla documentazione di riferimento, realizzare il montaggio di parti prefabbricate  o preformate in legno provvedendo alla scelta e installazione di barriere fisiche quali  pannelli e schiume dotate di proprietà coibentanti e fonassorbenti.    Versione  2   15/01/2020  

Format_5D_5x  

 

     

     

1.3  -   ESECUZIONE DI PROGRAMMI  DI LAVORO   Eseguire programmi di lavoro e  gestire fasi di lavorazione a bordo  macchina, attuando interventi  correttivi in lavorazione attraverso  la consolle di governo.  

 

1.2  -   ATTREZZAGGIO MACCHINA   Sulla base del disegno, del tipo di  lavorazione e del materiale,  impostare i parametri di  funzionamento dei macchinari per  ottenere le dimensioni e la forma  della lavorazione richiesta.  

 

1.1  -   LAVORAZIONE A MACCHINA  PREPARATA   Sulla  base della distinta di  produzione, effettuare il  caricamento degli elementi a  macchina già attrezzata (allestita  con sagoma o programmata a  CNC), provvedendo allo scarico dei  pezzi e al controllo della qualità di  lavorazione.  

 

2.1  -   CANALIZZAZIONE   Predisp orre, su ciascuna parete, le  canalizzazioni per gli impianti (es.  elettrico, tremoidraulico, ecc.)  assicurando il mantenimento delle  proprietà statiche delle stesse.  

 

3.2  -   SECONDO VALUTAZIONI  AUTONOME   A fronte di un’analisi puntuale  della superficie ogge tto  d’intervento, scegliere ed applicare  la finitura necessaria.  

 

3.1  -   SECONDO PRESCRIZIONI   Successivamente alla posa in opera  del manufatto in legno, eseguire le  operazioni di finitura (es.  impregnatura, stesura cera, ecc.)  secondo le prescrizioni  verbali o  scritte ricevute.  

 

4.1  -   IMBALLAGGIO   Imballare e preparare i  semilavorati per il trasporto in  cantiere, segnalando le  caratteristiche specifiche in caso di  merci che necessitano di particolari  attenzioni.  

 

5.4  -   PARETI “A TELAIO” O TIMBER FRAME   Dopo aver posizionato a distanza ravvicinata i  montanti (ossatura portante o telaio), inserire  nei vuoti l’isolante termo - acustico e rivestire il  telaio con pannelli in legno truciolare o  multistrato completandoli con la finitura  interna (es. cartongesso)   ed esterna  (cappotto).  

 

5.3  -   COPERTURE IN X - LAM   Dopo aver posizionato i pannelli sulla linea di  colmo, provvedere alla loro unione con viti o  piastre chiodate, realizzando degli intagli in  prossimità degli appoggi.  

 

5.2  -   SOLAI X - LAM INTERPIANO   Effettuare il montaggio di un solaio interpiano  collegando tra loro i pannelli e ancorandoli alle  pareti o alle travi (se previste).  

 

5.1  -   PARETI “A PANNELLI” O X - LAM   Dopo aver posizionato i “pannelli parete”  (interni e/o perimetrali) sulla platea,  provvedere alla congiunzione tra i diversi  elementi e all’ancoraggio al piano di  fondazione.  

 

 

1  -   REALIZZAZIONE   2   –   IMPIANTI   3   -   FINITURA   4   -   IMBALLAGGIO   5   -   MONTAGGIO  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - LEG - 10   LAVORAZIONE ARTIGIANALE DI MANUFATTI DECORATIVI IN LEGNO PER L’EDILIZIA   EQF - 3   Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (es. disegno  esecutivo), il soggetto è in grado di eseguire le lavorazioni necessarie per la costruzione artigianale di  manufatti decorativi in legno da impiegare nelle costruzioni edili.    Versione  2   22/02/2018  

Format_5D  

 

     

     

1.3  -   TAGLIO E SEZIONATURA CON  MACCHINE MULTIUSO   Sezionare e tagliare  longitudinalmente con macchine  combinate  multiuso.  

 

1.2  -   TAGLIO E SEZIONATURA CON  STRUMENTI ELETTROMECCANICI   Sezionare trasversalmente e  longitudinale elementi di legno  massello e pannelli con strumenti  elettromeccanici (Seghe alternative,  circolari, circolari da banco e  troncatrici).  

 

1.1  -   SEZIONATURA CON STRUMENTI  MANUALI   Sezionare trasversalmente  l’elemento in legno massello con  attrezzatura manuale.  

 

2.3  -   PIALLATURA A MACCHINA   Eseguire la piallatura con macchine a  spessore o combinate multiuso.  

 

2.2  -   PIALLATURA E LEVIGATURA  CON   STRUMENTI  ELETTROMECCANICI   Eseguire la piallatura con pialla  elettrica e da banco, la levigatura con  levigatrice a nastro e orbitale e la  spazzolatura con spazzolatrice  portatile.  

 

2.1  -   PIALLATURA E LEVIGATURA  MANUALE   Eseguire la piallatura e la  levigatura  con pialle manuali, spazzole manuali  e carta abrasiva.  

 

3.3  -   SCANALATURA E FRESATURA A  MACCHINA   Realizzare la scanalatura e la  fresatura con macchine combinate  multiuso.  

 

3.2  -   SCANALATURA E FRESATURA  CON STRUMENTI  ELETTROMECCANICI   Realizzare la scanalatura e la  fresatura con fresa portatile  elettromeccanica.  

 

3.1  -   SCANALATURA E FRESATURA  MANUALE   Realizzare la scanalatura e la  fresatura degli elementi in legno con  pialle e/o scalpelli manuali.  

 

4.3  -   REALIZZAZIONE DI GIUNTI  LAMELLARI   Assemblare le diverse parti del  manufatto mediante la realizzazione  di giunti lamellari con strumenti  elettromeccanici.  

 

4.2  -   REALIZZAZIONE DI GIUNTI CON  SPINATURA   Assemblare le diverse parti del  manufatto attraverso la realizzazione  di  giunzioni per spinatura.  

 

4.1  -   REALIZZAZIONE DI GIUNTI AD  INCASTRO ED ASSEMBLAGGIO   Realizzare giunti ad incastro con  strumenti manuali e assemblare i  lavorati.  

 

5.3  -   INCISIONE CON TECNICA LASER   Realizzare l’incisione con macchine  per incisione laser.  

 

5.2  -   INCISIONE CON ATTREZZATURA  ELETTROMECCANICA   Realizzare l’incisione del legno con  attrezzatura elettromeccanica.  

 

5.1  -   INCISIONE CON STRUMENTI  MANUALI   Realizzare l’incisione del legno con  scalpelli manuali.  

 

 

1  -   TAGLIO E SEZIONATURA   2   –   PIALLATURA E FINITURA   3   -   SCANALATURA E FRESATURA   4   -   REALIZZAZIONE GIUNTI E  ASSEMBLAGGIO   5   -   INCISIONE ARTISTICA  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - LEG - 10   LAVORAZIONE ARTIGIANALE DI MANUFATTI DECORATIVI IN LEGNO PER L’EDILIZIA   EQF - 3   Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (es. disegno  esecutivo), eseguire le lavorazioni necessarie per la costruzione artigianale di manufatti decorativi in legno  da impiegare nelle costruzioni edili.    Versione  3   15/01/2020  

Format_5D  

 

     

     

1.3  -   TAGLIO E SEZIONATURA CON  MACCHINE MULTIUSO   Sezionare e tagliare  longitudinalmente con macchine  combinate multiuso.  

 

1.2  -   TAGLIO E  SEZIONATURA CON  STRUMENTI ELETTROMECCANICI   Sezionare trasversalmente e  longitudinale elementi di legno  massello e pannelli con strumenti  elettromeccanici (Seghe alternative,  circolari, circolari da banco e  troncatrici).  

 

1.1  -   SEZIONATURA CON STRUMENTI  M ANUALI   Sezionare trasversalmente  l’elemento in legno massello con  attrezzatura manuale.  

 

2.3  -   PIALLATURA A MACCHINA   Eseguire la piallatura con macchine a  spessore o combinate multiuso.  

 

2.2  -   PIALLATURA E LEVIGATURA  CON STRUMENTI  ELETTROMECCANICI   Eseguire la piallatura con pialla  elettrica e da banco, la levigatura con  levigatrice a nastro e orbitale e la  spazzolatura con spazzolatrice  portatile.  

 

2.1  -   PIALLATURA E LEVIGATURA  MANUALE   Eseguire la piallatura e la levigatura  con pialle manuali,  spazzole manuali  e carta abrasiva.  

 

3.3  -   SCANALATURA E FRESATURA A  MACCHINA   Realizzare la scanalatura e la  fresatura con macchine combinate  multiuso.  

 

3.2  -   SCANALATURA E FRESATURA  CON STRUMENTI  ELETTROMECCANICI   Realizzare la scanalatura e la  fresatura   con fresa portatile  elettromeccanica.  

 

3.1  -   SCANALATURA E FRESATURA  MANUALE   Realizzare la scanalatura e la  fresatura degli elementi in legno con  pialle e/o scalpelli manuali.  

 

4.3  -   REALIZZAZIONE DI GIUNTI  LAMELLARI   Assemblare le diverse parti del  manufatto mediante la realizzazione  di giunti lamellari con strumenti  elettromeccanici.  

 

4.2  -   REALIZZAZIONE DI GIUNTI CON  SPINATURA   Assemblare le diverse parti del  manufatto attraverso la realizzazione  di giunzioni per spinatura.  

 

4.1  -   REALIZZAZIONE  DI GIUNTI AD  INCASTRO ED ASSEMBLAGGIO   Realizzare giunti ad incastro con  strumenti manuali e assemblare i  lavorati.  

 

5.3  -   INCISIONE CON TECNICA LASER   Realizzare l’incisione con macchine  per incisione laser.  

 

5.2  -   INCISIONE CON ATTREZZATURA  ELETTROMECCANICA   Realizzare l’incisione del legno con  attrezzatura elettromeccanica.  

 

5.1  -   INCISIONE CON STRUMENTI  MANUALI   Realizzare l’incisione del legno con  scalpelli manuali.  

 

 

1  -   TAGLIO E SEZIONATURA   2   –   PIALLATURA E FINITURA   3   -   SCANALATURA E FRESATURA   4   -   REALIZZAZIONE GIUNTI E  ASSEMBLAGGIO   5   -   INCISIONE ARTISTICA  
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Codice ADA Titolo ADA

ADA.03.02.01 Progettazione di mobili e componenti di arredo e definizione delle specifiche di produzione                                  

ADA.03.02.02 Lavorazioni industriali per la preparazione di parti di mobili e articoli in legno     X X X X X   X X X X          

ADA.03.02.03 Montaggio industriale di mobili e articoli in legno               X         X X      

ADA.03.02.04 Fabbricazione di divani e poltrone                                  

ADA.03.02.05 Fabbricazione artigianale di mobili e manufatti in legno X X X X X X     X     X X X     X

ADA.03.02.06 Restauro e riparazione di mobili e articoli in legno                             X X  

ADA.03.02.07 Intarsiatura di manufatti in legno                       X          

ADA.03.02.08 Lavorazione di articoli con materiali simili a legno                                  

ADA.03.02.09 Realizzazione di lavori di tappezzeria                                  

ADA.03.02.10 Confezionamento di tende e drappeggi                                  

ADA.03.02.11 Realizzazione e riparazione di materassi e manufatti simili                                  

QPR-MOB-16QPR-MOB-17

Produzioni di mobili e articoli in legno

Restauro di mobili, riparazione e intarsiatura di articoli in legno

Fabbricazione di articoli con materiali simili a legno

Lavorazioni di tappezzeria e materassi

QPR-MOB-10QPR-MOB-11QPR-MOB-12QPR-MOB-13QPR-MOB-14QPR-MOB-15 QPR-MOB-01QPR-MOB-02QPR-MOB-03QPR-MOB-04QPR-MOB-05QPR-MOB-06QPR-MOB-07QPR-MOB-08QPR-MOB-09
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 01   PRODUZIONE DI MASSELLI CURVATI   EQF - 3   Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, specifiche progettuali, disegni tecnici,  etc.), il soggetto è in grado di effettuare la curvatura del massello  con presse a caldo o presse idrauliche che prevedono l'impiego di sagoma e contro - sagoma per definire la forma richiesta.  Versione  3   23/04/2015  

Format_4D  

 

    

    

1.1  -   PREPARAZIONE MATERIALI   Prelievo del materiale dal magazzino in  funzione del lotto da produrre. Introduzione in  autoclave degli elementi   da curvare.  

 

2.1  -   PRESSATURA A CALDO   Prelievo dall'autoclave, inserimento degli  elementi nella pressa a piani riscaldati e  azionamento pressa, scarico elementi curvati e  controllo curvatura.  

 

3.3  -   ESSICCAZIONE MASSELLO CURVATO   Inserimento del massello   curvato nel forno di  essiccazione e gestione dei tempi e delle  condizioni climatiche.  

 

3.2  -   PRESSATURA IDRAULICA   Prelievo dall'autoclave dell'elemento da  curvare, carico sulla sagoma, azionamento  pressa per la curvatura e bloccaggio staffa di  fissaggio .  

 

3.1  -   PREPARAZIONE MACCHINA   Montaggio della sagoma sulla pressa e  svolgimento delle lavorazioni preparatorie  all'avvio della lavorazione.  

 

4.3  -   ESSICCAZIONE MASSELLO CURVATO   Inserimento del massello curvato nel forno di  essiccazione e gestione dei  tempi e delle  condizioni climatiche.  

 

4.2  -   PRESSATURA   Prelievo dall'autoclave dell'elemento da  curvare, carico sulla sagoma, fissaggio centrale  e curvatura manuale con serraggio morsetti e  staffa di fissaggio.  

 

4.1  -   PREPARAZIONE MACCHINA   Preparazione   sagoma, morsetti e accessori di  bloccaggio.  

 

 

2   –   CURVATURA CON    PRESSE A CALDO     3   -   CURVATURA CON    PRESSA IDRAULICA     4   -   CURVATURA THONET   1  -   GESTIONE MATERIALE  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 02   PRODUZIONE DI MULTISTRATI CURVATI   EQF - 3   Sulla base della documentazione di riferimento (piano di produzione, specifiche progettuali, disegni tecnici,  etc.), il soggetto è in grado di effettuare la curvatura di elementi in  multistrato mediante l'impiego di presse a caldo per l'incollaggio dei vari strati e l'utilizzo di sagoma e contro - sagoma per definirne la curvatura.  Versione  4   23/04/2015  

Format_4D  

 

    

    

1.2  -   PREPARAZIONE MATERIALE   Scelta e taglio a misura degli sfogliati  distinguendo gli strati interni e  quelli esterni.  

 

1.1  -   GESTIONE MATERIALI   Prelievo da magazzino in funzione della specie  legnosa richiesta, della qualità del prodotto (a  vista o come supporto da imbottire), dello  spessore e della quantità complessiva di  sfogliati.  

 

2.2  -   PRESSATURA   Inserimento pacco in pressa e azionamento  della stessa, scarico e controllo visivo di  eventuali difetti e sistemazione del materiale.  

 

2.1  -   FORMAZIONE DEL PACCO   Applicazione della colla con incollatrice a rulli e  formazione del pacco incollato  incrociando gli  strati.  

 

3.2  -   PRESSATURA   Applicazione della colla e formazione del pacco  incollato, inserimento pacco in pressa e  azionamento della stessa, scarico e controllo  visivo di eventuali difetti e sistemazione del  materiale.  

 

3.1  -   GESTIONE  DELLE DIMENSIONI   Scelta degli spessori e della larghezza delle  lamelle per la formazione del pacco di legno  lamellare.  

 

4.2  -   CONTROLLO DELL'IMPIANTO   Verifica delle presse, del sistema di  riscaldamento delle sagome e del sistema di  sicurezza.  

 

4.1  -   GESTIONE E ARCHIVIAZIONE DELLE  SAGOME   Prelievo dal magazzino, carico e fissaggio delle  sagome nella fase di preparazione della  macchina per l'inizio lavori e successivo scarico  e sistemazione a magazzino a lavoro ultimato.  

 

 

2   –   PRODUZIONE MULTISTRATI   3   -   PRODUZIONE LEGNO LAMELLARE PER  ARREDAMENTO   4   -   GESTIONE IMPIANTO   1  -   GESTIONE DEL MATERIALE  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 03   ATTREZZAGGIO MACCHINE OPERATRICI PER LA FABBRICAZIONE DI MOBILI   EQF - 3   In base alla documentazione presente (piano di produzione, specifiche  progettuali, disegni tecnici, libretti d'istruzioni), effettuare l'attrezzaggio delle macchine operatrici per la  realizzazione in serie delle lavorazioni richieste.    Versione  4   15/01/2020  

Format_5D_1x  

 

     

     

1.5  -   MONTAGGIO UTENSILI PER TORNIO   Sulla base del profilo richiesto, l'attrezzista  sceglie il tipo  di utensile adatto e ne esegue il  montaggio.  

 

1.4  -   MONTAGGIO FRESE   Sulla base del disegno, del tipo di lavorazione e  del materiale, l'attrezzista sceglie il tipo di  fresa o gruppo frese adatto e ne esegue il  montaggio.  

 

1.3  -   MONTAGGIO LAME CIRCOLARI   Sulla base del tipo di lavorazione, dello  spessore e del materiale, l'attrezzista sceglie il  tipo di lama più adatta. Esegue il montaggio  della lama, dei dispositivi di protezione ed  eventualmente dell'incisore e del coltello  divisore.  

 

1.2  -   MONTAGGIO  PUNTE   Sulla base del disegno e della lavorazione da  eseguire, l'attrezzista sceglie il tipo di punta  più adatta e ne esegue il fissaggio al mandrino.  

 

1.1  -   MONTAGGIO DELLA LAMA DELLA SEGA  A NASTRO   Sulla base del tipo di lavorazione, dello  spessore e  della specie legnosa l'attrezzista  sceglie il tipo di lama più adatta, ne esegue il  montaggio regolando la tensione e il  guidalama.    

 

2.1  -   FISSAGGIO SAGOME, GUIDE E  ATTREZZATURE   Sulla base del tipo di lavorazione e  di macchina utensile, l'attrezzista  ins talla le sagome fisse e le  attrezzature di bloccaggio del  pezzo, regola le guide e i finecorsa  e predispone i caricatori.  

 

3.2  -   SETTAGGIO MACCHINE A  LAVORAZIONI MULTIPLE   Sulla base del disegno, del tipo di  lavorazione e del materiale,  l'attrezzista regol a la macchina per  ottenere le dimensioni e la forma  delle lavorazioni richieste,  rispettando la sequenza delle  lavorazioni ed evitando eventuali  collisioni.  

 

3.1  -   SETTAGGIO MACCHINE A  LAVORAZIONE SINGOLA   Sulla base del disegno, del tipo di  lavorazione e   del materiale,  l'attrezzista regola la macchina per  ottenere le dimensioni e la forma  della lavorazione richiesta.  

 

4.3  -   GESTIONE DEI DISPOSITIVI DI  SICUREZZA E ASPIRAZIONE  TRUCIOLI   Sulla base del tipo di lavorazione  richiesta, l'attrezzista collega i  vani  di scarico dei trucioli all'impianto di  aspirazione o al banco aspirante e  fissa i carter, le paratie e i  dispositivi di protezione.  

 

4.2  -   REGOLAZIONE DELLA  VELOCITÀ DI AVANZAMENTO   Sulla base del tipo di lavorazione  richiesta, dell'utensile install ato e  del materiale l'attrezzista  predispone la velocità di  avanzamento del pezzo, se il  relativo dispositivo non è manuale  ed è interno alla macchina stessa.  Installa e regola il dispositivo di  avanzamento del pezzo, se questo  è un'attrezzatura accessoria .  

 

4.1  -   REGOLAZIONE DEI  PARAMETRI DEI TAGLIENTI   Sulla base del tipo di lavorazione  richiesta e dell'utensile installato  l'attrezzista ne regola, ove  previsto, la velocità di rotazione e  di lavorazione, scegliendo  eventualmente il senso di  rotazione.  

 

5.2  -   PUNTI CRITICI   Individuazione e informazione  all'operatore che gestirà la  produzione dei punti critici della  lavorazione e del presumibile  “tempo di vita” del filo tagliente  degli utensili.  

 

5.1  -   PRODUZIONE DEL PRIMO  PEZZO DI PROVA   Realizzazione  del primo pezzo ed  esecuzione della verifica  dimensionale. Recupero degli  eventuali errori riscontrati  correggendo i parametri di  lavorazione: velocità di taglio e di  avanzamento. Eventuale  realizzazione di un nuovo primo  pezzo.  

 

 

1  -   SCELTA E MONTAGGIO UTENSILI   2   –   SAGOME,   GUIDE E  ATTREZZATURE   3   -   SETTAGGIO DELLA  MACCHINA   4   -   IMPOSTAZIONE  PARAMETRI E POROTEZIONI   5   -   ESECUZIONE PRIMO PEZZO  E VERIFICHE  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 04   SMACCHINATURA DI ELEMENTI A PROFILO DRITTO IN LEGNO MASSELLO   EQF - 3   In base alla documentazione presente (disegno esecutivo, distinta di lavorazione,  piano di taglio) eseguire le lavorazioni necessarie per la smacchinatura di elementi a profilo  dritto in legno massello rendendolo pronto per le successive lavorazioni.    Versione  6   15/01/2020  

Format_4D  

 

    

    

1.1  -   SEZIONATURA TRASVERSALE   Sezionare trasversalmente con macchine  combinate multiuso l'elemento in legno  massello nella lunghezza desiderata pronto per   le successive lavorazioni di piallatura o  scorniciatura.  

 

2.2  -   FRESATURA PROFILO   Eseguire la profilatura dell'elemento in legno  massello sulla fresatrice verticale (toupie) con  avanzamento manuale o utilizzando l'apposito  trascinatore automatico.  

 

2.1  -   PIALLATURA   Eseguire la piallatura dell'elemento in legno  massello, gestendo il sistema di scelta dello  spessore di asportazione nella pialla a filo e  dello spessore finale richiesto nella pialla a  spessore.  

 

3.2  -   CONTROLLO E ACCATASTAMENTO   Effettua re lo scarico del materiale dalla  macchina, controllando la qualità della finitura  degli elementi lavorati, scartando i pezzi non  idonei e curando l’accatastamento finale dei  pezzi idonei.  

 

3.1  -   LAVORAZIONE A MACCHINA PREPARATA   Eseguire il caricamento  manuale, oppure, se  previsto, il rifornimento del caricatore  automatico, degli elementi in legno massello  sulla scorniciatrice già attrezzata e allestita per  la lavorazione, monitorando la velocità di  avanzamento e il corretto funzionamento della  macchina.  

 

4.1  -   TAGLIO A MISURA   Eseguire l’intestatura e il taglio a misura degli  elementi in legno massello mediante  lavorazioni alla sega troncatrice singola o  doppia.  

 

 

2   –   LAVORAZIONI DI  PIALLATURA E  FRESATURA   3   -   LAVORAZIONI ALLA SCORNICIATRICE   4   -   TRONCATURA A MISURA  

1  -   SEZIONATURA  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 05   SMACCHINATURA DI ELEMENTI SAGOMATI IN LEGNO MASSELLO   EQF - 3   Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (disegno esecutivo, sagoma o  campione, programma di lavorazione etc.) il soggetto è in grado di eseguire le lavorazioni  di sagomatura di elementi in legno massello mediante l'impiego di macchine operatrici che prevedono l'utilizzo di sagoma o gu ida.    Versione  4   22/02/2018  

Format_5D  

 

     

     

1.2  -   TAGLIO A MISURA   Eseguire l’intestatura e il  taglio a  misura degli elementi in legno  massello mediante lavorazioni alla  sega troncatrice singola o doppia.  

 

1.1  -   SGROSSATURA ALLA SEGA A  NASTRO   Eseguire la sgrossatura degli elementi  da sagomare asportando con  lavorazioni alla sega a nastro la parte  eccedente di legno sul bordo da  contornare.  

 

2.2  -   ALLESTIMENTO DIMA   Costruire e installare sulla fresatrice  (toupie) la sagoma di riferimento,  l'attrezzatura di guida dell’utensile e  il sistema di fissaggio dell’elemento  grezzo in legno massello da  sagom are.  

 

2.1  -   CONTORNATURA   Dopo aver accuratamente bloccato  sulla fresatrice (toupie) l’elemento in  legno massello da sagomare,  eseguire la contornatura del pezzo  utilizzando un avanzamento manuale  controllato e guidato dalla dima di  riferimento.  

 

3.2  -   LAVORAZIONI CURVILINEE   Eseguire alla fresatrice verticale fori e  contornature, asole o scassi curvilinei  impiegando apposite sagome per  definire la forma della lavorazione e  utilizzando un avanzamento manuale  o semiautomatico dell'elemento in  lavorazione.  

 

3.1  -   LAVORAZIONI LINEARI   Eseguire alla fresatrice verticale fori,  asole e scassi lineari su elementi in  legno massello utilizzando un  avanzamento manuale e apposite  guide e finecorsa per delimitare  spostamento e corsa della tavola  portapezzi nelle  lavorazioni in serie.  

 

4.3  -   LAVORAZIONE SU MACCHINE A  CNC   Eseguire il caricamento degli  elementi da sagomare e l’avvio della  macchina CNC già attrezzata e  completa del programma di  lavorazione.  

 

4.2  -   CONTROLLO E  ACCATASTAMENTO   Effettuare lo scarico  del materiale  dalla macchina, controllando la  qualità della finitura degli elementi  lavorati, scartando i pezzi non idonei  e curando l’accatastamento finale dei  pezzi idonei.  

 

4.1  -   LAVORAZIONE A MACCHINA  PREPARATA   Eseguire il caricamento manuale,  oppure, se previsto il rifornimento  del caricatore automatico, degli  elementi da lavorare nella macchina  già attrezzata e allestita con sagoma  di guida, avviando la lavorazione e  monitorando la velocità di  avanzamento e il corretto  funzionamento della macc hina.  

 

5.3  -   TORNITURA A CNC   Eseguire il caricamento degli  elementi da sagomare e l’avvio del  tornio a CNC già attrezzato e  completo del programma di  lavorazione.  

 

5.2  -   TORNITURA MANUALE   Eseguire la lavorazione di  sagomatura mediante il controllo  manuale degli utensili di elementi in  legno massello fissati tra la punta e la  contropunta di un tornio.  

 

5.1  -   TORNITURA SEMIAUTOMATICA   Eseguire la lavorazione di  sagomatura di elementi in legno  massello utilizzando un tornio  semiautomatico, provvedendo   al  caricamento degli utensili,  all’allestimento della sagoma di  guida, al fissaggio dell'elemento da  lavorare tra punta e contropunta e  allo scarico finale del pezzo lavorato.  

 

 

1  -   SEGAGIONE   2   –   LAVORAZIONI ALLA  FRESATRICE (TOUPIE)   3   -   LAVORAZIONI ALLA  FRESATRICE VERTICALE   4   -   LAVORAZIONI ALLA  CONTORNATRICE BIALBERO   5   -   LAVORAZIONI DI TORNITURA  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 06   REALIZZAZIONE DEGLI INCASTRI SU ELEMENTI IN LEGNO MASSELLO   EQF - 3   Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (disegno esecutivo, distinta di   lavorazione, etc.) il soggetto è in grado di eseguire le lavorazioni necessarie per la  costruzione dei giunti di incastro su elementi in legno massello rendendoli pronti per le successive lavorazioni di assemblag gio.    Versione  3   23/04/2015  

Format_5D  

 

     

     

1.3  -   GIUNZIONI CON FRESATRICE  MANUALE   Utilizzo della fresatrice per  l'esecuzione con dima o guida di  particolari scanalature per giunzioni.  

 

1.2  -   GIUNZIONI CON  ELETTROUTENSILI   Utilizzo di elettroutensili per  l'esecuzione di giunzioni a "lamello",  spine di legno, inserti a coda di  rondine,  ecc.  

 

1.1  -   FORATURA DELLE GIUNZIONI  CON DIMA DI FORATURA   Esecuzione di giunzioni con l'utilizzo  di spine in legno per unioni: lineari,  intermedie o ad angolazioni varie o  per strutture a telaio.  

 

2.2  -   LAVORAZIONI ALLA FORATRICE  MULTIPLA A PIÙ TESTE   Esecuzione di forature per giunzioni  piane e angolari con passo 32 mm  con comandi manuali o digitali.  

 

2.1  -   LAVORAZIONI ALLA FORATRICE  MULTIPLA MONOTESTA   Esecuzione di forature per giunzioni  piane e angolari con passo 32 mm.  

 

3.3  -   LAVORAZIONI CON  MORTASATRICI OSCILLANTI  MULTIPLE   Esecuzione in un solo ciclo di lavoro  tutte le cave e i fori, anche inclinati  tra loro, di gambe di sedie, poltrone,  divani, elementi di mobili.  

 

3.2  -   LAVORAZIONI CON  BEDANATRICE   Esecuzione di cave a forma  rettangolare c on regolazione delle  dimensioni, della posizione e  inclinazione.  

 

3.1  -   LAVORAZIONI CON  MORTASATRICE A UNO O DUE  BANCHI   Esecuzione di mortase con punta  oscillante con regolazione delle  dimensioni, della posizione e  inclinazione.  

 

4.3  -   ESECUZIONE DI  INCASTRI PER  SERRAMENTI   Lavorazioni di unione a tenone  singolo o doppio o a forcella con l'uso  di tenonatrici o di centri angolari per  infissi.  

 

4.2  -   LAVORAZIONI CON  TENONATRICE STONDANTE A DUE  TESTE   Esecuzione simultanea di coppie di  tenoni con  regolazione delle  dimensioni, della posizione e  inclinazione e con uso anche di  caricatori.  

 

4.1  -   LAVORAZIONI CON  TENONATRICE STONDANTE A UNA  TESTA E DUE BANCHI   Esecuzione di tenoni con regolazione  delle dimensioni, della posizione e  inclinazione.  

 

5.3  -   REALIZZAZIONE DI GIUNTI ALLA  INTESTATRICE - FRESATRICE - FORATRICE   Esecuzione di giunzioni d'angolo con  forature e incastri sagomati per  l'unione di elementi di sedie e  complementi d'arredo.  

 

5.2  -   REALIZZAZIONE DI GIUNTI ALLA  FRESATRICE VERTICALE   Esecuzione di scanalature e mortase  con l'utilizzo di guide, dime o  sagome.  

 

5.1  -   REALIZZAZIONE DI GIUNTI ALLA  FRESATRICE VERTICALE "TOUPIE"   Esecuzione di unioni laterali con  profilo a dente e canale, a linguetta  riportata, a pettine, ecc.  

 

 

1  -   GIUNTI CON  ELETTROUTENSILI   2   –   GIUNTI ALLA FORATICE  MULTIPLA   3   -   LAVORAZIONI ALLA  MORTASATRICE   4   -   LAVORAZIONI ALLA  TENONATRICE   5   -   GIUNTI ALLE FRESATRICI E  MACCHINE COMBINATE  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 07   LEVIGATURA DI ELEMENTI IN LEGNO   EQF - 3   Sulla base delle istruzioni ricevute il soggetto è in grado di effettuare la levigatura di elementi in legno  massello, di pannelli di legno e di pannelli impiallacciati.  Versione  3   23/04/2015  

Format_4D  

 

    

    

1.2  -   LEVIGATURA A MANO   Levigatura di superfici piane, bordi, parti  arrotondate e “sottosquadra” con l'utilizzo di  carta e altri abrasivi su tampone.  

 

1.1  -   CARTEGGIATURA A MANO   Carteggiatura di superfici piane, bordi, parti  arrotondate e “sottosquadra” con l'utilizzo di  carta e altri abrasivi su tampone.  

 

2.4  -   LEVIGATURA DI ELEMENTI A PROFILO E  BORDO ARROTONDATI   Levigatura di elementi torniti, curvati e  sagomati con l'utilizzo  di levigatrici a nastro  libero, spazzolatrici, levigatrici a tamburo “di  gomma”.  

 

2.3  -   LEVIGATURA CON LEVIGATRICE A BANCO  E TAMPONE   Levigatura di superfici in legno massello con  levigatrice - pulitrice su banco mobile e con l'uso  di tampone.  

 

2.2  -   LEVIGATURA SU LEVIGATRICE FISSA A  NASTRO E A DISCO   Levigatura di bordi diritti con levigatrice a  nastro per bordi e di bordi e superfici piane  sulla levigatrice a disco.  

 

2.1  -   LEVIGATURA CON LEVIGATRICI MANUALI   Levigatura delle superfici piane, dei bord i e dei  “sottosquadra” in legno con levigatrici a nastro,  oscillanti e rotorbitali portatili.  

 

3.3  -   LEVIGATURA DI PANNELLI  IMPIALLACCIATI   Levigatura con controllo in continuo del limite  massimo di asportazione.  

 

3.2  -   CARTEGGIATURA DI    ELEMENTI PIANI   Scelta dello spessore di asportazione e modalità  di inserimento nella calibratrice.  

 

3.1  -   CALIBRATURA DI ELEMENTI O PANNELLI  IN LEGNO   Gestione dello spessore richiesto rispetto a  quello iniziale (una o più inserimenti). Gestione  della direzione d'entrat a dell'elemento.  

 

4.3  -   GESTIONE DELLE ATTREZZATURE  ACCESSORIE   Gestione del collegamento all'impianto di  aspirazione o al banco aspirante. Montaggio di  accessori di levigatura (tamburi).  

 

4.2  -   CONTROLLO DEGLI ABRASIVI   Controllo dell'adeguatezza della  grana abrasiva  rispetto alla lavorazione richiesta e dell'usura  dei taglienti. Sostituzione delle carte o tele  abrasive sia alle macchine utensili sia alle  levigatrici manuali.  

 

4.1  -   CONTROLLO DELLA QUALITÀ   Controllo di eventuali difetti (ammaccature,  spaccature, difetti di incollaggio, etc.) e  separazione per un eventuale successivo  recupero mediante stuccatura.  

 

 

2   –   LEVIGATURA CON MACCHINE AD  AVANZAMENTO MANUALE   3   -   LEVIGATURA CON MACCHINE AD  AVANZAMENTO AUTOMATIZZATO   4   -   GESTIONE MATERIALI, MACCHINE E  ATTREZZATURE   1  -   LEVIGATURA E CARTEGGIATURA    A MANO    
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 08   ASSEMBLAGGIO DELLA SEDIA GREZZA IN LEGNO   EQF - 3   Sulla base di una distinta di lavoro e/o un disegno, il soggetto è in grado di effettuare l’assemblaggio della sedia sapendo  gestire le fasi di lavorazione    (pre - assemblaggio, assemblaggio finale), le attrezzature e i materiali necessari.    Versione  3   23/04 /2015  

Format_3D  

 

   

   

1.3  -   PREPARAZIONE ATTREZZATURA   Sistemazione dello strettoio in tutti i componenti in base ai  parametri e alla  tipologia delle parti da assemblare.  

 

1.2  -   PREPARAZIONE ADESIVO   Preparazione della miscela collante e dei sistemi di applicazione.  

 

1.1  -   PREPARAZIONE MATERIALE   Organizzazione spazio di lavoro e gestione degli elementi da  assemblare distinti per  tipologie.  

 

2.5  -   MONTAGGIO DI SCHIENALI IMBOTTITI E TAPPEZZATI   Inserimento, sistemazione e fissaggio di schienali imbottiti e  tappezzati.  

 

2.4  -   ASSEMBLAGGIO COMPLETO   Assemblaggio completo di sedie utilizzando lo strettoio  orizzontale o a fossa.  

 

2.3  -   PREASSEMBLAGGIO DI SEMILAVORATI   Incollaggio di parti di sedia da utilizzarsi come semilavorati per  l'assemblaggio della sedia completa, utilizzando lo strettoio a  banco o a libro.  

 

2.2  -   ASSEMBLAGGIO MANUALE   Assemblaggio di sedie con l'uso di stret toi manuali e morsetti.  

 

2.1  -   ASSEMBLAGGIO MECCANICO   Assemblaggio di sedute e schienali in legno, sedute impagliate, in  plastica, ecc.  

 

3.2  -   APPLICAZIONE PARTI ACCESSORIE   Applicazione di piedini e altre parti accessorie alle sedie.  

 

3.1  -   SCARICO E  CONTROLLI   Scarico, controllo, verifica dei giunti e planarità ed eventuale  uguagliamento delle gambe, accatastamento delle sedie.  

 

 

1  -   PREPARAZIONE ATTREZZATURE E MATERIALI   2   –   GESTIONE DELL'ASSEMBLAGGIO   3   -   GESTIONE LAVORI ACCESSORI  


image30.emf
SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 09   VERNICIATURA DI MASSELLI E MANUFATTI IN LEGNO   EQF - 3   Sulla base di una distinta di verniciatura, il soggetto è in grado di pianificare, organizzare,  eseguire e gestire il ciclo di verniciatura di masselli e manufatti in legno verificandone  l'esito e individuando eventuali difetti e operando per recuperarli con gli interventi necessari.    Versione  5   20/02/2018  

Format_5D  

 

     

     

1.2  -   CARICO MASSELLI E  MANUFATTI   Sistemazione dei masselli o dei  manufatti in legno (es.  sedie) sulla  catena per la tinteggiatura,  verniciatura, appassimento ed  essiccazione.  

 

1.1  -   CONTROLLO QUALITÀ   Controllo e recupero di eventuali  difetti (es. ammaccature, spaccature,  gocce di colla) sui masselli o sui  manufatti in legno da verniciare.  

 

2.3  -   TINTEGGIATURA FLOW  COATING   Applicazione della tinta con sistemi  automatici di avanzamento e  applicazione a pioggia.  

 

2.2  -   TINTEGGIATURA AD  IMMERSIONE   Applicazione della tinta con  immersione manuale degli elementi.  

 

2.1  -   APPLICAZIONI MANUALI   Tinte e finiture a cere e oli applicate a  straccio e a pennello.  

 

3.4  -   VERNICIATURA CON SISTEMI  MISTI   Utilizzo di applicazioni airless, misto - aria e pompe di miscelazione per  vernici monocomponenti e  bicomponenti.  

 

3.3  -   VERNICIATURA CON  AEROGRAFI  MANUALI   Verniciatura a spruzzo tradizionale  con l'utilizzo di aerografi manuali.  

 

3.2  -   VERNICIATURA PER  IMMERSIONE   Applicazione della vernice per  immersione con sistemi automatici di  avanzamento.  

 

3.1  -   PREPARAZIONE VERNICI   Miscelazione e allestimento   dei  prodotti vernicianti.  

 

4.3  -   ROBOT DI VERNICIATURA   Gestione dell'impianto con  autoapprendimento del percorso di  verniciatura da parte del robot,  effettuando in particolare le  operazioni di carico e scarico dei  materiali e il controllo finale.  

 

4.2  -   SISTEMI A COLONNA  CARTESIANA, A DISCO ROTANTE,  ECC.   Gestione della linea e delle relative  cabine di verniciatura.  

 

4.1  -   VERNICIATURA  ELETTROSTATICA   Applicazione manuale della vernice  caricata elettrostaticamente  utilizzando l'apposita pistola.  

 

5.2  -   GESTIONE E PULIZIA DELLA  CABINA DI VERNICIATURA   Pulizia filtri di aspirazione e  smaltimento morchie di verniciatura.  

 

5.1  -   GESTIONE AMBIENTE DI  LAVORO   Pulizia pavimenti, ambiente e  postazioni di lavoro, pistole e relativi  filtri.  

 

 

1  -   MOVIMENTAZIONE  ELEMENTI   2   –   TINTE, OLII E CERE   3   -   VERNICIATURA   4   -   VERNICIATURA CON SISTEMI  AUTOMATIZZATI   5   -   GESTIONE DEI RESIDUI DI  VERNICIATURA  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 10   PRODUZIONE DI ELEMENTI IN LEGNO CON MACCHINE A CNC   EQF - 3   Sulla base della documentazione di riferimento (specifiche progettuali, disegni tecnici, etc.)   e del programma di lavorazione predisposto, il soggetto è in grado di gestire la  macchina a CNC per eseguire le lavorazioni necessarie alla realizzazione dell’elemento in legno richiesto.  Versione  3   23/04/2015  

Format_4D  

 

    

    

1.3  -   TRASFERIMENTO PROGRAMMA   Trasferimento del programma di lavorazione  mediante l'utilizzo di una rete di comunicazione  dati (da PC a macchina CN).  

 

1.2  -   RICHIAMO PROGRAMMA   Richiamo del programma di lavorazione  dell'archivio macchina (o da supporti esterni:  floppy disk; chiavetta USB) ed esecuzione della  simulazione grafica del percorso utensile e del  pezzo finito.  

 

1.1  -   AZZERAMENTO MACCHINA   Gestione  delle fasi di accensione della macchina  e del ciclo dello zero macchina.  

 

2.3  -   PRESETTING AUTOMATICO   Montaggio degli utensili sul mandrino  portautensili e compilazione nella tabella  utensili dei dati provenienti dal presetting  automatico esterno.  

 

2.2  -   PRESETTING MANUALE   Montaggio degli utensili sul mandrino  portautensili ed esecuzione manuale del  presetting comprensivo della compilazione dei  dati nella tabella utensili.  

 

2.1  -   GESTIONE UTENSILI   Controllo e eventuale smontaggio utensile per  affil atura o pulizia o sostituzione placchette.  

 

3.3  -   AVVIO E PRODUZIONE DEL LOTTO   Esecuzione in sicurezza delle operazioni di avvio  della produzione monitorandone gli aspetti  qualitativi mediante controlli a campione sui  pezzi realizzati (controllo  dimensionale e di  forma) e segnalando al responsabile della  produzione eventuali criticità riscontrate.  

 

3.2  -   PRODUZIONE DEL PRIMO PEZZO DI  PROVA   Realizzazione del primo pezzo ed esecuzione  della verifica dimensionale. Recupero degli  eventuali errori ri scontrati correggendo i  parametri di lavorazione: velocità di taglio e di  avanzamento. Eventuale realizzazione di un  nuovo primo pezzo.  

 

3.1  -   ATTREZZATURE E SISTEMI DI  BLOCCAGGIO   Preparazione del pezzo martire e/o montaggio  di attrezzature (es.  pneumatiche,  oleodinamiche) o maschere di bloccaggio di un  pezzo singolo o di pezzi multipli. Definizione  dello zero pezzo.  

 

4.2  -   MANUTENZIONE PERIODICA   Effettuare le operazioni di manutenzione  ordinaria (settimanale, mensile) della macchina  utensile, se gnalando eventuali situazioni di  criticità che richiedano un intervento  straordinario.  

 

4.1  -   CONTROLLI GIORNALIERI   Cura dell'efficienza della macchina attraverso  l'esecuzione dei controlli giornalieri sul livello  dei lubro‐refrigeranti e degli olii  delle guide.  Controllo dell'efficacia dei sistemi di sicurezza e  dei dispositivi di protezione.  

 

 

2   –   GESTIONE UTENSILI   3   -   GESTIONE DELLA PRODUZIONE   4   -   EFFICIENZA MACCHINA   1  -   AVVIAMENTO MACCHINA  


image32.emf
SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 11   SMACCHINATURA DI ELEMENTI DI MOBILI IN PANNELLO   EQF - 3   Sulla base di dimensioni assegnate (disegno esecutivo, distinta di lavorazione, piano di taglio,  etc.) il soggetto è in grado di eseguire le lavorazioni necessarie per la produzione  dell’elemento (sezionatura, squadratura, bordatura, foratura).    Versione  2   23/04/2015  

Format_5D  

 

       

     

1.4  -   TRANCIATO SUPPORTATO   Produzione di tranciato rivestito in  carta sul retro, pronto per lavorazioni  di rivestimento di parti sagomate alla  profilatrice o alla  pressa a  membrana.  

 

1.3  -   GIUNTATURA   Formazione dei fogli mediante  unione con carta, giuntatrice a filo o  incollaggio laterale tramite colla.  

 

1.2  -   REFILATURA   In base al lotto di produzione, alle  misure e al disegno richiesti, taglio  dei tranciati in  lunghezza e larghezza  alla trancia.  

 

1.1  -   GESTIONE TRANCIATI E  PRELIEVO   Gestione del magazzino dei tranciati  in base a specie legnose, spessori e  dimensioni. Prelievo delle biglie in  base all'ordine.  

 

2.5  -   RIVESTIMENTO PROFILI   Rivestimento di profili  sagomati con  tranciato supportato, carte e foglie  polimeriche con l'utilizzo di  profilatrici.  

 

2.4  -   RIVESTIMENTO ELEMENTI IN 2D  E 3D   Rivestimento di superfici sagomate in  2D e 3D con tranciato supportato,  PVC o PET con l'utilizzo di presse a  membrana.  

 

2.3  -   RIVESTIMENTO CON CARTE E  FOGLIE POLIMERICHE   Incollaggio di carte finish, carte  impregnate, fogli in PVC, PET, etc. su  supporti piani con sistema a  calandra.  

 

2.2  -   IMPIALLACCIATURA DI  PANNELLI PIANI   Incollaggio dei fogli di tranciato su  supporti  piani con l'utilizzo delle  presse monovano o multivano.  

 

2.1  -   GESTIONE MAGAZZINO CARTE  E FOGLIE POLIMERICHE   Gestione del magazzino delle carte  finish, delle carte melaminizzate e  delle foglie polimeriche divise per  tempo di vita, preincollate o no,  tipologia, disegno e dimensioni.  

 

3.2  -   SEZIONATURA DEI PANNELLI   In base al piano di taglio, sezionatura  dei pannelli e scarico degli elementi.  

 

3.1  -   GESTIONE MATERIA PRIMA   Gestione del carico dei pannelli con  sistemi meccanici automatizzati e  movimentazione del materiale sul  piano di lavoro.  

 

4.3  -   GESTIONE DELLA LAVORAZIONE   Controllo del processo di lavorazione  in base all'impostazione iniziale della  macchina e in funzione della  lavorazione da eseguire. Controllo a  campione delle dimensioni e   della  qualità della lavorazione.  

 

4.2  -   SETTAGGIO MACCHINA   Preparazione della squadrabordarice  o delle squadrabordatrici in linea a  una o due spalle in base alle  lavorazioni richieste: seghe, gruppi  frese, parti del settore incollaggio e  bordatura,  gruppi refilatori e  levigatori.  

 

4.1  -   GESTIONE ELEMENTI   Prelievo e carico sulla linea di  squadrabordatura degli elementi.  

 

5.3  -   GESTIONE DELLA LAVORAZIONE   Controllo del processo di lavorazione  della macchina in funzione del piano  di foratura  impostato. Controllo a  campione delle dimensioni e della  qualità della lavorazione.  

 

5.2  -   SETTAGGIO MACCHINA   Messa a punto della/e foratrice/i in  base al piano di foratura richiesto.  

 

5.1  -   GESTIONE ELEMENTI   Prelievo e carico sulla linea di  foratura  degli elementi.  

 

 

1  -   PREPARAZIONE DEI  TRANCIATI   2   –   RIVESTIMENTO TRANCIATI,  CARTE O FOGLIE   3   -   SEZIONATURA   4   -   SQUADRABORDATURA   5   -   FORATURA  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 12   VERNICIATURA DI SUPERFICI PIANE   EQF - 3   Sulla base delle specifiche progettuali, il soggetto è in grado di effettuare le operazioni di finitura e  verniciatura delle superfici piane dei pannelli componenti il mobile in legno  verificandone la rispondenza agli standard estetici richiesti.  Versione  1   18/03/2016  

Format_4D  

 

    

    

1.3  -   CARTEGGIATURA E SPOLVERATURA   Carteggiare il supporto verniciato con l’impiego  dell’abrasivo idoneo in base alla finitura  richiesta e spolverare.  

 

1.2  -   LEVIGATURA   Utilizzando diverse granulometrie di abrasivi,  levigare le superfici stuccate in base al grado di  finitura richiesto anche con l’ausilio di  strumenti elettromeccanici.  

 

1.1  -   STUCCATURA   In funzione della finitura, eliminare eventuali  difetti della superficie con la stuccatura  utilizzando attrezzature   manuali (es. spatole di  varie dimensioni).  

 

2.4  -   LACCATURA   Applicare le tecniche di laccatura su superfici  raffinate e/o di pregio.  

 

2.3  -   APPLICAZIONI COLORI   Applicare le miscele di colore richiesto  utilizzando la tecnica di verniciatura  appropriata  (es. per immersione, a spruzzo, …).  

 

2.2  -   APPLICAZIONI VERNICI TRASPARENTI   Utilizzo corretto dell’aerografo, dell’air - mix,  dell’air - less e sua manutenzione.  

 

2.1  -   IMPREGNATURA   Scelta del prodotto da applicare in base alle  caratteristiche richieste  (es. preservanti,  antimuffa, anti UV, …).  

 

3.2  -   IN TUNNEL   Essicare il manufatto in tunnel monitorando  l’utilizzo delle apparecchiature utilizzate (es.  lampade, resistenze, …).  

 

3.1  -   NATURALE   Essiccare il manufatto con tecniche naturali nel  rispetto  della buona norma.  

 

4.3  -   LACCATURA LUCIDA   Applicare una laccatura lucida in base al  protocollo di progetto o all’indirizzo ricevuto  dal committente.  

 

4.2  -   PRODOTTI INDUSTRIALI   Rifinire i manufatti tramite prodotti industriali  monitorando i rischi  della salute ed ambientali  in base al contesto.  

 

4.1  -   PRODOTTI ECOCOMPATIBILI   Rifinire i manufatti con l’ausilio di prodotti  ecocompatibili nel rispetto dei protocolli  ambientali di riferimento.  

 

 

2   –   APPLICAZIONE MISCELE   3   -   ESSICAZIONE   4   -   RIFINITURA   1  -   PREPARAZIONE SUPERFICI  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 13   ASSEMBLAGGIO DEL MOBILE A PANNELLI PIANI   EQF - 3   Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (specifiche progettuali, disegni tecnici,  distinta materiali, etc.), il soggetto è in grado di effettuare le operazioni di  montaggio e assemblaggio dei componenti, della ferramenta e degli accessori del mobile in legno verificando la rispondenza ag li standard funzionali ed estetici richiesti.  Vers ione  1   18/03/2016  

Format_4D  

 

    

    

1.2  -   COMPLESSO   Preassemblare parti complesse del mobile  verificando la compatibilità delle lavorazioni  (es. articolazioni, proiezioni di antine, …).  

 

1.1  -   SEMPLICE   Preassemblare i vari componenti in base a  specifiche tecniche di progetto utilizzando  apparecchiature standard.  

 

2.2  -   CON ACCESSORI COMPLESSI   Montaggio di accessori e guarniture complesse  seguendo specifiche e istruzioni tecniche.  

 

2.1  -   CON ACCESSORI SEMPLICI   Preassemblaggio delle unioni utilizzando  utensili ed attrezzature manuali.  

 

3.2  -   CON MACCHINE   Unire mediante collante appropriato gli  elementi con l’uso di strettoi (pneumatici o  elettromeccanici).  

 

3.1  -   MANUALE   Unire mediante collante appropriato e con  giunti gli elementi preassemblati per creare la  struttura o la scocca.  

 

4.3  -   MIGLIORIE   Applicare ed adottare migliorie legate  all’efficacia dell’assemblaggio di pannelli piani  e  degli accessori.  

 

4.2  -   CORREZIONE ANOMALIE   Individuare e correggere allineamenti funzionali  delle parti e/o anomalie estetiche (es. squadra,  scorrimenti, evidenti difetti superficiali).  

 

4.1  -   UNIONI E REGOLAZIONI   Verificare la tenuta di incastri e  avvitamenti  attenendosi ai dati del costruttore o del  progettista.  

 

 

2   –   MONTAGGIO UNIONI   3   -   ASSEMBLAGGIO FINALE   4   -   VERIFICHE E REGOLAZIONI   1  -   PREASSEMBLAGGIO  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 14   CONSEGNA E INSTALLAZIONE DEL MOBILE   EQF - 3   Sulla base della documentazione tecnica di riferimento (specifiche progettuali, disegni tecnici, distinta  materiali, etc.), il soggetto è in grado di svolgere tutte le operazioni  relative alla consegna e alla installazione del mobile in legno presso il cliente verificando la rispondenza agli standard fu nzionali ed estetici richiesti.  Versione  1   18/03/2016  

Format_4D  

 

    

    

1.2  -   SCARICO DA MAGAZZINO   Compilazione scheda prelievo per gestione  magazzino/scorte verificando aspetti qualitativi  e  quantitativi.  

 

1.1  -   DISTINTA DELL’ORDINE   Gestire il prelievo del mobile dal magazzino in  base alle specifiche di controllo e prelievo come  da scheda ordine.  

 

2.2  -   CONSEGNA   Gestione dello scarico del mobile nel luogo di  destinazione verificando gli  aspetti qualitativi e  quantitativi.  

 

2.1  -   MEZZO DI TRASPORTO   Gestione del carico, sistemazione e ancoraggio  ordinato e sicuro sul mezzo di trasporto.  

 

3.3  -   CORREZIONE ANOMALIE   Montaggio dell’assieme e verifica allineamenti  delle parti fisse e mobili;  ritocco di eventuali  difetti estetici.  

 

3.2  -   INCASTRI E BLOCCAGGI   Effettuare il fissaggio delle unioni accessorie  relative a incastri e bloccaggi.  

 

3.1  -   ANALISI DIMENSIONALE   Predisposizione dei singoli elementi in base alle  specifiche tecniche di  progetto verificando le  dimensioni previste.  

 

4.1  -   COLLAUDO   Valutazione della corrispondenza del prodotto  in base ai parametri dimensionali, funzionali e  qualitativi.  

 

 

2   –   CARICO E SCARICO   3   -   INSTALLAZIONE   4   -   VERIFICA E COLLAUDO   1  -   PRELIEVO DA MAGAZZINO  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 15   ANALISI PRELIMINARE AL RESTAURO DI MOBILI   EQF - 4   Predisporre un intervento di restauro di un mobile, o manufatto in legno, analizzandolo e ricercando i  materiali più funzionali a compiere l'intervento.  Versione  1   20/02/2018  

Format_4D  

 

    

    

1.3  -   ANALISI COMPLESSE PER MOBILI   DAL XV  AL XVIII SECOLO   Stima del valore allo stato presente, valutazione  degli interventi da eseguire e ricerca delle  essenze lignee consone al restauro di rari mobili  rinascimentali o di alta ebanisteria  –   del XVIII -   secolo con impiallacciature in legni  esotici.  

 

1.2  -   ANALISI ED EXPERTISE   Analisi e valutazione di comuni mobili d’epoca  dal XVI al XVIII secolo, individuazione dello stile  di appartenenza, attribuzione dell’area  geografica di provenienza. Analisi di eventuali  restauri, modifiche e assembla ggi avvenuti nel  tempo. Analisi della ferramenta, maniglie,  bocchette, se coeve alla struttura.  

 

1.1  -   ANALISI SEMPLICI   Analisi esigenza di restauro di comuni mobili del  XIX e inizio XX sec. Valutazione del costo del  restauro da concordare con il  cliente.  

 

2.4  -   EXPERTISE   Valutazione consolidamenti, ricostruzione con  materiali coevi al mobile, riparazioni o  ricostruzioni complesse quali serrature,  cerniere, chiavi e maniglie d’epoca su mobili  antichi laccati e \ o policromati, ritocco o  rifacimento  della policromia.  

 

2.3  -   COMPLESSO   Valutazione di parti da ricostruire o mancanti,  parti imbarcate, parti complesse da aggiustare,  ripristino serrature e chiavi, ripristino  lucidatura.  

 

2.2  -   MEDIO   Valutazione semplici interventi di riparazioni  straordinarie su cerniere, guide, cassetti,  antine, parti staccate, graffi e rigature,  ammaccature di mobili.  

 

2.1  -   SEMPLICE   Valutazione interventi di manutenzione  ordinaria quali: ripulitura, ceratura, oliatura,  lucidatura di mobili di uso comune.  

 

3.3  -   EXPERTISE   Elaborazione di un progetto completo ed  analitico delle varie fasi di restauro inerenti  pregiati manufatti antichi di pregio storico - artistico in cattivo stato di conservazione.  Compilazione di progetto con relative schede  tecniche per dive rse soluzioni adottabili in  complesse lavorazioni di tipo manuale quali  intarsi, intagli, sculture, policromie, con  difficoltà di reperimento dei materiali  occorrenti a tale scopo. Eventuale  coinvolgimento di altre maestranze  (tappezziere, fabbro, pittore,   scultore,  laccatore).  

 

3.2  -   COMPLESSO   Effettuare un preventivo con la compilazione  del progetto di intervento con indicate le fasi di  lavorazione, costo dei materiali, tempi di  lavorazione, percentuale di imprevisti.  

 

3.1  -   ELEMENTARE   Effettuare un  preventivo per un restauro o  piccole manutenzioni su mobili con semplice  scheda precompilata.  

 

4.2  -   CONSEGNA CON IMBALLAGGIO   Effettuare la consegna del mobile restaurato  con imballaggi e/o mezzi di spedizione  strutturati ad aziende e/o enti con fattura  analiticamente dettagliata degli interventi  eseguiti.  

 

4.1  -   CONSEGNA SENZA IMBALLAGGIO   Effettuare la consegna del mobile restaurato  senza imballaggio con ricevuta e/o fattura con  eventuali descrizioni per sgravi fiscali.  

 

 

2   –   VALUTAZIONE INTERVENTO   3   -   PREVENTIVO DI SPESA   4   -   CONSEGNA E INCASSO   1  -   ANALISI E VALUTAZIONE RESTAURO  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 16   RESTAURO MOBILI   EQF - 3   Eseguire il restauro di un mobile provvedendo a smontarlo e ripararlo grazie ad interventi sostitutivi e/o integrativi, esegu endo   operazioni di consolidamento e ripristino della  ferramenta e realizzando, le lavorazioni di finitura e controllo funzionale.    Versione  2   23/04/2015  

Format_5D_2x  

 

     

     

1.3  -   RICERCA MATERIALI COEVI   Ricercare il materiale delle parti  mancanti ed usurate coeve al  mobile (es. cartelle, lastronature,  piallacci) e ferramenta mancante o  da sostituire   (es: maniglie, viti,  cerniere non coeve all’epoca del  mobile).  

 

1.2  -   SMONTAGGIO FERRAMENTA  E PARTI MOBILI   Smontaggio di tutte le serrature,  cerniere, chiodi, maniglie,  bocchette e parti non coeve al  mobile con estrema cura.  

 

1.1  -   TRATTAMENTI  PRELIMINARI   Effettuare il trattamento di  pulitura del mobile con uso di  eventuali detergenti e disinfettanti,  disinfestazione di eventuali insetti  xilofagi tramite insetticida o  permetrina.  

 

2.4  -   MOBILI ANTICHI   Consolidamento delle parti tarlate tramite  paraloid, colle viniliche, o colle animali,  ricostruzione delle parti mancanti (cartelle,  piallacci, cornici) con materiali coevi  provenienti da materiale antico. Correggere  con particolari tecniche imbarcamenti ove vi  fosse necessario, restauro delle supe rfici  danneggiate.  

 

2.3  -   MOBILI RECENTI CON PROBLEMI DI  STRUTTURA   Ricostruzione parti portanti usurate del  mobile, guide cassetti, montanti, bocchette.  Radrizzamento di antine o piani imbarcati,  rinforzo delle parti usurate delle cerniere,  ripristino de lle eventuali impiallacciature.  

 

2.2  -   MOBILI RECENTI POCO DANNEGGIATI   Consolidamento di parti staccate ed usurate  utilizzando elementi di fissaggio: morsetti,  spine, lamelli, viti. Riparazione e regolazioni di  cerniere, ante, cassetti e relative guide.  Riparazione di semplici ammaccature.  

 

2.1  -   OPERAZIONI ELEMENTARI   Sverniciatura del mobile tramite paglietta,  stuccatura dei tarli con cera o gesso in polvere  colorato, pagliettatura dello stucco.  

 

3.3  -   TRATTAMENTI MOBILI  STORICI   Operazioni di finitura   di mobili  antichi di pregio ricreando una  patina "calda" simile alla patina  autentica formatasi nei secoli con  particolare attenzione su laccature,  cerature e oliature.  

 

3.2  -   TRATTAMENTI COMPLESSI   Ripristino della patina del mobile  tramite  sverniciatura, pulitura delle  superfici, ripatinatura tramite  mordenti naturali, applicazione di  fondi naturali, finitura a lacca, cera  o olio.  

 

3.1  -   TRATTAMENTI ELEMENTARI   Pulitura con apposito detergente  (es. sapone neutro diluito o con  paglietta fini ssima), applicazione di  cere ed olii appositi alla nutrizione  in base al tipo di mobile (es.  laccato, cerato, oliato).  

 

4.3  -   MOBILI ANTICHI   Ripristino di serrature, chiavi,  cerniere, maniglie, ecc. Montaggio  con chiodi e viti d’epoca, borchie,  distanziatori per ribalta, bocchette  a incasso su mobili antichi e/o di  pregio.  

 

4.2  -   CERNIERE, GUIDE,  SERRATURE COMPLESSE   Montaggio e relativa registrazione  di cerniere, guide e serrature  complesse che necessitano di  regolazioni e tarature particolari.  

 

4.1  -   ELEMENTI SEMPLICI   Montaggio di maniglie, pomelli,  guide scorrevoli, guide per ribalta,  serrature e cerniere semplici.  

 

5.3  -   CORRISPONDENZA EXPERTISE   Eseguire il controllo del restauro  con essenze lignee d’epoca, delle  tecniche usate per la  rifinitura (es.  uso di tamponi cera lacca, spazzole  per la cera o appositi pennelli),  delle parti ricostruite a “regola  d’arte” e della ferramenta  originale.  

 

5.2  -   APPROFONDITO   Verificare l’omogeneità delle  finiture (es. colore, ceratura,  laccatura,  scelta componenti), la  corrispondenza alle richieste del  cliente (componentistica originale,  materiali specifici), e, infine, la  funzionalità.  

 

5.1  -   FONDAMENTALI   Verificare la stabilità del manufatto  sul piano d’appoggio, effettuando  eventuali  livellamenti, e la  funzionalità dei vari componenti  (es. chiusura antine, scorrevolezza  cassetti, serrature).  

 

 

1  -   SMONTAGGIO E RICERCA  MATERIALE   2   –   RESTAURO MANUFATTO   3   -   RIFINITURA E  PATINATURA   4   -   MONTAGGIO  FERRAMENTA   5   -   CONTROLLO FINALE  
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SCHEDA  SITUAZIONI  TIPO  SST - MOB - 17   LAVORAZIONI MANUALI DI FALEGNAMERIA   EQF - 3   A partire dal disegno tecnico di un manufatto in legno, il soggetto è in grado di eseguire manualmente le  principali lavorazioni di trasformazione (es. taglio, piallatura e unione di  particolari) del materiale grezzo in un prodotto semilavorato da completarsi con lavorazioni di levigatura e verniciatura.    Versione  1   05/02/2018  

Format_5D  

 

     

     

1.3  -   LINEE MISTE   Eseguire la tracciatura di linee miste  (es. inclinate, spezzate, curve)  utilizzando goniometro, falsa squadra  e curvilineo.  

 

1.2  -   TRACCIATURE AGEVOLATE   Eseguire le operazioni di tracciatura  del legno con l'ausilio di sagome,  dime, graffietto.  

 

1.1  -   LINEE RETTE E CERCHI   Sulla base del disegno tecnico del  manufatto in legno da realizzare,  eseguire la tracciatura di linee rette  (es. parallele, perpendicol ari) e cerchi  da impiegare come riferimento per le  lavorazioni necessarie alla  predisposizione dei semilavorati (es.  tagli, incastri) utilizzando asta  millimetrata e compasso.  

 

2.3  -   TAGLIO CON ATTREZZI  ELETTRICI PORTATILI   Eseguire le operazioni di taglio   con  utilizzo di macchine operatrici  elettromeccaniche di limitate  dimensioni (es. sega circolare  portatile, seghetto alternativo,  segatrice a svolgere).  

 

2.2  -   TAGLIO SAGOMATO   Eseguire tagli sagomati utilizzando il  traforo o la sega a svolgere seguendo  la tracciatura precedentemente  realizzata.  

 

2.1  -   TAGLIO DRITTO E INCLINATO   A partire dai riferimenti di  tracciatura, eseguire tagli dritti  (trasversali o longitudinali alle fibre  del legno) e/o inclinati utilizzando le  seghe a telaio o a lama libera.  

 

3.2  -   PIALLATURA CON ATTREZZI  ELETTRICI PORTATILI   Eseguire le operazioni di piallatura  con macchine operatrici  elettromeccaniche portatili di  limitate dimensioni (es. pialletto  elettrico).  

 

3.1  -   PIALLATURA MANUALE   Eseguire la piallatura di un pezzo di  legno utilizzando la pialla a mano più  idonea al tipo di risultato atteso,  curando al bisogno l'affilatura del  tagliente.  

 

4.3  -   UNIONI SMONTABILI CON VITI   Realizzare unioni smontabili con viti  (es. vite di giunzione, raccordo per  pannelli, staffa  angolare, innesto a  sospensione, giunto trapezoidale,  giunto eccentrico) per collegare tra  loro elementi in legno.  

 

4.2  -   UNIONI CON COLLE   Unire elementi in legno in modo  stabile utilizzando la colla più adatta  al tipo di legno e di applicazione da  realizzare.  

 

4.1  -   UNIONI CON CHIODI E VITI   Unire tra loro elementi in legno,  utilizzando chiodi o viti avendo cura  di scegliere la tipologia di chiodo o  vite più adatta al tipo di  collegamento da realizzare.  

 

5.4  -   INCASTRI SEMINASCOSTI E  NASCOSTI   Realizzare manualmente incastri a  denti dritti o a coda di rondine, in  modalità seminascosta o nascosta.  

 

5.3  -   INCASTRI A DENTI DRITTI O A  CODA DI RONDINE   Realizzare manualmente incastri a  denti dritti o a coda di rondine (a  dente singolo o multiplo).  

 

5.2  -   INCASTRI A TENONE E  MORTASA   Realizzare manualmente incastri a  tenone e mortasa, passanti o ciechi,  compresi gli incastri a croce con due  tenoni.  

 

5.1  -   INCASTRI A METÀ LEGNO O  CON LINGUETTA   Realizzare manualmente incastri a  metà legno (es. a croc e, a 45°) o  incastri di testa con linguetta (o  anima) fissa o mobile, mediante  lavorazioni di taglio e scalpellatura  (es. con scalpello a lama smussata).  

 

 

1  -   TRACCIATURA   2   –   TAGLIO   3   -   PIALLATURA   4   -   UNIONI   5   -   INCASTRI  


