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Gentili amici intervenuti, gari Compagni,

questa Conferenza organizzata dalla Zona di Ivrea e Canavese del Palts 1 ;
rientra nel lavoro di analisi dei punti di crisi che il nostro Partilo =ts

conducendo a livello nazionale e locale, si pone come momento di elaborazio-

I,.._.l

ne delle proposte politiche adeguate da adottare e 1ntende verifictare y 'ne
concreto, ‘gl di la 'di“ogni ‘fadile "polehiiGs Sl effetti delltassenza di una
politica economica del governo che porti all'allargamento della base pro-
luttiva e alla piena occupazione attraverso una coerente azicne di programe
mazione. Sismo di fronte ad una crisi profonda di trasformazicne che pesa
messiormente nel nostro Paese per la ristretta base produttiva, In tale 'si=
uazione quesio nostro Convegno, che abbiamo voluto apersvo al contrivuvo e

a1l confronto con Hutte le forze politiche, economiche e sociali della Zona

51 configura come un momento iniziale di riflessione, che pecl intendiamo Pro=
seguime non sole al nostro interno, ma insiene a tutte .ie realta produttive

e politiche del territorio, allargando la riflessione € 1'indagine dal set-

ml

T

)

o ipdustriale della meccanica e dello stampaggio, cuil guesto inconsro
vrevalentemente dedicato, ad altri centralil nodi dellleconomia loceaidess snis
~ionale, quali l'agricoltura, il settore tessile, lo stesso terziario e l'e=
dilizia. A nostro avviso infatti la crisi attuale si affronta con wna poilitlili=
ca 31 programmazione da parte dello Stato che individui i nuovi setteri pre
quttivi su cui puntare, gli strumenti per controllare le rigtrutturazionl e
le risorse per sostenerle; si affronta comn una riconversione do alcuni settorl
produttivi ormai "maburi" ad alvri nstrategici"; si affronta con ristruttura-
zioni aziendeli in culi 1 lavoratori 8180 chiamati ad una effettiva azlone
3i controllo, Ci nare inoltre che sia la crisl stessa ad esigere 4l saper
nerseguire e gostenere una decisa rivoluzione tecnico-scientifica neli granci
wpni. ma nache, in modo diffuso, nell'apparato produttive minores. I1. Nt
ctre obiettivo © guello della piena occupazione, tenendo conto e gcveriian-
do i processi di ristrutturazione e 1'attenta articolazione territoriaie Ira

—

Nord e Sud e tra aree~forti e aree-marginali, E' necessario cosbruire pol un

. o - . TV - =2 :i

i1 verso abtegziamento verso il lavoro, goprattutte fra 1 glovanis RS e
11 maret

abilizzando un'intelligente flessibilita sul problema degli orari, sul parw

-ime e sulla formazione professionale, sullo stesso grande e compiesso temna

tualissimo della mobilita.




Non vogliamo perd che queste nostre generali idee-forza divengano una sorta
di filosofia astratta o di ripetitivo slogan., Appunto perche crediamo alla
possibilitd di un nuovo sviluppo, riteniamo essenziale delinez&rme le lilee
portanti partendo dalle situazioni specifiche e conceetes Percio la nostra
analisi su un comparto tanto essenziale per lfeconomia canavesana non Cl pa-
re riduttiva, ma fondamentale per andare pol a proporre, davvero nel concre-

to, le cose da fare subito e in prospettiva di fronte agli allarmantli segna-

1i di crisi lanciati in guesti ultimi mesi anche dalla nostra zona, Che noi

& pil dunque un'isola felice di libera iniziativa e di tenaci profittis
Fntrando nel merito ci pare che pesino sul Canavese gia gli effettl negativi
della politica economica del governo: la restrizione del credito, l'assenza
di politiche attive di sostegno e la carenza assoluta di indicazionl pPIaEeEes

1 "\

atiche settoriali (ricordiamo solo che ancora non e andata 1n porto la re=

=

viaione del Piano della Meccanica strumentale e della Componentistica). No-
Lovoli sono anche gli "handicaps" creati da un'inadeguata azlone di sostegno
delliexport, Debolli ci paiono anche le imiziative dellfAssociazi-ne indistriaw=
11 e debolissima la voce in capitolo in essa delle aziende piccole e medie
pravalenti nel tessuto economico locale. La latitanza governatlva rende all=
c*» meno incisive le politiche di programmazione della Regione e del Compren-

sorio che pure hanno rivendicato un ruolo attivo e PositTiVo in vwbti 2 Liveiies

11 cella vertenza — Piemonte.Questo nostro approfondimento d4i anagdigl @ @ au

rronoste vuole quindi essere anche un contributo alla stesura del 2° Fiano
di Sviluppo Regionale e a quella del Piano Socio=Economico del Comprenscrio
di Torino, anche per questo abbaimo chiesto a Dino Sanlorenzo che gquotidia-
namente vive 1 problemi e le urgenze del &S0 Piemonte di_essere varteciLpe
27 dibettito. Tornando all'area locale, infatti, il tessuto industriale del
Connvens & coratterizzato da una presenza notevolissima di aziendc artligiane
e di piccolo~medie industrie. Il giudizio deto T passato, cul gia sopra ab-
biamo fatto cenno, e secondo il guele si era in presenza di un‘*area caratvte=-
igzata da un'imprenditorialita diffusa e con un'economia solida. 0gg1 non
regge piu e si rivela sbagliato perche:
{0.. ¢1li imprenditori hamno retto Tino a che il mercato non ha subito ScCos3Se
e Ltrasformazioni e quindi fino a quando non Sono gtatli mesgi in digbUSEs
sione tutti i riferimenti e non & stata richiesta la, capecita di INGTVEE-

dJuare e di aggredire mercati nuovi con nuovi prodottis




20- T,g crisi pil pesante ed estesa & arrivata quando la FIAT e l'area pro-
duttiva torinese, principale riferimento, sono entrate in crisi,
Siamo cwuindi di fronte ad una imprenditvoria incapace di orientarsi autono-
mamente verso nuove produzioni, in molti casi subalterna alla linea dello
scontro frontale e dei licenziamenti di massa propria del gruppo dirigente
della Confindustria, guasi ovungue nella condizione di dover subire la re=-
strizione del credito e la strada del ricorso alla cassa integrazione.
Inoltre il patrimonio tecnologico si presenta assal vecchio, con umn parco=
macchine "irrazionale'" e diseconomico, anche tehendo conto che speséo le
lavorazioni consistono in produzioni di piscola serie e che 1*automazione
modulare e adattabile alle esigenze delle singole aziende e ancora agli L7
In talune realtd & decisamente obsoleto, mentra in troppe 1l controllo numexri-
€0 & insufficientemente sfruttato., In una situazione di stallo completo per
11 settove della componentistica e mentre alcune produzioni dello stampagglo
Zischiano di vedersi restringere il mercato, a tempi assai brevi, oCCOIXTre
dunque andare oltre, per un Partito come 11l Nostro, Slad. Comand =g el soli=-
darietd e di protesta contro la Cassa Integrazione e 1 licenziamenti, sia
ie pure e semplici generiche parole d'ordine, Faremo percit oggl alcune pre-
cise proposte che intendiamo far discendere dalla concretezza dei dati che ab-
biamo raccolto con un lavoro di mesi nelle fabbriche di stampaggio e meccanl-
ca dei 32 Comuni dell'Alto Canavese facentl capo ol 1 "ULET 3 644 innalietmni centri
dell'ULS 40, fra cui Castellamonte, oltre che in piccole realta della zona
di Corio, al'cenfinicfiaril Canavese e .la Valle di Lanzo, Abbiamo censito ed
analizzato oltre il 60% dei complessi metalmeccanici presentil in tali realta
e abblimo anzitbtutto rilevato che nell'alto Canavese e aree limitrofe per
cid che concerne le dimensioni aziendalls
r-ie aziende artigiane da 1 a 15 dipendenti sono 1l 63 5 8%
~ le piccole aziende da 16 a 50 dip. sono il 27,%% di cui 1'11,2 di stam-
paggio e il 13,3 neila meccanicas
—~ le medie aziende da 51 a 200 dip. sono il ﬁﬁég%ldi ctii il 6,5% di stam-
paggio e il 7% di meccanica;

- le grandi aziende sono 19 9md il 1o 0,8% diviso alla pari fra stam-

paggio e meccanica, mentre esiste una sola azienda, la EATON LIVIA di

Rivarolo, che superi 1 500 dipendentie

kAL < ﬂ/n




Per quanto concerne 1lnvece 1 dati relativi all'ocCcupazione Si welga PreSCrss

te che:
nelle aziende artigiane risulta occupato .1'11,9% della forza-lavoro, nelle

piccole aziende il 22,3%, nelle medie aziende il 40,1%, nelle grandi aziende 11
14% ¢ nella sola impresa che supera i 500 dipendenti il totale dell? 11: 7%

Di qui alcune prime valutazioni: 1l settore artigianale, pur rappresentando
oltre il 60% delle imprese occupa S010 1'11,9% della.menodoperay.la.piccola
impresa, suddivisa in modo quasi eguale fra stampagglio e meccanica, rappresenta
1/4 circa nel numero delle aziende cosl come nelle percentuali di occupazione;
1a media azienda, per contro, suddivisa anch'essa in modo pressapoco uguale

fra stampaggio e meccanica, rappresenta 1'ASSE PORTANTE dell'foccupazione for-
nendo oltre il 40% dei posti di lavoro, con netta prevalenza nel settore del-

la meccanica, Rlportlamo ora i deti sulla crisi dell'intero comparto dekEls

P———— S S
- - ——

meccanica e dello qtampaﬁglo per 11 1981,§_ne1 primi 5 mesi del 1982,

CSTAM?AGGIO 1nﬂ33yéiiende per o 198%*%t.132f dipendenti 770 sono statl posti

e St

an CIG [ eipt’ 1l 5O, 3?), per un totale d11235 816)0re con un au-
B
mento del 107,2% rispetto al 1981 per il quale invece, in 38 aziende, per un

totale di 1334,718 dipendenti sono stati posti in cassa integrazione e le

ore eyeno gbate in totale 393.5244

—

LF*CCANICA: su 21 aziende esaminate, per un totale di 2,272 dipendenti, nel
1981 ne erano stati posti in CIG 1128 per un totald di 458,134 ore
di CIC ordinaria e di 82,820 di straordinaria. Al 31/5/1982 1*avmen
to era gia del 145,3% con 1639 dipendenti in CIG su 2452 ctceupatbi

e con 368,400 ore di CIC ordinaria e 147,000 di straordinariaec
Si tenga presente che per il 1982, in 6 delle aziende di gstampaggio che sSnpre
ho citato 1la CIG ha interessato il 100% dei dipendenti, in altre 13, sempre
di stampaggio, ha interessato piu del 50% e soltanto in 2 ha interessato me-
no del 20% del personale. In totale, sia nelle aziende di meccanica che 1n
guelle di stampaggio, la CIG ha interessato il 100% dei dipendenti in 8 imp7o--
se (2 meccaniche), pit del 50% in 27 (di cui appunto 13 di stampaggio ¢ 14 mec-~
caniche), e solo il 20% del personale in 4 aziende (2 meccaniche e 2 di stam-

paggio) s




Questi e altri dati 1i avete trovati nella cartellina: sono stati raccolti
con mesi di paziente lavoro nelle fabbriche dei 32 Comuni dell'ULS 38, cen-
site al 64% nel settore della meccanica e all'88,6% in quello dello stampag-
210, Oltre che in 6 Comuni' limitrofi“dell VULE* 2% EEN 2, Castellamente e A=
glie, dell'ULS 40, Cogliamo l'occasione per ringraziare l'ing, Ravera del
CSI Plemonte con tutta la sua "equipe" che ci ha permesso una fondamentale

prima elaborazione del materiale raccolto,

Da questa serie di elementi statistici appare comungueevidente una prima
seria constazioneg nei primi 5 mesi del 1982 c'e stato un aumento delle a-
ziende interessate alla CIG pari al 6,8% con una prevalenza nelle meccaniche;
rilevante € stato poi l'aumento dei lavoratori in CIG, salito in percentuale
del 30,4%, sempre con una Sorte prevalenza nel settore meccanico; e ancora,
dato che conferma la precarietd della situazione, la percentuale di ore di
CIG richieste nel primo periodo di quest'anno raggiunge gia il 73% di quel-

le concesse in tutto llarco dei 12 megh d=l 1EwT



Comparando poi la situazione esaminata con quelle di g2ltri settori Verill -

chlamo uno stato assai pesante di crisi generale. Abbiamo scelto i settori

chimico, tessile e quello del commercio:
CHIN

Cl: su 2 aziende esaminate per un totale di 62 dipendenti, nel 1981
47 di guesti sono stati posti G5 CIG, mentre.per i1 1EE2 ErG ol

31 magglo, dei 16 dipendenti di una azienda, 10 sono stati posti

in CIG per un totale di 2040 ores

TESSILI: nel 1981, in 4 aziende locali per un totale di 731 dipendenti
546 sono stati posti in CIG, mentre una ripresa evidente ha con-
trassegnato i primi 5 mesi dell'82 perche su 728 dipendenti solo

340 sono stati posti in. CIG.con, un. calo. delle ore. dail e 0SS EH
a 330,400,

COMMERCIO: In una sola azienda esaminata nei primi 5 mesi del 1982 su 13

dipendenti, altrettanti sono stati posti in CIG per un totale
dl S210 Orey



In base ai dati precedenti si nota come rischi di estendersi una serie di
arce deboli all'interno della zona con rischi pesanti per lieconomia comples-
Siva in ouanto, a differenza dell'eporediese non esistono MARGINI DI AUTOEQUI -
LIBRIO, Nel Comprensorio di Ivrea, infatti, esistendo un motore principale
rappresentato dalla Olivetti ed essendo insignificante la presenza della pic-
cola e media industria, i margini e le prospettive risiedevano e risiedono
nella possibilita di rafforzare la piccola imprenditoria, indicando i setto-
ri strategici su culi puntare e mettendo in atte strumenti adeguati per il lo-
ro potenziamento; nell'Alto Canavese invece, caratterizzato da imprese artigia
ne e medio=piccole, la crisi presuppone una rapida ristrutturazione dell'appa
rato produttivo portante, Si vedano in proposito i dati, anchessi aggiormati
al 31 maggio 1982 degli iscritti agli uffici di collocamento della zona che
sono in totale 2357 rispetto ai 1968 di tubtti i 12 mesi dellTNC G AN ERNEEE
disponibili rispetto ai 1600 dell'intero anno precedente, In particolare al-:
1?'ufficio di Castellamonte (che comprende anche i Comuni di Bairo, Torre e
Baldissero) rispetto ai 346 del 1981 gli iscritti nel maggio di questtanno
sono 2id 449 di cul 364 disponibili contro 255 dello scorso anno, A Cuorgne
(i1 cui ufficio comprende anche i Comuni di Alpette, Borgiallo, Canischio,
Castelnuovo Nigra, Chiesanuova, Cintano, Colleretto C.; Pertusio; Prascorsa-
no, San Colombano e Valperga, sono iscritti 552 aspiranti rispetto ai 433
dell?®81 con 447 disponibili rispetto ai precedenti 331, Un minore Incremento
si e registrato allfufficio di Forno (che comprende Pratiglione e Rivara)

e che vede iscritte al 31 maggio 173 persone contro le 147 dello scorso an-
no, mentre i disponibili sono passati da 126 a 150, Anche al collocamento

di Pont, cui fanno capo tutti i Comuni della Valle Soana e della Valle dellio

b

Orco, l'aumento degli iscritti non e stato molto rilevantesda 233 a 286, ma

e significativamente cresciuto il numero di disponibili: da 191 a 245.
All*ufficio di Rivarolo risultano iscritti 897 nominativi contro gli 809

dello scorso anno con T74 disponibili rispetto a 697, Altissima e la percen-
tuale di coloro che sono alla ricerca di prima occupazione e auesto conferma
ancora una volta la serietd della crisi economica e produttiva della zona

e sobttolinea come non sia pensabile, d'altra parte, che la soluzione al nostri
sroblemi venga come conseguenza della ristrutturazione del polo Gorinese e

della Fiat in particolarc, Le soluzioni e le riconversionl devono essere indl-—

cate e proposte in locoe

o/ o



Allo stesso modo si deve dire che certo ipotesi di trasferimenti nell'area

tori - L onif ‘
1lIleSe possono avere un Slignifidato & L4 ve s locale, ma non certo riso-

lutivo, Per questo, com'e scritto nella dicitura decl nostrs convegno, occor-
'e Creare una vera e propria nuova CULTURA DELLO SVILUPPO, che superi sia

la rassegnazione =1 degrado e all'assistenzialismo, s1a le inutili nostalgie
liberiste, sia le suggestioni di ritorno s un passato ritenuto "prospero'

e ormal oggettivamente improponibile e lrripevibile, Ribadiamo che il nostro
oblettivo rimane la piena occupazione persegulta attraverso una politica di
programmazione, di riconversione e di ristrutturazione che veda i lavoratori
e le organizzazioni sindacali assieme agli imprenditori e alla Stato come
s0ggetti attivi, Ci sono intanto alcune cose che si possono fare subito e
che qui intendiamo proporlo:

1°~cjiediamo alla Regione Piemonte di considerare 1'Alto Canavese untairea

ad _alto rischio per le evidenti difficolt& di nuovi sbocchi produttivis

Le apposite strutture regionali devono quindi predisporre, in tempi brevi
uno stitudio che coinvolga il Canavese e sappia indicare ipotesi strategiche
autonome su cui puntare per lo sviluppo del futuro, intensificando le foxrme
di integrazione fra Canavese occidentale e bacino eporediese,

2%~ Chiediamo all'Associazione Industriale di assumersi le proprie responsa-
bilita nell'individuare strumenti che siani in grado di produrre una ricexrc:
funzionale a questa realtéd industriale, di diffondere la tecnologia e la
applicazione dell'automazione, di agevolare l'omologazione del prodottie

A tempi brevi, ad esempio, si potrebbe giungere alla costituzione di un
Consorzio tra aziende, Consiglio Nazionale delle Ricerche e Universita che

punti sulla meccanica strumentale e suli componenti e a cui siano destinat:

in base a precisi programmi, i fondili IMI per 1l'innovazione GeCNGLOSLEAE I E=

le Consorzio potrebbe anche svolgere la funzione di consulenza aziendale
e formazione degli imprenditori e dirigenti,
309~ Si potrebbero poi individuare alcuni strumenti di intervento sul costo

delle materie prime come: un Consorzio di aziende per l'acquisto di maserie

di base; l'apertura di una vertenza con 1'ENEL per il riconoscimento di prez-

zi differenziati per l'energia elettrica; il finanziamento da parte della
Regione, a un Consorzio di Comuni per la meccanizzazione delle principall

- b

Essenziale © poi l'attenzione al problema della formazio-

zone indmstriali,
ne professionale nel cuale i Centri gia in funzione vanno potenziati e le-
sati ad una programmazione concordata con Comuni, Regionk e privatil, in modo

da farne davvero strumento di conoscenza delltorientamento della domanda.

n/u
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4°= Alle forze imprenditoriali e alle strutture poliﬁiche locali proponia-

mo la costituzione di strutture di terziario qualificato funzionale all'in-

dustria, che siano in grado di intervenire a monte e a valle del processo

produttivo, dotando le aziende di servizi che, per la loro dimensione, esse

Inon sono in grado 4i sopportare singolarmente, Necessaria ad esempio & tanto

un operazione di analisi dei mercati e della loro evoluzione cuanto un'azio-

ne promozionale nei confronti dei prodotti sul mercato nazionale e interna-—
zionale,

5%= Chiediamo al Comprensorio la riconferma delle prime indicazioni del
Piano Socio-economico e Territoriale: vale a dire l'individuazione di pre-
cise aree industriali da attrezzare e in cui realizzare la ritocalizzazio—-
ne delle imprese che si devono ristrutturare,

Queste crediamo siano alcune indicazioni concrete per evitare che la nostra
zona segnl inesorabilmente il passo di fronte alla crisi portando evidenti

1 segni di un degrado economico che finirebbe poi, in un futuro non troppo
lontano, per segnare gli stessi valori civili e culturali, Sottoponiamo
questa nostra analisi al vaglio attento delle altre forze politiche e delle
componenti sociali locali: crediamo sia possibile saldare attorno ad un Pro=—
getto di rilancio economico le forze sane e operose che sono tradizionalmente
proprie del nostro Canavese, Certo questo convegno non € che una tappa ini-
zlale, lo ripetiamo, di quello che vogliamo sia un ragionamento collettivo

sulle possibilita di ripresa e di trasformazione del tessuto economico e

produttivo locale,
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Questli dati, pubblicati nel 1938 riellTambito di Lo S e o R
serimento del centro di "ornazioric Professionale di ClloT o e e
ritorio (il Zentro int~r27icnialc per la Formaziore Bl c=e ol s

e

Juorgne come elemento ottimo nello sviluppo economico del territo—
rio. M. Cima), rappresentano un primo tentativo di Irdagiue ceriniies
re sull'industria altocanavesana aggiornata al dicembre 1977 & GOl
frontata con 1 dati demografici derivantli dal censimento del 197 I

Nello stesso studlo, estrapolando € COmMbe e ialCE e G L
AMMA, dall'IRES e dal Progctto Torino Nord, S1i Cento e Py e
di evoluzione del sistema c¢conomico altocanavesano. Le cifrc il
portate risultano a tutt'oggili ampiamente contraddette dzllz situc —
zlone reale. S1 ritiene pcro 1nteressante considerare a posteriori

questl dati poiché dimostrano come sterili previsionl cajcolate "a
tavolino" non possano ~ostitulire punti' fEIrnil HedilE e v N

territoriale. Inoltre, ltassenza quasi-totale di orgafilSmi e =y
in-grado di fornire supporti scientilicl fallesSTimTRreE Siee e
la pianificazione e allo sviluppo determinano spessco linec politi —
~he estemporance talvolta 1acoerenti con le realli esligenzc.
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DATI GLOBALI SULL'INDUSTRIALIZZAZIONE IN ALTO CAMAVEST !
i abitanti/| settore mmmicu']
abitanti + posti dipendenti
It . | A la '
VOoro s 7
- —
o B ot S ]
UmunT a MDnLaHa 29 26] ~ 4;920 90‘6
Adto LCanavéese |
1- —
(umgn]ta Mgntana 11 . 4A0d 7 ].195; 9,5 .ol ES 93,1
valli Oreo Sodna | '

. L = - . _
Comunit a4 Montana 11.000 2 1,010 10,8 285 23
Valle Sacra '
AdLLra Camuni 22.305 92 4'7061 4:7 3'357 7133

) A BEINCE b 4 R
S e 66 966 174 | a3 SR 9.625 | 78 |
: | [t




COMUNITA'!' MONTANA! ALTO® CANAVIESE

DATI SULL'"INDUSTRIALLZZAZTIAONTE

r ] , . —
abirtant i |aziende ¥ 1_p{-?r'1— ”l_) g i _:*-I e :““r: '"_1” ”

1 ; i Edlcaniie ! L1/ posti dipendent i |
: n. lavoro s | % |
Cuorgne 9.331 A7 1.9835 RV 1L AYE S
4 L - I
| :
S. Colombano L 2 40 R 10 100 i
T § B R

Canischio e = —~ — | -
! | |
' — e e e s +

ERrascersano 637 2 53 JA 33 100

e =N il 4 L

Pratiglione 741 5 93 Viw 9 3 100 L
4 | I + 1 abons ot ton el

Forno 45, 035 32 (i ) Dok [ v 100
- fervared | sl _J__*__ﬁﬁj
Rivara 2 R 2 5 597 4 397 100 |
' |
= -? — -1-——----—---—-“—---
Pertusio 676 2 gl A 31 100 |
| ot —f—
Valperga 7.409 10 830 359 372 ()2 |
b 1 , L
(N o e /L 208 Bical e Ac k] 41.920 Qe S0

18 | .




COMUNITA'

MONTANA VALLI ORCO FE SOANA

- DATI SULI ' INDUSTRIALTLZZAE OINEE

] |
: : abitan-|settore meccanico
_ .| Aziendel dipen : _
Abitanti i e t.1/posti dipendenti
n lavoro n.
: et 2l
Pont Canavese 41912 24 569 - < +Bi6 487 85,6 |
1
Alpette 350 - ’ i Z = 3
g | |
Sparone (5 0 10 301 e 301 100
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ANALIST ORGANIZZATIVA DI UNA INDUSTRIA PER LO STAMPAGGIO A CALDO DE-—
GLI ACCIAI,

Rilevamento marzo 1981.

La struttura produttiva rilevata & uno deglil esempi piu significati=
Vi nel panorama dello stampaggio a caldo dedll acciai.. I consistemti
investimenti che 1l'azienda ha fatto in know-ow nel corso degli anni

1970, non hanno trovato corrispondenza nell'organizzazione del 1lavo—
IO,

Qui come in moltissime altre strutture produttive operanti nello stes
SO comparto, strutture tecnologiche avanzate sono state introdotte in
contestl organizzativi inadeguati e obsoleti che talvolta hanno pe —
santemente compromesso le sorti dell'azienda.

1. DATI GENERALI SULL'AZIENDA

L'azienda (s.n.c.) & sorta a Forno Canavese nel 1927 ed opera co-
me indotto nel settore auto, veicoli industriali, materiale belli
cO. Essa dispone di un unico stabilimento costituito da due capan
noni per complessivi 8.000 mq. ~irca. 5

L'organizzazione del lavoro & strutturata secondo lo shema seguen

te: |
]'Tiﬁﬁiiﬁiﬁ?]
GENERALE
DR
, UFFICIOI DIREZIONE l UFFICIO UFFICIO RELAZIONI
TECNICO STABILIMENTO AMMINISTRATIVO ESTERNE

MAGAZZINO

" REP,
LAVORAZIONI
MECCANICHE

Complessivamente 1l'azienda occupa circa 120 - 130 lavoratori orga
nizzati secondo lo schema seguente:

Direzione 2

Ufficio Tecnico 3

Direzione di Stabilimento 2
Ufficio Amministrativo 2

Ufficio Personale 1

Relazioni Esterne 1

Reparto attrezzeria 12

Reparto stampaggio 50

kReparto collaudo 4 »
Reparto lavorazioni meccaniche 40
Trattamenti ‘superficiali 2



Magazzino 6

1 datl qui riportati contengono un margine di approssimazione da
ta 1'impossibilita di una verifica oggettiva.,

PRINCIPALI PRODUZIONI E DESTINAZIONI DI MERCATO

L'azienda produce principalmente particolari singoli staccati di
medie dimensioni (particolari da 50460 Kg.) mediante lavorazioni
plastiche a caldo. Il 100% del fatturato riguarda i prodotti in-
termedi.

In particolare, al momento del rilevamento si riscontrano:

- Biscotti per balestre di autocarro
- Supporti per albero di trasmissione
- Cingoli per mezzi movimento terra e mezzi bellici

tutti i prodotti sono in acciaio al carbonio e acciai speciali.
Le principali forniture di materie prime derivano dalla COGNE.
11 potenziale produttivo massimo dell'azienda si aggira intorno
alle 1,500 lire di materiale stampato al mese.

ORGANIZZAZIONE DELLA PRODUZIONE E ORGANIZZAZIONE DEL LAVORO

L'organizzazione produttiva comprende un ciclo produttivo piutto
sto articolato che presenta l'impiego di semi-lavorati in  zone
per giungere al prodotto che pud essere lo stampato greggio, op-
pure spezzato. Un ciclo di prodotto standard pud configurarsi nel

la maniera seguente:

PREVENTIVO

INGEGNARIZZAZIONE

COSTRUZIONI STAMPI E STTREZZATURE
PREPARAZIONE |

STAMPAGGIO

BONIFICA

PALLINATURA

VERNICIATURA

LAVORAZIONI MECCANICHE
IMMAGAZZINAGGIO

a) La Direzione Generale

enerale dell'azienda cosl come quelli

L'incarico di direzione
a non comprendono una divisi&he forma

di maggiore responsabil

l1e & precisd, '’
3 aue tltolard:: sl riggrtiscono 11 lavoro im modo da caratteriz




g)

zarsl maggiormente sulla "Direzione di Stabilimento" in un ca-—
SO € sulle "Relazioni Esterne" e "Direzione Generale" nell'al-

tro, rimandando a situazioni collegialili le decisioni di magglo
re importanza.

L'Ufficio Tecnico

L'organizzazione di questo Ufficio & tradizionale e comprende
le sequenti funzioni:

- preventivi
- disegni esecutivi
- prodettazione attrezzature e stampi

Tali funzioni vengono svolte con le risorse tradizionali e sen
za l'impiego di meccanizzazione o informatizzazione.

Per larga misura il lavoro si basa su stime successive (del pe
so dello spessore, tempi macchine, ecc.).

L'Ufficio Amministrativo

A questa struttura e demandata la "contabilita clienti", "con-
tabilita fornitori", "paghe" e amministrazione generale dell'a
zienda. 3
Al momento del rilevamento non si riscontrano strutture infor-
matiche in azione in questo ambito.

L'Ufficio Personale

Cura l'amministrazione del personale, le relazioni sindacali ,
ecc.

Relazioni Esterne

Sono mantenute prevalentemente da uno dei due titolari ed in
particolare da quello che detiene 1in misura maggiormente forma
lizzata la direzione generale.

La Direzione di Stabilimento

bh! detenuta da uno del due titolarl ed e ESpLlca e elailliasEi i
nua presenza 1n stabilimento, nell'ambito dei vari reparti. Le
risorse di cul digspone sono per larga misura prive di formaliz
zazione, : .

I1 reparto Attrezzeria

Questo reparto lavora in stretta comiessithiesCoriREtUE S TG IcE
nico che fornisce 1 disegni e 4 cicli di lavorazione sommari
spesso attraverso semplici indicazioni verbali. La principale
funzione e quella della costruzione deglli stampi.

Questa struttura risponde alle seguentli risorse:

- fresatrici a copiare

- fresatrici universali®
- macchine ad elettroerosione $
- plallatrice A . 2
- tornio parallelo &




- altre macchine secondarie

Il ciclo produttivo di uno stampo presenta, come prima fase,la
costruzione delle stime mediante cesoia e lima. Successivamen-—
te da un lavorato di acciaio speciale si procede alla sgrassa-
tura, alla fresatrice o al tornio e quindi a una prima finitu-
ra alla fresatrice a copiare, a cui seguira la finitura per e-
lettroerosione.

S1 rendono indispensabili degli aggiustaggi che vengono esegtils
tl1 mediante lima, raschietto, mola flessibile, scartabava, ecc,
per la definizione dei canall di bavely |
Inoltre l'attrezzeria si occupa dell'attrezzatura del maglio e
della pressa a sbavare per la costruzione del prototipo e L'ay
vio della produzione. Questa funzione consiste nel montaggio
stampli, aggiustaggio definitivo, prova, collaudo prototipo e av
vio produzione.

I1 reparto Stampaggio

E' 11 cuore dell'tazienda intorno al quale PUCEENO CllEEe e i
tre strutture, esso occupa la maggior parte del Lavoratoril evie
definisce la caratterizzazione produttiva e tecnologica.
Questa struttura dispone delle seguenti risorse:

“ otto forni.a nafta

- magll oleopneumatici da 3.000, 6.000,. 9«0CCE 1S G

- Presse da

- una linea semi-automatica costituita da:un forno a induzione,
un automatismo non programmabile per trasferimento pezzo, u-
na pressa da 6.300 t con stampo multiplo, una sbavatrice da

BeoLs

Ad esecuzione della linea semiautomatica che ha un'organizzazio
ne produttiva un po! differente, le altre unita produttive so-
no organizzate in batterie comprendenti: un forno, una pressa
0 maglio e una sbavatri-ce. In queste unita il lavoro & suddi-

Viso nel seguente modo:

- caricamento manuale del forno (con yso di tenaglie)
—~ controllo temperatura sulla base del calore dei pezzi (1050°

+ 1150°),

~ Scaricamento a terra dei pezzi dal forno (con uso di tena —
glie)

- caricamento traversa fissa (con uso di tenaglie da parte di

uno o due addetti a seconda del peso)

- strozzatura manuale di sedgatura e cosparsione di nafta men —
tre la traversa mobile & gia in discesa

— colpo di stampa (talvolta ripetuto)

-~ sbavatura alla pressa ad eccentrico ¢on caricamento e scari-

CO manuale. ! o

Complessivamente, ogni unita produttiva ccupa 4 o 5 lavorato=
ri che costituiscono una squadra all'interno della quale tutti
svolgono le stesse mansioni a rotazione. Tutte le unita produt




tive lavorano su due turni.
La linea semi-automatica impegna invece una sola squadra ai o
perai per uh solo turno. Inoltre talvolta osserva consistenti

periodi di inattivita mentre 1a squadra si dedica alla manu -
tenzione ordinaria.

In questo reparto esiste il cottimo.
Ll Tebanto. Callaude

Questo reparto comprende le attrezzature relative alle prove
sul materiali, quali durezza e magnaflux e le prove dimensio-
nali, sebbene quest'ultime non rivestano gdrande importanza pol
che lo stabilimento non svolge lavorazioni di finitura,
Inoltre 11 reparto esprime il controllare di qualita che se-
gue tutte le unita produttive.,

Il reparto Lavorazioni Meccaniche

Questa struttura provvede all'esecuzione delle sgrassature e
talvolta delle finiture dei particolari stampati. Esse dispon
gono di:

- torni paralleli

- fresatrici

- fresatrici universali

— trapanatrici multimendrino
- trapani radiali

- trapani a calore

—~ maSchiatrici -

- mole

Le lavorazioni consistono in fresature di spinatura, tornitu-
re cilindriche esterne, fresature, raschiature, tagli di sca-

nalature, ecc.,
Il reparto lavora su un solo turno e non esiste il cottimo.

Il reparto trattamenti superficiali

E' un'unita estremamente ridotta e comprende essenzialmente
la pollinatura, mentre per altri trattamenti, 1l'azienda uti —
1lizza per larga misura strutture esterne. Non esiste il COttl
mo e s1 lavora su un solo turno.

I1 Magazzino

In questa definizione sono comprese le seguenti unita:

- magazzino materie prime

- magazzini di reparto

- magazzino di prodotto e spedizioni
- magazzino ricambi.

Inoltre rientrano in questo ambito tutti i movimenti interni
del materiali e dei prodotti e la preparazione degli spessori

di materiale.
La struttura dispone delle seguenti risorse:




=L CArro ponte
- carrellil elevatori
- Presse taglia-=bilette

La capacita ricettiva del magazzino materie prime & molto ame
Pila, tale da contenere fino 2 2,000 t di materiale grezzo,

In questa struttura il lavoro & organizzato su due turni e non
esiste 11 cottimo.,

4. FIGURE PROFESSIONALI RILEVATE

1) Addetto allo stampaggio (con uso di fresa maglio e pressa).

2)

Addetto macchina utensiile (tornitore, fresatore, ecc.)
Attrezzista/Stampista
Attrezzatore di linea
Aggiustatore al banco
Analista di laboratorio
Controllore di qualita
Disegnatore progettista
Preventivista

Addetti di segreteria (varie)
Capo reparto (vari)
Carrellista

Manovale (vari)
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ASI AZIEBENDALZI . N. 2, i 5 S

ANALISI ORGANIZZATIVA DI UN GRUPPO DI AZIENDE ALTOCANAVESANE OPERAN-
W
Tk NEL SETTORE METALMECCANICO CON LAVORAZIONI MECCANICHE PER CONTO
TERZI .

RILEVAMENTO dgennaio - febbraio 1980 in occasione della ricerca dell'®
Osservatorio sul Mercato del lavoro sulla domanda di Fforza lavoro nel
IS ndustria manifatturiera,

Le tre strutture produttive qui analizzate, sebbene con differenti ra
glonl socilall e 1in maniera non formalizzata sono collegate e formano
un piccolo gruppo. Infatti condividono la direzione generale, il con
trollo qualita, il marketing e l'amministrazione. Oltre a queste tre
strutture produttive, altre due strutture artigiepalitEompleEayes i)

gruppo.
Negli anni 1970 il gruppo ha visto la sua definizione nelle attuali

dimensioni e un consistente insediamento in Know-ow, particolarmente
per quanto concerne la tecnologia del Controllo Numerico.




1. DATI GENERALI SULL’AZIENDA

."azienda, operante in Cuorgne ¢ costituita da una sola unita locale. ma e collegata a vari
livelli con altre 2 aziende della zona. "

E stata fondata nel 1926, come societa in accomandita semplice (Sede legale in Cuorgne) ed
occupa attualmente 47 addett1 di cur uno. dirigente.

Struttura occupazionale disaggregata per livell:

Livelli 1 2 3 4 5 5l 6 7 Altri Totale
Impiegati 2 2 1 2 7
I L - -4 s . —+ N
Operai 6 19 10 3 1 39
Totale 6 19 12 > I ) | 2 46

2. PRODUZIONI PRINCIPALI E DESTINAZIONI DI MERCATO

L’azienda produce soprattutto particolari per veicoli industriali finiti o esegue singole
lavorazioni sia in collegamento con Ié#altre due aziende collegate prima citate e sia in modo

autonomo.
Le parti sono costituite da pressofusi in lega leggera e fusioni in ghisa o in acciaio. parti

fucinate e sbozzate, ecc.
Tutti i particolari sono attinenti generalmente al gruppo motore. I committenti sono

costituiti sia da aziende italiane che da aziende straniere.
La produzione & sempre su commessa in lotti che vanno da 50-500 pezzi (piccola/media

serie).

3. ORGANIZZAZIONE DELLA PRODUZIONE E ORGANIZZAZIONE DEL LAVORO.
o

3.1 Considerazioni generali
La produzione & organizzata in un solo reparto dotato di macchine ad asportazione di

truciolo a controllo numerico oltre a macchine universali ausiliarie per manutenzione e
particolari lavorazioni. ¢




Non esiste ufficio progettazione di prodotto, ma esiste invece un ufficio valutazione offerte

con il compito di analizzare le caratteristiche dei particolari di cui devono essere elaborate le

offerte economiche da inviare all’eventuale committente. Questa fase comporta in pratica

una procedura simile alla progettazione oltre ad una prima stima di fattibilita e quindi di

ipotesi di impiego di risorse. macchine. impianti e lavoro da tradursi in previsione di costo

per pezzo e per lotto.

La funzione di ingegnerizzazione esiste articolata nelle seguenti sottofunzioni:

— preventivazione tempi € metodi (in stretto collegamento con le ipotesi e gh studi gia
formulati 1n sede di valutazione preventiva dell offerta)

— progettazione attrezzatyre

— programmazione macchine a controllo numerico

— costruzione attrezzature in parte all'interno e in parte all esterno.

Delle altre funzioni sussidiarie alla produzione vera e propria esistono:

— Controllo di qualita. viene effettuato in una prima fase. con controlli diretti da parte
dell’addetto macchina e in una seconda fase con campionamenti da ispettori di controllo
e in una terza fase da collaudatori mediante un controllo di sbarramento

— Avanzamento e programmaczione della produzione. funzione di controllo dell’ esecuzione
delle commesse. non ancora definita formalmente. ma sostanzialmente 1n atto

— Marketing. attivita eminentemente promozionale. ma. parallelamente. di prima verifica
delle possibili offerte (convenienza economica)

— Amministrazione. contabilita fornitori. analisi costi e amministrazione industriale.

Officina produzione parti

L officina & suddivisa in due reparti, un reparto principale e uno sussidiario.

Reparto sussidiario

1 reparto sussidiario si compone di 6 addetti su di un solo turno che dispongono di un parco
macchine utilizzato a seconda delle esigenze di lavorazioni particolari o di lavorn di
manutenzione.

Il parco risulta cosi composto:

1. Alesatrice orizzontale. utilizzata al 100% con notevole frequenza come macchina per
lavorazioni complementari a quelle della linea produttiva vera e propria del reparto -
principale

i!\...l

Fresatrici (n. 3) utihizzate all’'80%

3. Trapano radiale (n. 2) utilizzato all'80% prevalentementc per lavorazioni complementa-
ri alla linea principale

4. Tornio (n. 2) utilizzato al Y0% per lavori di manutenzione e costruzione attrezzature

AN

N. |1 affilatrice. usata al 30% per messa a punto utensil

6. Elettroeroditrice usata al 10% per particolari lavorazioni nella costruzione delle
attrezzature

7. Rettificatrice. usata raramente per lavorazioni di finitura sia su parti di produzione € s1a
per la costruzione di attrezzature.

Oltre a queste macchine I'officina sussidiaria e dotata d macchine minori come trapani.

mole. ecc. _
' \
: 2




Artrezzature

Sono utilizzate normali attrezzature universali di dotazione delle macchine.

Strumentt di controllo/collavdo

Strumenti universali, raramente calibri fissi.

Reparto principale

Il reparto principale si compone di 26 addetti (24 maschi): 24 operal e 2 impiegati di V
ivello. Il reparto lavora normalmente su 3 turni (raramente su 2) e dispone di 8 macchine a
controllo numerico la lavorazione avviene secondo lotti di piccola/media serie (50-500
pezzi).

Composizione parco macchine

l. Controllo numerico ad asse orizzontale tip. « HORIZON » (Olivetti) n. 4

2. Controllo numerico ad asse verticale. AUCTOR 3 (Ohvetti) n. |

3. Robot di foratura (a controllo gQumerico) n. I.

Attrezzature
Oltre alle normali attrezzature di bloccaggio facenti parte del corredo della macchina. per
ogni particolare vengono predisposte attrezzature speciali. parte realizzate all'interno del

reparto sussidiario e in parte realizzate all’esterno (normalmente le parti piu complesse e
critiche delle attrezzature vengono costruite all'interno).

Strumentt di controllo e collaudo

Strumenti universali, calibri fissi'", blocchetti campione. (INSPECTOR) controllo nume-
rco.

Organizzazione del lavoro nell’ambito della parte del ciclo interessata al reparto principale

MetoBi

IPONO gia predeterminati dal programma per il controllo numerico.

(') Mediamente 2-3. max 7 per ogni padrticolare.




Tempi

Non viene utihzzato 1 cottimo. ma un programma di reparto con coordinamento informale
e controllo quantita riferito ad uno standard teorico determinato dal tempo macchina del
programma C.N.

Anomalie: qualita, quantita, sequenze logiche e recupero

Qualira

[n complesso la difettosita e notevolmente ridotta. quella ancora esistente dipende da due
fattor1 principali e uno marginale.

Principali.

a) Erron nello stabilire i riferimenti per 'avvio del ciclo macchina (misurazioni errate.
trucioli e altro che falsano le misurazioni. ecc.).

b) Ditetti di lavorazione (di gran lunga preponderanti) causati da utensileria non piu a
punto. raramente per errori di partenza dell'utensile a magazzino.

Secondarie

Errori nel programmare o nella perforazione normalmente rilevabili con un controllo del
montaggio utensili € con prove a vuoto.

NOTA di rifernmento ai profili professionali interessati nel caso a) l'errore viene
generalmente commesso e puo essere rilevato dall’attrezzatore prima della lavorazione.
dopo la lavorazione solo dall’'lspettore di controllo o comunque da chi (puo essere per
determinate quote |I'operatore macchine) etfettua un controllo al 100% della produzione via
via ettettuata.

nel caso b) le natfilature standard previste in ciclo dovrebbero ovviare lI'inconveniente. in
caso di errate previsiont o di diverse condizioni di lavorazione.
I anomalia puo essere riscontrata nel modo piu tempestivo solo dall’'operatore di macchina,

al quale devono essere quindi note cognizioni anche profonde sul taglio dei met:illi.

Quantita

Il mancato nisperto der tempi1 € concentruto soprattutto nella fase di preparazione
attrezzamento macchina.
L atuvita viene svolta dall’attrezzatore con |laiuto dell’operatore di macchma.

Per verificare tale attivita c’eé un controllo complessivo settimanale dei carichi m?]mhmd

#'."-1-

yequenze logiche

Dato Felevato numero di particolari diversi lavorati e la differenziazione fra le dimensioni
der lotti esistono certamente problemi nell'®ttimazione e programmauzione delle risorse

4




(soprattutto le macchine a C.N.) di non facile soluzione poiché dipendono in gran parte
dalla programmazione der commuttenti (grandi aziende per lo piu) che tendono a recuperare
elasticita ner propri programmi scaricando all’esterno le varianze dei propri sistemi
produttivi.

Particolare rilievo assume pertanto la tigura del direttore. del preventivista per le otferte. e
responsabile d otficina che possono quindi costituire un elemento della programmazione a
breve da verificare con il responsabile marketing per la programmazione a medio termine.

Figure professionali rilevate

| Prevennvista 17 hvello (analista disegni e pezzi campione per tormulare

"otterta al committente) g
- Prevennvista metodi e tempi 20 livello (predispone gli clementi per la
produzione n ofticina. a valle della conclusione del contratto) T2
3. Responsabile Murkerting i
4. Responsabue di reparto (coordina il complesso del reparto tacendo eseguire i
programmi di produzione) /54
Y. Awnrezzatore’operatore (predispone le macchine e le attrezzature a ciclo) g
6. Crensilista (predispone gl utensili per il montaggio nei magazzini delle
macchine) Bt
7. Aspettore di controllo (controlla 1 primi pezzi ¢ da il benestare. controlla
periodicamente e ta il controllo tinale) § YR,
8. Programmatore Controllo Numerico (prepara il programma per macchine a
controllo numerico e lo veritica) ik
Y. Pertoratore (pertora il programma) il
0. Responsabile del controllo (capo controllo guahta del reparto) el

L1, Aggrustatore (calibrista) tigura non trequente. ma ritenuta assolutamente
indispensabile per unita produttive di proporzioni simili a quelle del ¢iso in
csame o 5
2. Colluaudutore.

Formazioné delle professionalita

[ ¢ pmff:ssionulitii evidenziate nell'indagine sul caso in esame sono quast totalmente
costiturte all'interno dell’azienda. o di altre analoghe. mediante urocinio.

L ingresso, per 1 neo assunti, avviene al minimo livello possibile. operatori di macchine a
C N.. indipendentemente dal titolo di studio. successivamente secondo varie permanenze
sono possibili fenoment di mobilita verticale.

J
L]
e

Schema teoricadelle permanenze (com@idenunciato dagli interessati) per professionalita di

base e intermediarie
Pcer professionalita in cui si aggiungan® agli aspetti tecnici specifici e di capacita individuale
(attitudine, volonta. capacita intell m anche aspetti di tipo organizzativo e piu In
venerale direzionale di pa&}jmmplet » deliprocesso tecnologico. allora la formazione della
protessionalita puo essere difficilmente Schematizzata risentendo di tattori soggettivi e
« politici » (di pokitica aziendale nel Suo complesso)
— Responsabile Marketing .'"j’
— Responsabile dj reparto

— Direttore

— Responsabile del Controllo® qualita®
- ! y




Schema teorico delle permanenze (come denunciato dagh interessati) per professionalita
di base e intermediarie.

OPERATORE DI MACCHINA C.N.

PREVENTIVISTA

2 anni 3 anni g
di 2 livello
. 1
Esperienze lav. ai banco | 4/5 anni
PREVENTIVISTA
alanno e
1% livello
UTENSILISTA ATTREZZATORE AGGMSTATOHE
(calibrista)
2 anni 2 anni
| fil |
Cepenianed ciio AIUTO CONTROLLO
programmazione e corso
1 anno 3 anni
&
I
> |
ISPETTORE |
PROGRAMMATORE 4i CONTROLLO !
|
&
&




. DATI GENERALI SULL’AZIENDA

L azienda ha la sua sede ed opera a Valperga con un unico stabilimento. ma & collegata a
vart hivelli con altre due aziende della zona (Cuorgne. Valperga).

E stata fondata nel 1969 ed & una S.a.S.

Attualmente occupa 53 adderti di cui 2 dirigenti (49 maschi ¢ 4 temmine).

]
L.ivelh ] J 3 4 i SV 6
= e - -Fr —* ll_———-*—_.— -l- — e
| Impiegati 5 6 3
! 2 |
Operas | 1 2R 1Y P,
L el 1 | - EUNAS R LR B
Totale ] | 0. ed ot 3

2. PRINCIPALI PRODUZIONI E DESTINAZIONI DI MERCA10

La produzione e centrata particolarmente sulla produzione di parti staccate (particolari

singoli. o complessi montati a seconda dei casi) per vercolrindustriali. 11 1007 ¢ del fatturato

riguarda 1 prodotti intermedi.

In dettaglio abbiamo:

— INEranaggi. coronc montate. pignoni. volani motore:

— cambi di velocita relativi a piccole serie ¢ serie speciali. per autoveicoli (Abarth. Ferrari
ecc.). Idem per scatole sterzo:

— gruppi freng montati e smontati per veicoli leggeri e pesanti (coppe. dischi. tambur
BELY.

La produzione ¢ tutta su commessa e s rivolge principalmente al mercato nazionale.

L entita delle commesse varia entro un campo prattosto ampio: da poche decine di unita a +

>.000 pezzi. 1l semilavorato di partenza ¢ In genere acciaio talvolta sbozzato oppure GH.

Soltanto raramente leghe leggere " B2

Al momento s1 individuano possibilita di amphamento della produzione Soprattutto per

quello che riguarda il settore delle macchine in movimento terria Cio s prevedc che

~omporti un sensibile rinnovamento del parco macchine.

L"azienda impiega essenzialmente macchine per asportazione di truciole conseguentemente

St ha evigenza di manutenzione.

SONO presenti limitate quote di montaggio gruppi stoccat.

e




Schema teorico delle permanenze (come denunciato dagli interessati) per professionalita
di base e intermediarie.

OPERATORE DI M ACCHINA C.N.

-

2 anni 3 anni PHEVEﬁN_TIVlSTA
di 2" hivello
.I i
Esperienze lav. ai banco | 4/5 anni

: PREVENTIVISTA
alanno . a5
| 1% livello

UTENSILISTA ATTREZZATORE AGGIUSTATOHE ‘
(calibrista) \
2 anni 2 anni
I | ffilatura |
e AIUTO CONTROLLO
programmazione e corso

1 anno 3 anni
¢
ISPETTORE
PROGRAMMATORE 41 CONTROLLO




J. ORGANIZZAZIONE DELLA PRODUZIONE ED ORGANIZZAZIONE DEL LAVORO

La produzione ¢ organizzata in un unico capannone (pretabbricato industnale pesdante !
dotato di macchine ad asportazione di truciolo per Lo pru universalt (o adizionali) oltre ad
ICle s iransiert

NOn Vi sono progettaziont di prodotto,. ma Vimportante tunzione i an.lis SO 6 Telid d et
formuldazione del preventivo. Per gquesto risulta necessarta un anahsi Pt tosto aceurita dol
disegno del committente. da.cul fa tormalazione dt i Ciela Al oriziGne @ e el e
tempr ¢ quinde del costo del singolo pezzo ¢ del lotto. In QuUeStH, GHso speditico s S S
unziont di analist disegno ¢ stesura ciclo di lavorazione VeRngono: et rtmite Uil i tsnes s

WISsond

presente | ingegnenizzazione che nisulta articolara in dule i b
d)preventnazione tempi ¢ metodi. anche qui collegats all utticio tormulizione RIFEVE NI
') progettazione  attrezzature  specitiche. per e ' lavoraziomEinros e i s viuchicr di

produzione. calibri tissi ecc
Conscguentemente al progetto esiste un reparto dotato per lo piu di macchine universal
nedato nella costruzione delle attrezzature da inserire nelle

strutture produttive (parti d queste attrezzature vengono costruite anche aliesterno).

IZIONU I che frstultas om

dono presentt por altre funziont sussidrarie qual,

1) montagaio di complessivi variamente complessi comprendent particotarn qualt alberr.
HIgranae gt «useinett] eea
Questo st osvolge 1inun precolo reparto inserito nejlo stabilimento:
0) controllo i quahita — ¢ ettettuato i via diretta diallFoperatore della® mgechind Che
collauda talvolta 1l 100, del prodotto ed in secondo luogo da unaspettore di controllo
che ettettua der campionamentt svolgendo un controllo statistico:
|

¢) Lavanzamento ¢ programmazione della produzione risulta analovo quello ettettuato

Nl case
d) vi ¢ un settore marketing analogo a quello visto. del caso 3

C) VI ¢ amiministraztone ¢ contabtlita tornitort ¢ clienti. ammunistrazione mdustriale .

V. 8. - Per quanto nguarda le voct b) ¢) d) ¢) del punto precedente esiste un discorso parte
ta della singola ditta. In pratica’esistono certe trgire professionali ad

cheesula dalla rea
clevato contenuto tecnologico che agiscono simultaneamente ed 1n mantera coordinata pet
la realta di aziende differenti. ma in un certo senso conNsOrziate. vedr anche pDarter

ke THC
Una tale impostazione permette un maggiore struttamento di certe tieure protessionah che
In seno all Azienda non risultano strettamente POtV El miil che Sravany comn umn peso

noevele Sul. costl di eestiore

L otficina produzione parti ¢ strutturata come un unico grande reparto allinterno del quale
S muovono diverst settont qualt ad esempio: settore dentatrici. settore transterts. settore

tOTNEeria ece

Per quanto riguarda la produzione der particolari. pru speciticatamente abbramo:

[ FEITCLLY TR vl e o !'Itj(h”l'\ I |.:I

o
diruttato al 1007 per la produzione di ingrinagar di vane dimensiong, viti senza tine a piu

principr ¢d alber:.

Queste macchine non richiedono impiego di particolart attrezzature, ad cecezigne di ghise

‘-‘éldﬂuc di  Hissagoio

#

Hanno tasi % lavoro puuttosto lunghe.




y”

%
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Struttato all 80C. Queste macchine svolgono la finitura degl neranaget. Dioqui esce il
prodotto che viene mmmesso direttamente sul mercato. oppure. € soltanto parzialmente.
Vione montato alllinterno dell’ Azienda su complessivi ¢he vengono venduti come tah.

1y ot ol s

Struttato al 207 . Viene utithzzato per 14 tormitura i volani motort molto pesanti.

1 Torni automatici n. 2

Struttati al 1000, Nella tornitura di albert ed ingranagg) in genere. Anche per serie
piuttosto grandr. Escguono Al occorrenza sia lavori di prima sgrossatura che favor di
finitura

S Jorm parallele tradizionalt no N

Struttati al 1007¢ per lavorazioni analpghe o gquelle descritte al punto nrecedente.

6. Renificatrict universalt n. 0

Struttato al 1007 ¢ per la finitura ¢ alber cd Iingranaggr. SPEsso conscrucnzial alle

macchine di cui a1 puntt 4 ¢ 3
Anche aui s rettficano serie lacul consistenza ¢ la pru disparata. anatogamente 4 quanto

dettqQ In PI'L‘L'L‘LiL'H(’;i

—_—

Fresatrict wnversai: ¢ non n. |

Struttate per Pesecuzione di wcanalature. tagh di L’hl[l"“L‘ cd intagh in genere. Molto piu
raramente o Spranary '

.“a[wmw venvono ublizzate por | costruziond, dr attF 72010710
| &

-

! U:ng'h.’h’t oI 6 T :

Qrrutvite. gl 70RO LPeT i PravitiZicne di particolart generaimentc in prandr serie

Nncorrenti ¢
C ome mmpostaziond di macchina Pare pruttosto vecchia (apports Ji comando clettromecdd:

nici od oleopneumatict per lo puu)
Non producono entrambi fo- Stesso particolare. ma particolarn sostanzialmente Simil

[ problemi di gganutenzione ed attrezzageio storitience pertania che stano analoghe.

9
Y. Radwli - Trapant n. 4
g Q
Pt foy than al qco dr lasoro nguarda L costruzione dr attrezzatule Jirettamente all mierng

O

Al az e irdi

h‘.




Complementare a quello che piu strettamente si puo definire | reparto produzione parti. va
considerato 1l reparto montaggio. all'interno del quale si esegue [assemblaggio di quelle
parti che compongono i complessivi prodotti dall’ Azienda: cambi. oruppr sterzo. ecc.
Questo settore non ¢ particolarmente attrezzato. s¢ non con gh attrezz o gl strumenty
consueti.

Le attrezzature impiegate nei settort del reparto produzione parti Sono pruttosto semplicr e
per la maggior parte vengono costruite allinterno dell’ azienda. Praticamente <1 puo dire che
per ogni tipo di pezzo esiste almeno un attrezzatura di blocciguro.

Gl strumenti. di controlla & collints riguardano oltre a1 tradizional; per controllr
dimensionah: viudici d produzione. calibri tissi' . manometr; rugosimetii ed uno speciale
strumento per 1l controllo degl; Ingranagel.

Metod:

Vengono stabiliti dall’ufficio tecnico in accordo con il capo-otficing 1l quale da le principal
indicazioni per la stesura del ciclo d lavorazione tenendo conto dell’ottimizzazione del
reparto. Esiste gia una prima analisi cffettuate In tase di offerta.

[empi

Esiste il cottimo.

In genere vi ¢ una traccia predeterminata sulla base dell: prima analisi costi ettettuata
all’atto dell'otterta. Di qui seguono di solito delle moditicaziont che Spesso 1ocarichi
macchina impongono nella misura in cuj costringono a der cambiamenti nelle tecnologie
applicate nella tase produttiva. Il controllo avanzamento lavoro e svolto intuitivamente dal
capo otticina.

Controllo

Questo viene cttettuato direttamente dall’attrezzatore in tase di avvio 'della produzione.
Successivamente 'operatore quast sempre controlla che il lavoro proceda correttamente.
[noltre vi e un ispettore di controllo che OIr per il reparti e o ant tagolta di termare la
produzione in qualsiasi momento. Esiste anche un controllo dv strumentr ¢ talvolta il
collaudo delle parti e gruppi montati.

Analista

St veriticano scarti anche se il loro peso non ¢ insostituthile per ' Azienda. Generalmente
P€zzi non vengono recuperati.

Essenzialmente le.cause sono le seguentr:

L. difetti di TG degli utensili (cattiva affilatura o logoramente ).

2. errori al montaggio e/o stattaggio pezzi.

Risulta che una percentuale molto alta di scarto sta imputabile a poche persone negligenti
€¢/0 non sufficientemente motivate. Altre volte lo scarto o GOV uto a tatton contingentr.
lendenzialmente lo scarto viene ridotto con m‘nggimc peso - dagh operat anzianm
Anche se raramente, si verificano delle decisions autonome di singeh operatort al di fuor
della programmazione. che determinano gh scart.

Generamente piu di uno per particolare

10
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Quantta

Vi e un cottimo pero un riterimento ai livelli produttivi ¢ fattibile sulla base dei preventivi. ]
livelli produttivi sono sempre 0 quas) Sotto questi valori.

Inoltre la continua rotazione su macchine diverse per arrivare alla saturazione del parco
macchine determina una ulteriore ditficolta nella defimzione der tempi di lavorazione.
Comungque in generale si puo dire che il loro mancato rnispetto ¢ imputabile ai bassi livell
produttivi.

Sequenze logiche

Per via dell'elevato numero di particolari. vi sono grandi probabilita di ottimizzazione del
parco macchine.
In generale valgono le osservazioni effettuate nel caso 3 a guesta stessa vVOCe.

4. FIGURE PROFESSIONALI RILEVATE

r-J

Y.

[y,

Preventivista 1 hivello (analizza disegn ¢ pezzy campione per formulare I'ofterta al
committente).

Preventivista tempi ¢ metodi 2 hvello: predispone gh elementt per la prtoduzione 1n
officina. a valle della conclusione del contratto. "
Responsabile marketing. ,,
Responsabile di reparto (coordina 1l complesso del reparto facendo eseguire 1
programmi di produzionc). |

Attrezzatore (predispone le macchine ¢ e attrezzature per la produzione).
[spettore di controllo (controlla s primi nezzi ¢ da il benpestare. controlla periodicamens
te e fa 1l controllo hnale).

Collaudatore: esegue il collaudo di sharramento ¢ collabora con I'ispettore di controllo

!@v-.

per collaudi volanu e o tinali,

Responsabile del controllo (controllo quahta del reparto)

Aggiustatore calibrista (hgura pruttosto importante. Vedi anche caso 3 addetta alla
costruzione dei calibri fissi ¢ der giudiar di produzione)

Operatore alle M.U. Questa tigurd ¢ pruttosto polinalente perche nell ambito della
produzione di serie ruota sulle varne macchine del reparto: dentatrict. sbarbatnicr.
tornio. tresatrici. retuficatncr,

In 02Nl Cas) vd distinto 1l CONgeEnatore. maggiormenic qllxllliltallﬂ.

Montatore: a questa tigura o per megho dire mcarico accedono. talvolta lavoraton di
cui ai punti 10 e 11 per periodi spesso saltuar, 1l loro compito e quello di assemblare
alber1 e/0 ingranaggi.

Programmatorc¢ Jotticina - addetto alla preparazione delle attrezzature.

N'B' L Le figon. b 2538 operand (parziglimentie e aziende del gruppo @ cut €
demandata la costruzione di attrezzature singole da disegno

11
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i. DATI GENERALI SULLAZIEND A

L Azienda ha la sua sede ¢d opera a Valperga con un unico stabilimento. ma o collegato o
vart livelh con altre due aziende della zona (Cuorgne ¢ Valperea)

E stata tondata nel 1975 ed ¢ una S.p.A. Attualmente occupa 30 addetti di cui due dingent
B N\ SR R I

, .
Livells | & ¥z 2
- —— i .---T- i—"
| | | ~.
[mpiegati | 3
Operai ] | !
e . 4

|

|
Totale I " i |4

& - i |

2. PRINCIEALI PRODUZIONI E DESTINAZIONI DI MERCATO

La produzione e centrata particolarmente sulla produzione di parti staccate relative al
settore dell autovercoio i genere. sia esso industriale che strettamente automobilistico.
In particolare:

. ruote in lega (cerchioni per autoveicoli) £ 4097 sul totale fatturate:

2. volani motore ¢ aste cambio + 307¢ sul totale fatturato:

3. gruppt idraulici-pneumatici £ 3097 sul totale fattura.

Le prime due voci niguardano commesse derivanti da aziende produttrict di autoveicols
(FIAT 1n particolare piu altre).

Quanto invece alla voce 3). vi e all'interno dell’azienda un utticio progettazione che.
partendo dalle indicazioni delle aziende utenti di quel prodotto. le gquali torniscono il tema
con le specifiche prestazionali. progettano 1 gruppi completi (quasi sempre impiegati nel
settore dell autoveicolo industriale ¢ nel movimento terra). In scguito viene costruito il
protottpo che dovra essere omologato dalla ditta commuttente.

Per quanto riguarda Uentita delle commesse. si ha che per gquanto riguarda il punto |)
abbiamo: 209 piccola e media serie. 70 grande serie. 107 prototupale. Per il punto 2):
2077 piccola e media serie. 707 ¢ grande serie. 107 prototipale ¢ o serje speciale. Per il
punto 3): 10 piccola e media serie. S0% grande seric. 4077 prototipale.

Al memento |'azienda prevede un amphamento per quanto rniguarda il settore di produzione
di gruppi oleopneumatici.

&
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L azienda impiega quasi essenzialmente macchine utensili per asportazione di truciolo.
Inoltre vi e un torno per trattamenti termici ed un reparto di montaggio componenti
idropneumatici.

J. ORGANIZZAZIONE DELLA PRODUZIONE ED ORGANIZZAZIONE DEL LAVORO

LLa produzione e organizzata. in un unico capannonc (prefabbricato industriale pesante)
dotato di macchine ad asportazione di truciolo. oltre ad un forno per la tempra ad
induzionc.

Vi ¢ la progettazione di prodotti per quanto riguarda in particolare 1 sistemi ed 1 gruppi

oleopneumatici. Inoltre vi ¢ la tunzione di analista dell otterta per la formulazione del

preventivisti. da cul in una successiva tase operativa deriva la stesura der cich di lavorazione
¢ der relauvi tempr e quindi del costo del singolo prezzo e del lotto.

L utficio progettazione di prodotto ed utticio tecnico risultano piuttosto consistenti in

quanto constano di 10 operatori.

— Funzione di ingegnerizzazione con due aspetti ben precisi:

a) preventivazione di tempr ¢ metodi collegato all uthcio formulazione preventivi.
b) progettazione attrezzature allegato anche a reparti esterni:

— esiste por un settore inerente alla produzione di parncolari. che riguarda il prodotto
specitico der gruppr pneumordraulicr:

— conseguentemente esiste 1l setrore montagero: di questo gruppo che nisulta anche
piuttosto consistente ed impiega personale quahiticato che non ruota 1n ajtri settori
produttivi. quah quello della costruzione delle ruote in lega e/o volano:

— esiste anche un settore wrartamenti rermict che impicga tre torm ad induzione:

— tunziona un conrrollo di qualita ettettuato ar vari hvellr. impostato dall operatore della
macchina che talvolta controlla it 1007 de¢r pezzi prodotti ed 1in secondo luogo di un
ispettore di controllo che ettettua der campionamenti svolgendo un controllo statistico:

— lavwizamento e la programmaczione della produzione nisulta analogo a quello visto al
caso 3.

— noltre csiste 1] settore marketing analogo a quello visto al caso 3.

— funziona un utticio amministra zione-conta:cdita. In particolare. presso il caso 7 vengono

e

contegviat ¢l sipendi per tutte, le Azicnde del Srupp@ (eSS e aaCusaiiEes:

N.B. - Per quanto rniguarda le vocr inerent al controllo qualita. avanzamento €
programmazione della produzione. settore marketing. amministrazione ¢ contabihta.
valgono le osservaziont tatte a proposito del caso 3.

— L Officina produzione parti ¢ strutturata come un unico grande capannone. allinterno
del quale risultano scanditi 1 var settori. quali ad esempio il settore torneria. produzione ¢
montaggio gruppi oleopneumatict. trattamenti termict. attrezzature. Per quanto nguarda la
produzione parti abbiamo:
Lo e reale U Ce eIy

Struttati al 100 per la produzione di yvolam motore ¢ ruote.

2. Robol COlnveniinvl
Struttato al 1007 per la produzione di particolart relativi i gruppr olcopneumaticl.

5

A rorhlaa mauzione
Struttati al 1007 per il trattamento termico der volani. moton ed altri particolart relatve an

“ruppr olcopneumaticr.
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4. Torm verticall d progranmaa

Sfruttati al 100 per la tornitura delic ruote in lega.

S. Macchina equilibratrice n. |

Utilizzata per l'equilibratura der volam. Struttata al S0

6. Alesatrice verticale n. |l
Struttata all SO ¢ per la costruzione di attrezzature. per uso interno ed esterno. per quanto
riguarda le aziende del gruppo.

1. Mucchine varie pér [0 puteiiiniversai ey =Sl
Vengono utilizzate in varto modo sia per la produzione di parti che per la costruzione in
attrezzature.

— [l reparto montaggio gruppt oleopneumatici. va constderato. per ora, ancora con
Impostazione pruttosto sperimentale. in quanto questo settore produttivo risulta ancora in
fase di assestamento e parallelamente sioregistra un grosso storzo teenico da parte
dell’ Ufficio progettazione di prodotto per la progettazione € messa a punto di alcunt grupp!
che. a detta dell’Azienda. dovrebbero essere un grosso shocco commerciale.

— Le attrezzature impicgate nel reparto produzione partt SOno tutti pruttosto semplict (per
lo piu attrezzi di montaggio ¢/o stattaggio pezzi)

Quasi tutte vengono progettate e costruite all'iterno dell’azienda. anche quelle specifiche
per 1l controllo numerico.

— Gli strumenti di collaudo e controllo riguardano. oltre ai tradizionali strumenti di
misura. anche e soprattutto calibri grossi e giudicr di produzione.

.Ur‘.’r}fﬂ

Durante una prima tase svolta da parte del preventivista, si stabiliscono costt del prodotto

e si stabilisté una traccia che rappresenta un primo ciclo produttivo. In un secondo /
nomento. all'atto della commessa. il carico macchina ¢ pit in generale 1l ciclo di
lavorazione viene stabilito dal capo officina ¢ dal capo servizio quahta e dal responsabile

tempt e metodl.

-

[em P [

Cottimo
Per lo piu prevalgono i tempi macchine predeterminati dalla programmuazione della
macchina. tn quanto tutti 1 particolari prevedono tempr macchina puuttosto lunghi.
Esiste discrepanze tra programmazione ¢ raccolty produttiva. soprattutto per via della
notevole varianza delle commesse.

i

Controllo

Questo viene effettuato in tase di attrezzatura della macchina da parte dell attrezzatore che
da il benestare di inizio lavorazione. Inoltre esiste un controllo durante la lavorazione che
viene effettuato direttamente dall’operaio che talvolta controlla il 10077 der pezzi prodotti.
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Eciste anche un controllo di sbarramento finale. oltre al collaudo finale per quer particolar
che escono montati (gruppr oleopncumaticl. ad €s.). che Spesso iene ettettuato sul banco di
prova 0 su un simulatore.

Qualita

G verificano Scartl Per varie causc. in particolare.

1. aspetti struttural indipendenti dalle lavorazion dellazienda. Trattandosi per buond
percentuale di elementi i lega lepoera pressotusa. st ventheano tah olta sottiature o
simili:

) scartt di imzio produzione.
In ecnere 1 c 0 2 pezzo. Dopo aver attrezzato 4 mucchina si escguono prove e talvolta
1 rovina 1l pezzo.

3 in minima percentuale scarti dovuti ad errato funzionamento del pezzo sulla macching.

errori di correzione programma.
Generalmente gh scarti sono recupcrabili soltanto in percentuale molto bassa. Talvolta si
verificano danni €0 crrori per decisiont autonome degl addetti alle macchine. per
mancanza di consultazione con i responsabili di reparto

Quantita

Complessivamente Vi sono legeere discfepanze’ trivAitinte e STatenpICVETHVATOFEHE SIS
eftettivamente st produce.

7
Sequenze logiche

\i sono talvolta problenmy di uthizzazione ottimale del parco macching.

FIGURF PROFESSIONALL RILEVALE

1 Preventvista 1ohivello tanahizza discgni ¢ pUZzE CamipIalicepel tormulare Pofteria al

commuittente ).

7 Preventivista tempi ¢ metodrichve o [|*m.*d1-;mr:'u il Imte v et hct L4 produzione in
otticina. a valle della conclusione del contrattod
3. Responsabile marketing.

1. Responsabric di repario (coordina 1 complessa del reparto tacendo  eseauire
crogrammi di produzione ).

N8 RE G 2RO S PELUEEITC {PT'L‘di‘éPHﬂC 14 macchinag e lc ditrezzature pi Ll produzione )

(. Ispetiord ) controllo  (controlia 1l primty pezZes L Qi il henestare s CoOntTOE
periodreamente cd escgue ib controlio finale )

7 Collaudatore (esegue il controtto di aharranien ot tollborat Con T iSpelivie i
controllo per collaudy volanti ¢ © finali).

x  Responsabile del controllo (capo controllo guahita R TE R

Y. Programmatore CoNL (propunc 1l programma per i 4 NG g O N TG

10 Perforatore (pertora ¥ programma).

[l IR (Se IV C |‘=1'1131L‘II1%-1;1 (esceuc la progetiazionc W ;"—Q;‘ﬁpm ¢ Li'-.&mm CSLCNY RO
pmuunL;?inm‘-mndwm11
10 Discenatore d attrezzatural (disceno ¢ progetto atires, LU put 1l repante 1 oduzione
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Disegnatore particolansta (addetto al disegno di particolarn. per attrezzature ¢ o
progettazione prodotto),

boooAgglustatore caitbrista (v guanto detto a proposito del caso 3)

Y. Utensihista (predisporre gl utensili per il montageio sulle mucchine)

0. Alesuarista (Hgurda ritenuta molto importante anche <e in PESA non Supera = Zsrdaen
Prevalentemente occupato alla costruzione di Attrezzature

/. Addetto alle M U, Opera nelSstis e produzione - Livoraziont serie. sulle varie
macchine.

6. Congegnatore. Opera generalmente sulle MO tradiZion e talvolta in produzione
partt. ma pur genceralmente nella costruzione di attrezzature

9. Conduttore tasi ad induzione.

2. Montatore. Opera per lo piu nel montaggio der gruppt oleopneumaticr.

N.B. - Le ftigure professionalt di cuialm 20 ER operano parzialmente anche in altre
dziende del .gruppo. (Casiy 30 et=i

— 51 sono riscontrate carenze di Formazione Professiona
conoscenza delle teenologie talvolta anche elementari
(Questo tatto viene imputato per buona parte allimpreparazione deglr insegnanti. Cio vale
anche per la P.1. ed in particolare per i docent degh Isututt Tecnier Industriall Statali.
L azienda. a questo proposito. st dice disponibile per stages ¢ eansu e

¢ a4 livello dilettura, diSesnore
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PROSPETTO
Le aziende esaminate nel seguente prospetto c'e da rilevare che rappresantano
1l 64,4% di quelle esistenti nell'intera ULS 36, in 6 Comuni limitiretl Eieita

‘}f;

UILS 27 e in due Comuni della ULS 40: in particolare rappreésentanc po=L- ik 60,4
di quelle operanti nel scttore della meccanica € 1'81,9% di quelle operanti

nello stampaggio.

DATI RACCOLTI ED ELABORATL

da LUIGI BELLOTTO e GASPARE ENRICO



PROZPETTI SULLA CASSA INT:IGRAZIONE

Periodo ¢ I98I e I982 fino al 31 NeEsoii IS

e , RIS o L
’ SETTORI N° agziende Nodipendenti Dipend, CIG ORE
' I98T .ns: 1088 1981 £Iofs 1981 /1982 1981/ 82
ks 4 | i P PR e e T
CHIMI CT TR T 62 16 47 I0 | 5744 ..2040
o | S U] WS i
|
DRSS ILT 4 4 | ‘T340 TeB 546 340 (709560 330400
ORISR 5021 Lo e o .
1 |
COMMERCIO i Ii / i/ 520

|TOTALT e 5 739 16 r15304/332960
}

I —————— S B o e




CASSA INTEGRAZIONY GUADAGNI: MZACCANICA e STAMPAGGIO

ANNO T98I (al 3I/I2/1I981)

R r i e e i
SETTORE IN°aziende Lavoratori Dipend. CIG CIG C1G
2 AL occupati B Lordiin, S Traor.
[MBeadNtci | o1 o 1 2,872 & T, 008 458,134 !82.820“
STAMPAGGIO k¥ 1.344 Tk 358,648 2 000
[ TOTALI 58 R 1.846 | 816.762 | 110,420

ANNO I982 (al 3I/5/1982)

S ETTOR® N°azicnde %su8I Dipend. %su8I Dipend.CIG
occupati %su8T
P a6 B FiEs ¢

MT.CCANT CA 30 142 ,8 2452 | IEAT .8 1639 145,3 [368400 |1I47.000
STAMPAGGIO | 33 89,18 ’ I38T | 90 770 10%,2 EIEIE Y &
_TOTALL _63 106,8 3773 lzoha | 2409 130,4 604216 | 147000

NOTA: Nei primi 5 mesi del I982: c'e stato un aumento delle aziende interess
sate alla CIG (+ 6,8%) con prevalenza nelle aziende meccaniche; c'é
aigfio anche un acumento notevole dei lavoratori in CIG (+ 30,4%), S em~
pre con una forte prevalehza nel scttore meccanico; la percentuale di
ore richieste per questi primi mesi raggiunge gig 11 75 SN EEs N

coneesse in tutto 1l T96I.
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