PROGRAMMAZIONE DISCIPLINARE PER COMPETENZE
ANNO SCOLASTICO 2019/2020

INDIRIZZO ITIS MECCATRONICA SERALE

CLASSE

3PD SEZIONE B

DISCIPLINA DISEGNO PROGETTAZIONE E ORGANIZZAZIONE INDUSTRIALE

DOCENT! D’EPIRO ALBERTO, RAGUSA DIEGO

QUADRO ORARIO 5 ORE SETTIMANALI

SETTORE TECNOLOGICO
UDA COMPETENZE ABILITACAPACITA' CONOSCEMNZE CONTENUTI
Misurare, elaborare e valutare |Saper calcolare e|Conoscere 1l concetto di
grandezze e carafteristiche rappresentare sy |albero, forp, terminologie e
tecniche con opportuna diagramma: zona  della|Grandezze del sistema di
stnumentazione, tolleranza, scostament, folleranze IS0 EN 150 286.  |Tolleranze, dimensione nominale, massima & minima e
T-1 Progettare, assemblare, dimensioni nominale  e|CONOSCEre i gradi di tolleranza|dimensione effettiva. Criteri generali ded sistema di tolleranze
collaudare e predisporre la T T applicati nella meccanica da|UNI EN 150 286: gradi di tolleranza normalizzati, scostamenti
TOLLERAMNZ | manutenzione di companent, i 3 e officing, meccanica dif fondamentali @ sistemi di accoppiamento albera base & foro
E di macchine & di sistemi by gralicamente) . icione e nella produzione|base. Designazione delle tolleranze mediante classe di

termotecnici di varia natura,
Organizzare 1l processo
produttivo contribuendo a
definire ke modalita di
realizzazione, di controllo &
collaudo del prodatto,
Gestire ed innovare processi
comelat a funzioni azsendali
Gestire progeth secondo le
procedure e gh standard

accoppiamenti con  gioco,
interferenza ed incerti.

Scegliere I sistema di
accoppiamento pid idoneo in
base alla funzionalita
dell assieme,

Essere in grado di leggere le
tofleranze da disegno.

Essere in grado di determinare
tofleranza, posizianes B

di processi per deformazions
plastica.

Conoscere gl accoppiament
possibili albero-foro.
Conoscere 1 sistemi  di
accoppiamenti  albero  base,
foro base e gl accoppiamenti
raccomandat,

folleranza. Accoppiamenti con gioco, interferenza ed incerti,
Accoppiamenti raccomandati, Tolleranze generali. Qualita di
lavorazione e costi di produzione.




previst dai sistemi aziendali
defla quakta e della sicurezza.

scostamenti dalla classe di
tofleranza indicata sul disegno.
Essere in grado con l'aiuto del
manuake  di - scegiers gl
accoppiamenti raccomandati,

Progettare strutture, apparati
e sistemi, applicando anche
modelli matematici, e
analizzarne le risposte alle
sollecitazioni meccaniche,
termiche, eletinche & di alira
natura.

Saper dimensionare un givntoe
rgido a dischi con formule
empiriche & con le varne

Individuare le proprietd dei caihcha, o bl i Giunti igidi a manicedte, a guscio ed a dischi. Progettazione di
materiali in refazione colléaaments Conoscere | fipi di giunt un giune rigido & gusci con verifica a razione dei bulloni,
T2 allimpiego, ai processi EES:gre in Em d Rere: Il Sanosea:. - hinztn aﬁ,l entn- Progettazione i un giumto a dischi con verifica a trazione dei
produttivi e ai trattamenti. tipo mg?m nil Sﬁgm o in|dei var tipi di giunto bulloni. Progettazione di un giunio a flange con verifica a taglio
GIUNTI | Organizzare il processo fi nzime%ell'applicazhne ' e pressione specifica. Giunti elastici a pivoli, ad inserti, a
produttive contribuendo a . i collare ed ha molle.
definire ke modalita di Saper disegnare un giunta cor
realizzazione, di controllo e i paramein letti da tabella del
collauda del prodotio, manude.
Misurare, elaborare e valutare
grandezze e carattenstiche
tecniche con opportuna
strumentazione.
Acquisire  conoscenza (i
struments di ricerca operaliva. ; Definizione di costo, interesse e tasso dinteresse. || costo in
E:Eh;irfnmm T gﬁ ET:E:T;?E i e a M'Eh; funzione del tempo. calcolo del costo comente e del costo
Gestire ed innovare processi ﬁ';gmm PERT o rappresentazione grafica futuro, Costi diretti, indirefti @ per prodotto, Valore aggiunto.
T3 corelat a funzioni aziendali. CRanEE N R cmp;scere e varia T st Costi fissi, vaniabdi e semifissi. Diagramma utile-volume e il
Organizzare il processo Gantt NN el Moo FoRistams- ok Break Even Point Analisi cost-profitti. Costi di produzione:
COSTIE pmdL_:tlj-.-n cantripqen_dn d Eaper determinare il punto di vanarhunui:lclusti in funzione del Costo. el mz_tleria P, oo deﬂa manndapEr_a, ae aegh
PRODUZ. definire ke modalita di pareggio per una produzione. | volume di produzione. ammartament, spese generall di conduzione aziendali, spese

realizzazione, di contrallo &
collauda del prodatto,

Saper analizzare la relazione
costi-prafitt.

Saper determinare i costo
totale di un prodotto.

Conascere le componenti che
concorrana ned costo tot@di di
un prodaotio,

varie,

Tecniche reticolari PERT. Il PERT statistco. Diagrammi di
Gantt, Programmazione da officina.

Conoscere le tecniche della programmazione operativa
afficing.




Gestire ed innavare processi

T4 correlat & funzioni aziendall, Conoscere | sistemi produttivi | Produzione in serie. Produzione a lott intermittente e per
Organizzare il processo Saper elaborare un lay-outdi  [in funzione del volume di commessa. Produzione Just in time.
SISTEMI | produttivo contribuendo a un impianto in funzione del produzione e Forganizzazions | Lay-out degli impianti: lay-out per processo o funzional, lay-out
PRODUTTIVI | definire ke modalita di processo produttivo, degh spazi e dei flussi di per prodoito © in linea, Lay-out a postazione fissa o per
realizzazione, di controllo e lavoro, progetto, lay.out per tecnologia di gruppo o isole di lavoro,
collaudo del prodotio,
Valocita di taglio e considerazioni di caratters econamico:
velocitda di minimo costo, velocita di massima produzions,
velocita di massimo profitto.
Calcolo della velocita di taglio nella tornitura in funzione dei
parametri. Calcolo della potenza di tomitura. Parametri di taglio
Organizzare il processo nedla tornitura, Termpd di lavorazione nella toritura.
produttive contribuendo a Conoscere e fasidi Paramstri di taglio nella fresatura, calcoko della potenza nalla
15 definine ke modalita i Saper calcolare wvelocita di|un'operazione, la d!.uata. [ fresaiura, Caleolo dei tempi di lavorazione nedla fresatura,
realizzazione, di controllo e mmimo  costd,  massima | templ ed | metodd di Parametri di taglio nefla foratura. Calcolo della potenza nella
Tempi collaudo del prodotto, produzione & massima profitto, | rlevazione. _ ; foratura. Calcolo dei tempi di lavorazione nedla foratura.
metodi e | MisUrare, elaborare e valutare |Saper calcolare la durata di| Conoscere la relazione di Il tempo nella produzione: tempo operazione, tempo macchina
el grandezze e caratieristiche  |un'operazione. Saper calcolare | Taylor, o automatica, lempo macching ferma, tempo macchina,
letniche con opporuna il costo tofale  di una|Conoscere | diagrammi di Daterminazione dei tempi di produzione: rilevamento
strumentazione. Operazione. canco. Conoscere levoci di | cronotecnico, efficienza dell' operatare, inferpretazione
Documentare e saguire i COSLD per una operazione, rilevamenti e cakcolo tempi nomali. Maggiorazione tempi
processi di industnalzzazions, normali, Tempi standard.
Abbinamento di pii macchine che eseguono operazioni
diverse. Abbinamento di pil macchine che eseguona la stessa
aperaziong.
Organizzare il processo
produttive contribuendo a Essere in grado di raccogliere [ Conoscere |a statistica e le Cenni  sulle distmbuzioni statistiche, parametr della
dedinire k2 modalita di dati per il controlba della redative tecniche per applicarle |distribuzione normale. Media mobile, esponenziale e con
realizzazione, di comrollo e | qualité, nel controllo della produzione, |comezione del trend. Collaudo sistematico e collaudo statistico
T-6 collaudo del prodotto, Essere in grado di applicare ghl | Conoscere [ filosofia della [ di qualita,
Gestire e innovare processi | strumenti per il mighoramento | qualita e importanza del Il C5Q per difetii e Il C5Q per accettazione. | seiti strumenti
Qualita  |comelati a funzioni aziendali. | delia qualita, miglioramento continuo. per il miglioramento della qualita; raccolta dati, stogramma,

Gestire processi secondo
procedure e gl standard
previst dai sistemi aziendali
defla qualita 2 della sicurezza.

Essere in grado di ublizzare |e
carte di controdlo in funzione
idel processo da controllare.

Conoscere gli strumenti e le
tecniche per il controllo della
fualit,

diagramma causa-effetto, diagramma di pareto, care di
controllo, stratificazione e diagramma di correlazione.
Il processo PD.CA. 2 la ruota di Deming,




Gestire ed innavare processi

T4 correlat & funzioni aziendall, Conoscere | sistemi produttivi | Produzione in serie. Produzione a lott intermittente e per
Organizzare il processo Saper elaborare un lay-outdi  [in funzione del volume di commessa. Produzione Just in time.
SISTEMI | produttivo contribuendo a un impianto in funzione del produzione e Forganizzazions | Lay-out degli impianti: lay-out per processo o funzional, lay-out
PRODUTTIVI | definire ke modalita di processo produttivo, degh spazi e dei flussi di per prodoito © in linea, Lay-out a postazione fissa o per
realizzazione, di controllo e lavoro, progetto, lay.out per tecnologia di gruppo o isole di lavoro,
collaudo del prodotio,
Valocita di taglio e considerazioni di caratters econamico:
velocitda di minimo costo, velocita di massima produzions,
velocita di massimo profitto.
Calcolo della velocita di taglio nella tornitura in funzione dei
parametri. Calcolo della potenza di tomitura. Parametri di taglio
Organizzare il processo nedla tornitura, Termpd di lavorazione nella toritura.
produttive contribuendo a Conoscere e fasidi Paramstri di taglio nella fresatura, calcoko della potenza nalla
15 definine ke modalita i Saper calcolare wvelocita di|un'operazione, la d!.uata. [ fresaiura, Caleolo dei tempi di lavorazione nedla fresatura,
realizzazione, di controllo e mmimo  costd,  massima | templ ed | metodd di Parametri di taglio nefla foratura. Calcolo della potenza nella
Tempi collaudo del prodotto, produzione & massima profitto, | rlevazione. _ ; foratura. Calcolo dei tempi di lavorazione nedla foratura.
metodi e | MisUrare, elaborare e valutare |Saper calcolare la durata di| Conoscere la relazione di Il tempo nella produzione: tempo operazione, tempo macchina
el grandezze e caratieristiche  |un'operazione. Saper calcolare | Taylor, o automatica, lempo macching ferma, tempo macchina,
letniche con opporuna il costo tofale  di una|Conoscere | diagrammi di Daterminazione dei tempi di produzione: rilevamento
strumentazione. Operazione. canco. Conoscere levoci di | cronotecnico, efficienza dell' operatare, inferpretazione
Documentare e saguire i COSLD per una operazione, rilevamenti e cakcolo tempi nomali. Maggiorazione tempi
processi di industnalzzazions, normali, Tempi standard.
Abbinamento di pii macchine che eseguono operazioni
diverse. Abbinamento di pil macchine che eseguona la stessa
aperaziong.
Organizzare il processo
produttive contribuendo a Essere in grado di raccogliere [ Conoscere |a statistica e le Cenni  sulle distmbuzioni statistiche, parametr della
dedinire k2 modalita di dati per il controlba della redative tecniche per applicarle |distribuzione normale. Media mobile, esponenziale e con
realizzazione, di comrollo e | qualité, nel controllo della produzione, |comezione del trend. Collaudo sistematico e collaudo statistico
T-6 collaudo del prodotto, Essere in grado di applicare ghl | Conoscere [ filosofia della [ di qualita,
Gestire e innovare processi | strumenti per il mighoramento | qualita e importanza del Il C5Q per difetii e Il C5Q per accettazione. | seiti strumenti
Qualita  |comelati a funzioni aziendali. | delia qualita, miglioramento continuo. per il miglioramento della qualita; raccolta dati, stogramma,

Gestire processi secondo
procedure e gl standard
previst dai sistemi aziendali
defla qualita 2 della sicurezza.

Essere in grado di ublizzare |e
carte di controdlo in funzione
idel processo da controllare.

Conoscere gli strumenti e le
tecniche per il controllo della
fualit,

diagramma causa-effetto, diagramma di pareto, care di
controllo, stratificazione e diagramma di correlazione.
Il processo PD.CA. 2 la ruota di Deming,




Individuare e utilizzare gli
strumenti di comunicazione &
di team working pid approprial
per intervenire nei contesti
organizzativi e professionali di

Saper applicare le normative
rguardante le toleranze, gl

Conoscere le regole di
rappresentazione grafica per
definire e caratteristiche

Disegno tecnico di alberi a gradini con eventuall sedi, conicita,
risalti e filettature. Dssegno tecnico di un giunto a dischi.

. rifers . iament & le finiwur i fi dei : e . e
EAB-L Ufganr:Fu"t::E i processa ﬁﬁﬁn mi:enurm“geﬁe Eﬁ:;:ﬁﬂi&?ﬁ? ¢ Disegno tecnico di pulegge e cnghie piatte. Disegno tecnico di
Disegno  |produttive contribuendo a esigenze di produzione. Conoscere la E:E&m: ;irélgte atrzpeiiimgfr'illltli %?Egnr::l I;E—:ﬁ:t:; Iglli ::igltz
Tecnico  |definire ke modalita di Saper produrre |a rappresentazione dentais clidriche. tod denl e!icuiéiali ﬂ i ik vinte
realizzazione, di controllo & documentazione tecnica del | comvenzionale o codificata di ettite P (A ol i ' g
collaudo del prodatto, [progetto. elementi normalizzati g ;
Documentare programmare e Lmificati.
organizzare la produzione
industriale.
Individuare e utilizzare gli
strumenti di comunicazione e
di team working piu appropriafi
per intervenive nei contesti Saper modellare component Modellazione & messa in tavola di alben a gradini con
organizzativi e professionall di | meccanici. Conascere |e diverse eventuali sedi, conicita, risali e filettature. Modellazione e
L AR riferimento. Saper eseguire messa  in|metodologie per la creazione  [messa in tavola di un giunto a dischi. Modeliazione & messa in
Organizzare il processo tavala i component | di modelli cad di componenti  |tavola di pulegge e cinghie piatte, Modellazione & messa in
CAD produtiivo contribuendo a Meccanici  Con  Sezioni | meccanici. tavola di pulegge e cinghie trapezoidali. Modellazione e messa
definire ke modalita di Quotature, Conoscere le metodologee per |in tavola di ruote dentate cilindriche a denti dinitti.
realizzazione, di condrollo e Saper creare assiemi di parti e [creare assiem, Assemblaggio di un albero a gradini con cuscinetti e organi
collaudo del prodotio, componenti della libreria, rotanti.
Documerdare programmare g
organizzare la produzione
industriale.
Documentare e seguire i
procassi di industrializzazione, |Produrre la  documentazione i AP NIy G :
Gesife progettisecondo e |tecnica @i un  sistemal Conoscere e tecriche peril [ S°21a 0! gﬁgﬂnﬂ‘jﬁmﬂ:mﬂﬁ' asporiazine
LAB-3 procedure e gi standard produttivo. rilevamento dei tempi nella Diagramﬁ'la d Gont B pignificazinne della meoduzione
pravish dailsistemi a:_imdali Saper eseguirg diagramma di| produzione. _ madanE seftware,
PRODUZION gﬁﬂg&ﬁﬁ ﬁlsﬁmﬁa. Eg{:ﬁgmmr:wm e la loo ;gﬂﬁiﬂiﬁm@ a Rappresentazione grafica reticolare della programmazione
E - - S ' - operativa di officina.
Eﬁaﬂﬁ ﬁ&”&hﬁ‘ﬂdﬂ A g’;‘;?;mma ree:guz_zﬂaem 1:::]2 controlic della poduzione. Einmla_ziune d_egli strumenti della qualita di un processo
realizzazione, di controllo & [RICOrS0 Crtico, produttivo mediante software-

collaudo del prodatto,




VALUTAZIONE: si fa riferimento alla grighe di valutazione della Classe di concorso A-42/B-17 pubblicate sul sito www isisvarese gov.it e allegate al vigente PTOF e al PAI

VERIFICHE: |e verifiche di tipo orali possono essere anche brewi, ke verifiche scritte sono di tipologia A, B e C, elaborati grafici, elaborati tecnici su madell preimpostati dal
docente e schede di lavoro.

Cgni UDA prevede una o pid verifiche che pemmeattono | contrallo degli apprendiment! realizzat dagh student, in particolare e schede di lavaro sono strumenti che consenfono
allo stiudente di confroniarsi con ke proprie competenze,

METODOLOGIE DIDATTICHE: |e lezion possono prevedere leziom partecipate utilizzando mediaton simbolici integrati da mediaton iconici come schemi di modelli semplificati,
fota, video, animazioni e strumenti di didattica digitale interattiva. L'uda in generale s chiude con schede di lavoro che permettono allo studente di attivare il proprio sapere ed
elaborare personalmente, quindi sperimentare e in generale ampliare, le proprie competenze.

Viene privilegiata la didattica laboratoriale con la quale lo studente deve metiere in azione le proprie competenze, per cui viene valorizzata il metodo induttive degli apprendiment
attraverso I'uso dei laboratori ed esercitazioni poiché con le attivita didattiche del fare si realizzano conoscenze e capacita.

Varese 12/11/2019
DOCENTI
ALBERTO D'EPIRC
DIEGD RAGUSA



