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ORGANIZZAZIONE AZIENDALE

MEGLIO ORGANIZZARSI PRIMA

CHE IMPRECARE DOPO!

Come organizzare il lavoro nelle officine meccaniche

Le imprecazioni giun-
gevano dal fondo del-
I'officina, da quella
parte da cui di solito
si diffonde il forte
rumore dei torni e dei
centridi lavoro.
Quando queste mac-
chine sono ferme,
sembra che il silenzio
sia pit profondo e tale
da lasciare che tutti
possano percepire
anche il piu piccolo
bisbiglio.

Le urla erano forti e
sembrava che non
dovessero aver mai
fine. Andavano in cre-
scendo, man mano
che chi le pronunciava
si awicinava al piccolo
ufficio  dell’addetto
alla produzione. Chi
urlava era l'anziano
titolare e quando apri
la porta dell'ufficio pro-
duzione, il giovane tec-
nico era gia terrorizza-
to.

MuQiniuwvw " mviarc
inizi a chiedere spiega-
zioni_il suo. tono era
piu calmo, forse per-
che, vedendo il giova-
ne tecnico gia mortifi-
cato, in lui prevalse
il sentimento paterno.

Si lamento del fatto che
i grossi pezzi in tomi-
tura fossero stati lavo-
rati con la tolleranza
sbagliata. |l cliente
aveva chiesto la lavo-
razione del foro nelle
bussole con una tolle-
ranza albero base
per un accoppiamento
a caldo. Al contrario la
lavorazione era stata
fatta con tolleranza
foro base. Il caletta-
mento del pezzi lavo-
rati sugli alberi del
cliente non era pitl pos-
sibile perche il foro
risultava essere troppo
largo.

Come spesso awviene
nelle officine che lavo-
rano per conti terzi
(sub-fornitura), si rice-
vono i pezzi da
lavorare oftenendo le
indicazioni per telefo-
no o per fax. |l titolare &
l'operatore piu bravo e
I' officina ruota intorno a

Ul Qwiniluaw vwine a
ricevere' personalmen-
te le indicazioni sul
lavoro per poi ese-

guirle o trasferirle ver-
balmente
ratori.

Il danno in termini eco-

ai collabo-

Creazione distint

ottimizzazioni

Calcolo carico
dofficina

Schema di lavo-
ro nelle officine

Definizione termpi e cicli
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Cliente:

Breda Costruzioni Ferroviarie

Descrizione: flangia
Note:
Nr. Disegno: Quantita:
| Pos. | Materisle | Quantiti | Dimersion m mm [
2[Fe38B 100 Lam 15327350
m' 114 Kgl442,
2|Fe360-B 100 (= Lam 15x327x350
m' 114 Kgla2
Totale; Pexzi 200 Peso Kg28040  Swperficie m' 229

Scheda di lavorazione

nomici era notevole.
Per recuperare le bus-
sole si sarebbe dovuto
fare un riporto di
Cromo con successiva
rettifica, senza contare
il ritardo nella  conse-
gna con relativo
pagamento . della
penale. In questi casi
poi, ai fini della qualita,
si deve segnalare la
modifica che si inten-
de fare con richiesta
di approvazione all'uffi-
cio collaudi del clien-
te, approvazione che
potrebbe essere nega-
ta.

La perdita dimmagi-
ne e dicredibilita
presso'il cliente giustifi-
cava quindi la sua ira.
Superato lo  sbigotti-
mento, |l giovane tec-
nico cerco di ricordare
le richieste e gli ordini
ricevuti.

Timidamente disse di

aver trasferito al tomito-
e Civ Ciie gil era sidaio

ordinato e cerco di far
richiamare alla memo-
ria del titolare il
momento  del pas-
saggio dell'informazio-
ne. Percepl subito la
breve esitazione del

tempi e la stampa delle
bolle di lavorazione in
modo che fosse chiaro
per tutta I'azienda
come si doveva opera-
re, e cosl, in caso di
ripetizione di ordini,
futte le commesse di
lavoro potevano facil-
mente essere riprese.

Il titolare non era favo-
revole ai computer: da
uomo dinamico forma-
tosi in officina, non
vedeva di buon
occhio queste scatole
luminose, questa volta
pero, con espressione
interessata  lascio
continuare il giovane
tecnico.

Pensando alle nozioni
apprese a scuola, alle
riviste lette, alle fiere
visitate emerse nel
giovane una maggior
forza di convinzione,
cosi trovo le parole giu-
ste per far capire
mealio le sue idee qul
1MOuU0 Ui organizZar
industrializzare la pro-
duzione.

Inizio col raccontare
come potrebbe esse-
re il lavoro con Faiu-
to di un sistema infor-
matico:

Grafico car

de a cio che il cliente
ha effettivamente
richiesto.

Si possono fare simula-
zioni per spronare la
ricerca del miglior ciclo
di lavoro, verificare il
percorso del pezzo da
una macchina
all'altra razionalizzando
le sequenze e la scel-
ta delle macchine,
soprattutto in carico di
lavoro di ogni singola
macchina, equilibrare
l'impiego per evitare
ore straordinarie su
alcune macchine e pro-
lungati fermi su  altre.
Sara cosi possibile
stampare gli ordini a
fornitori  esterni e,
periodicamente, uno
scadenziario per poterli
sollecitare per tempo.
Con la stampa delle
bolle di lavorazione ed
un'adeguata gestione
Sara il lavoro ad
andare nracen Panara.
1ore iogiiendo questi
dalla responsabilita di
ricercare e scegliere la
commissione piu
urgente, o, peggio
ancora, di doverlo
andare a chiedere al
superiore. Al contrario

di reparto normale
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Carico di reparto

titolare, e capl che
stava ripensando a
quel momento e che le
parole foro base e
albero base lo rende-
vano incerto e dubbio-
s0. Presa la palla al
balzo, il giovane tecni-
co si fece coraggio e
capi che quello era il
momento per ripropor-
re le sue idee, per
innovare la.  gestione
del lavoro ed in par-
ticolare per cambiare il
sistema della produ-
zione al computer con
la creazione dei cicli di
lavoro, del calcolo dei

Una volta ricevuto
I'ordine dal cliente
(anche per telefono o
perfax) ed inseriti i
dati nel computer, -
anche schizzi catturati
con lo scanner o dise-
gni in DXF - si pud
creare la distinta base
ed il ciclo di lavoro con
tolleranze e quote per
ogni singola fase, stabi-
lire i tempi di lavorazio-
ne - magari in automa-
tico - in modo da
poter calcolare il pre-
ventivo, stampandolo

prima per poter verifi-
care se tutto corrispon-

potra rintracciarlo facil-
mente perché sui docu-
menti vi e riportato il
disegno.

Le maestranze scrive-

Calcolo tempi di lavorazione.

ranno sulle bolle di
lavorazione i tempi
effettivamente impie-
galti per essere giomal-
mente riportati nel com-
puter, magari con
codice a barre per ren-
dere piu rapida e
sicura l'operazione di
inserimento, ottenen-
done l'esatto stato di
avanzamento e con-
temporaneamente la
previsione finale di
costo, potranno stam-
pare la situazione
commesse in  lavora-
zione - stato di avan-
zamento - per poter
prendere eventuali
provvedimenti quando
si & ancora in tempo o
semplicemente per
dare risposte attendi-
bili e veloci ai clienti
che ne sollecitano la
consegna.

Il software PRATI-
C02000, prodotto dalla

QINEDRIE mamnabia A
programmare prima,

evitando sorprese
dopo, e poi...”

Il titolare a questo
punto lo interruppe
alzando la mano con
lindice proteso  agi-
tandolo nervosamente.
Negli attimi di silenzio
che seguirono i due
si fissarono; il giovane
addetto alla produzione
sostenne senza timori
lo sguardo. Poi [l'indi-
ce ed il medio della
mano protesa si uni-
rono al pollice, [intera
mano veniva agitata
lentamente, I'espres-
sione del titolare si
fece piu distesa e si
tramuto in assenso;
disse:"Ma... quanto ci
costera questo softwa-
re?”.
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