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Nella prossima pagina compare il diagramma di flusso delle elaborazioni e dell’interconnessione dei dati e sotto 

si vede come dalle serie dei consumi mensili di diversi anni (per prodotti, componenti e materiali) sia possibile 

generare una specie di spezzata con le medie mensili e come da questa sia possibile ricavarne una previsione 

mensile per interpolazione (“Brown” mi pare di ricordare fosse il nome del metodo statistico usato, con esso era  

possibile modificare il peso dei dati storici più vecchi) 
 

Purtroppo le fotocopie mal si leggono ma spero sia evidente l’interconnessione fra tutti i dati aziendali. La 

procedura completa (MRPII) era necessaria in presenza di variazioni significative (ma almeno una volta 

all’anno) mentre il più semplice MRP (generante proposte di approvvigionamento senza considerare le 

capacità dell’officina (cioè elaborazione a capacità infinita) era di uso frequente (noi lo si faceva tutti i giorni). 

Naturalmente oggi le ore di elaborazione diventerebbero minuti considerando i miracoli della tecnologia.  



 
 



Ecco la generazione delle proposte di approvvigionamento (MRP) mi scuso sia per la qualità delle fotocopie sia per la 
povertà  delle descrizioni (allora mica c’era la magnifica grafica d’oggidì, quindi abbiamo intestazioni comprensibili solo 
per gli addetti ai lavori (ad. es. LE = Lotto economico, …). Sotto (particolarmente illeggibili) spiegazioni varie sui 
meccanismi  usati (ovviamente modificabili a programma in realtà diverse) 

 

 



OK fare delle *proposte*, ma l’officina sarà in grado di farvi fronte? (ecco perché occorre iterare: se le macchine sono 
sovraccariche, ma anche scariche, occorrerà far qualcosa: dar lavoro fuori, riprenderlo in casa, allungare i turni, 
comperare macchine, assumere gente, … tirare parolacce ) 

 

 

 



Ovvio che serve poter aggiornare un sacco di dati in funzione delle consuntivazioni oppure anticipando effetti degli 

interventi che sarà necessario decidere 

 

 



Conseguenze 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Documenti cartacei per la gestione del carico macchine e delle relative movimentazioni di magazzino 

 

 

 

 



Elaborazioni giornaliere dettagliate: GANTT  per verificare il rispetto delle date di consegna previste dei singoli 
particolari (segue  una  mia lettera apparsa su di una rivista per le problematiche connesse ai centri di lavorazione) 

 
 

 

 

 



A proposito di GANTT trascrivo una mia lettera apparsa su una rivista informatica che esemplifica i danni causati 
dall’oblio del vecchio cartello IBM “RIFLETTETE”. Stiamo parlando di  aziende che producono piccole serie di prodotti e 
che molto spesso vengono a sapere quello che la clientela desidera solo all’ultimo minuto. In questa situazione la 
gestione dell’officina è molto critica: ci si era preparati per fare certe cose e invece i clienti ne vogliono delle altre, in un 
certo momento ci sono delle macchine sovraccariche e delle altre che non hanno niente da fare, il capo officina 
vorrebbe “raggruppare” tutta la roba uguale per farla a costi minori mentre i venditori vorrebbero far fare secondo 
necessità e così via.  
 
Sarebbe molto bello avere un calcolatore che, informato delle richieste dei clienti, delle risorse dell’officina (macchine, 
operai e alternative varie) e di altre cose ancora, suggerisse, in un baleno, cosa conviene fare: smetti di tornire quel 
pezzo là e fai questo qui, manda a far fare fuori questo, dì ai venditori che questo si può fare solo la prossima settimana 
… naturalmente “ottimizzando” tutto in modo da fare il massimo possibile e tacitando le lamentele di chiunque 
(programmazione automatica a capacità finita): purtroppo questo MRPII non era capace di fare tutto da solo, era solo 
un aiuto per chi doveva provvedere perché le alternative da esaminare potevano essere così numerose da richiedere 
l’intervento dell’esperienza e del buon senso umano (chissà se oggi ci sono riusciti, ora parlano di ERP, ma è realmente 
diverso da quello che noi chiamavamo MRPII?). 
 
Ciò premesso, racconto cosa capitò a causa della difficoltà d’intendersi. Non si trattava di capacità finita, ma di qualcosa 
molto più semplice: si desiderava estendere certi risultati parziali (GANTT) disponibili per le macchine tradizionali anche 
ai centri di lavorazione. I “centri di lavorazione” si distinguono dalle macchine utensili tradizionali perché in grado di 
eseguire molteplici operazioni su di un singolo oggetto e di adattarsi più facilmente a lavorare oggetti diversi: sono 
molto più elastici delle macchine tradizionali, semplificano la gestione, ma naturalmente c’è un rovescio della medaglia 
(inoltre l’uomo è bestia insaziabile e vorrebbe sempre moglie ubriaca con botte piena). Sottolineo che anch’io ci feci 
brutta figura, non feci un’analisi corretta e non riflettei a sufficienza . NB. ho apportato qualche variazione marginale 
allo scritto apparso sulla rivista per migliorarne la comprensibilità. 
 

Ho nostalgia del cartello RIFLETTETE. ( “NEWS 3X/400” Marzo 1993) 
Gentilissimo Direttore,…la sua rivista ha già ospitato le mie “eretiche” opinioni; ora è giusto dar spazio ad altri. Avrei 
tuttavia un esempio reale che spero possa giustificare le opinioni precedentemente esposte. Certo un esempio è poca 
cosa, non può essere generalizzato. Ma è anche vero che le “teorie” nascono da fatti pratici e nell’esperienza ripetuta 
trovano la loro verifica. Purtroppo l’informatica non è scienza esatta come la fisica dove la verifica sperimentale è più 
facilmente eseguibile (mi scusino Galilei e Zichichi per l’intrusione): essa assomiglia di più all’economia dove tutti hanno 
ragione e tutti torto a seconda dei postulati che vengono posti.   ... 
   Ricorderà come la penso: i problemi si risolvono meglio investendo su una corretta ANALISI piuttosto che sull’uso di 
calcolatori sempre più potenti. Non che la potenza non serva, anzi. Ma se per “convertirmi alla maggiore potenza” non 
mi restasse più tempo per l’analisi, oppure se ritenessi che la “potenza” consenta di affidare all’utenza la soluzione dei 
suoi problemi, sarei causa di seri guai. 
   Ma veniamo all’esempio: noi abbiamo una procedura (una specie di GANTT che gira su S/36) che usiamo per mettere 
in fila le operazioni di carico sulle macchine e per calcolarne le date di inizio-fine in funzione dei tempi assegnati e della 
loro disponibilità (che può variare anche giorno per giorno). 
   La nostra procedura, valida per le macchine utensili tradizionali, non era utilizzabile per i centri di lavoro: ritenni infatti 
di non avere informazioni sufficienti per calcolare le date di inizio-fine dei centri di lavoro poiché, mi dissero, “i tempi di 
lavorazione variano col variare della composizione delle operazioni in corso a causa di una disponibilità di attrezzatura 
inferiore al necessario”.  
  A queste parole vidi, mentalmente, il nostro centro più complesso: 3 macchine utensili, ciascuna col suo magazzino di 
utensili, alimentate da una “giostra comune” con pezzi di vario tipo lavorabili su una o più delle 3 macchine e governate 
da 3 calcolatori. Io, come hobby faccio il fabbro e “presumevo” d’intendermene, ma mi fermo ad un tornietto del 1937, 
quindi capirete che la mia competenza era relativa e così confusi gli  utensili (la punta di un trapano, ad es.) con gli 
attrezzi (che sono quegli aggeggi che tengono fermo il pezzo mentre la macchina lo lavora). Inoltre, per “composizione 
delle operazioni” l’utente intendeva, forse  spiegandosi male, i diversi pezzi presenti sulla giostra, invece io intesi 
operazioni come foratura, tornitura, fresatura ecc.  
   Così, sbagliando, pensai che la punta da trapano diametro 30 (ad esempio) potesse servire contemporaneamente a più 
di una delle 3 macchine, ma che ce ne fosse una sola. Così, sbagliando, immaginai liti fra computer del tipo “dammi la 
punta del 30!, no, serve a me, fai qualche cosa d’altro intanto che finisco…” e dissi: “Mi pare un bel casino, datemi 
regole precise e ci proverò, oppure vedete voi se nel mercato del software c’è qualcosa di pronto in materia”. Il tempo 
passò, regole precise non vennero, né furono trovati pacchetti adatti nonostante le ricerche fatte dall’utenza interessata 
presso primari fornitori di software ed anche presso istituti universitari. 



   Avrete già capito che il problema era, in realtà, banale. Mi direte allora: somaro! perché non sei andato a fondo del 
problema? Piano. Ricordate la storia dell’uovo di Colombo? Sono poi in buona compagnia, altri specialisti non l’hanno 
capita, forse credendo d’essere di fronte al ben più complesso problema della “capacità finita”. 
   Bene, l’altro giorno ero col gestore del carico d’officina, quando telefona una software-house che propone un mega 
progetto, fatto con finanziamenti europei, per la gestione d’officina. La telefonata m’induce a chiedere al gestore 
dell’officina: “Avete poi trovato nulla?”, “No, continuiamo a farlo a mano”, “Ma come fate, tirate a indovinare?”, “No, è 
un conto preciso”. 
   Mi viene freddo: “un conto preciso!?”, ma come? se lo fanno loro, perché non posso farlo io? e così intuisco 
l’incomprensione e come accontentare l’utenza.  
   Noi emettiamo ordini di lavorazione per “lotti economici” (da poche decine a qualche centinaio di pezzi identici da fare 
assieme per sfruttare la preparazione delle macchine che li lavorano). Ipotizziamo di dover fare un lotto di 100 pezzi A e 
un lotto di 50  B. Supponiamo anche che A e B si costruiscano con una sola operazione simile. Usando una macchina 
tradizionale potremmo  fare, ad esempio, prima tutti i 100 A e dopo i 50 B. 
   Se li lavoriamo con un “centro di lavorazione”,  non possiamo lavorare prima tutti gli A e poi  tutti i  B se non abbiamo 
una “attrezzatura” che consenta di farlo: se ad esempio abbiamo un solo attrezzo per  “fissare” 4 A e uno solo per 10 B e 
non vogliamo perdere tempo, dobbiamo “mescolare” la produzione degli A con dei B perché il “centro” dovrà lavorare 
ciclicamente 4 A, 10 B, 4 A, 10 B, e così via  (mentre i 10 B sono in lavorazione, l’operaio smonta dall’attrezzo  i 4 A 
lavorati prima e monta altri 4 A grezzi …). Quindi lo “attrezzo” condiziona la “cadenza” di lavorazione ma la cosa non ha 
niente a che fare con gli “utensili” veri e propri (punte, placchette eccetera) e coi “tempi” di foratura, tornitura eccetera. 
   Allora per sapere “quando” e “quanti” pezzi verranno fatti, basta suddividere gli ordini di lavorazione così come 
avviene in realtà: per A  faremo 25 ordini da 4 pezzi e per B faremo 5 ordini da 10 pezzi. Poi (con qualche altra astuzia 
marginale), basta passare il tutto al solito GANTT e totalizzare le voci uguali che verranno fatte nello stesso giorno (o nel 
periodo desiderato). 
   Il tutto è costato meno di 8 ore di lavoro e non richiede nessun database o client-server o specialissima workstation: 
bastava solo un po’ di modestia e un pizzico di riflessione.  Morale della favola. L’utente ha detto cose vere, ma non si 
è spiegato bene e/o io ho capito male: l’attrezzatura condizionava effettivamente la “cadenza” di approntamento dei 
pezzi, ma non il loro tempo unitario di lavorazione. Certamente ci saranno anche stati problemi all’attrezzatura (nel 
senso che se si vogliono fare tutti i 100 A senza mescolarli con altra roba e, ovviamente, senza perdere tempo, 
occorrono almeno 2 attrezzi per lavorare A il che consentirebbe lo smontaggio-montaggio di 4 A intanto che altri 4 A 
sono in lavorazione) ma sono problemi del tutto irrilevanti per fare il GANTT al quale bisogna dire come stanno le cose e 
non come sarebbe opportuno che fossero. Se avessi detto: “andiamo in officina e fammi vedere quali sono i tuoi 
problemi d’attrezzatura”, avrei visto e non mi sarei impantanato. 
    Se non si conosce il gergo di una professione (e spesso il dialetto del gergo usato in quell’azienda) si rischiano 
cantonate colossali. Se poi l’utente fosse in grado di fare l’informatico, avrebbe subito detto: “spezza quei documenti 
e non rompere!”. Quindi non dovrebbe offendersi (come spesso capita) se gli si chiede di verificare le sue affermazioni; 
spesso la verifica è del tutto inutile, ma lo si sa solo dopo. Avete capito ora perché sostenevo che l’informatico ideale è 
un ex utente, esperto di molti settori aziendali e lungamente ammaestrato a fare l’analista-programmatore? 
    In sintesi: l’utenza sa cosa le serve, l’informatico deve capire il problema e poi suggerire come risolverlo. L’OK finale 
spetta naturalmente all’utente. Ciò non vuol dire che a volte anche l’utenza non possa trovare la soluzione, cosi come 
anche l’informatico può scoprire bisogni che l’utenza ha coperto col velo dell’abitudine. Ma i ruoli non vanno confusi, 
altrimenti possono essere guai. Il Sig. Anastasi (era un tale che scriveva lettere a News con tesi opposte alle mie) ha 
quindi perfettamente ragione quando dice che manca software verticale benfatto e che, quando si fa software su 
misura, ci dimentichiamo spesso di metterci nei panni dell’utente. Ma ha ragione al 90%: stia ben attento a dosare le 
risorse fra contenuto e forma. Sappia che un terminalista, dopo che ci ha preso la mano, preferisce avere il massimo dei 
dati in una sola videata (quindi necessariamente confusa) invece di dover navigare fra numerose videate deliziosamente 
rifinite e che costano un occhio.   
    Per chiudere: l’utente tende a complicare le cose perché mescola i “suoi” problemi (gli attrezzi sono insufficienti) coi 
problemi realmente informatici (rappresentare la realtà). Se si riesce a mettere veramente a nudo il problema, spesso 
la soluzione informatica è banale. Ho persino nostalgia di quei famosi e aborriti cartelli con scritto su “RIFLETTETE”. 
Povero me, mi sono tradito, li hanno smessi almeno vent’anni fa. 

 

 

 

A seguire mostro parecchie delle elaborazioni derivabili dall’MRPII (chi se ne intende intuirà ciò di cui si legge: dopo 30 
anni ormai io mi ricordo poco, garantisco però che erano cose che si usavano e che non facevano troppi casini, forse 
nessuno) 



 



 

 



 



 

 


