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AGUSTA WESTLAND E SANDVIK

Se la
precisione
non basta

La produzione di trasmissioni
in un elicottero & senza dubbio
una delle attivita pia delicate LR

r

di tutto il processo realizzativo
di un velivolo. Per guesto c’é bisogno

di poter contare, anche per gli utensili,
su un fornitore di eccellenza

dil Panlo Beducci

,-& sempre un po’ di emozio-
' ne quando sl entra in una
azienda che, oltre a essere

un medello imprenditoriale di pri-
maria Importanza, realizza oggetti
di grande fascing e grandissima tec-
nologia quali sona, & il nostro caso,
gli elicotterl, Stiame parlando di
Agusta Westland, marchio storico
del mondo deli®aviazione e simbolo
di una Italia capace di dire la sua in
campo mondiale confrontandosi e
spesso battendo concorrenti altret-
tanto blasonati provenienti dai cin-
gue continenti. Agusta Westland na-
sce nel luglio del 2000 ed & operati-
va dal gennaio del 2001, e rappre-
senta la fusione della Agusta di Ca-
scina Costa (Va) e dell’inglese West-
land, altro produttore storico di efi-
cotterl di fama mondiale. Tre i siti
produttivi in cul si concentra | "attivi-
th della societh: Italia, Regno Unito
e Stati Unitd. Il fatturato del 2004 ha
superato i 2,5 miliardi dl euro con la
consegna dl 92 elicotieri, 66 del
quali per applicazioni commerciali.
Ancor pil interessante sapere che il
portafoglio ordini supera | 5 miliardi
di euro.

Sotto il profilo della gamma propo-
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sta alla clientela, |a Agusta Westiand
& senza dubbio un esempio di com-
pletezza: |'offerta infattl spazia dal
piccolo monemotore da 2,5 tonnel-
late, fino al grande trimotore capa-
ce di 15 tonnellate.

Agusta & un'azienda molto attenta
al livello qualitative della propria
produzione: d'altra parte producen-
do elicotteri & evidente che questo
aspetto debba avere una cura che
per altri comparti industriall sareb-
be facilmente giudicabile come ma-
niacale. Sotto questo punto di vista
pensiamao che il C.LT. {(Centro Inte-
grato Trasmissioni) sia un esemplo
di grande attualitd e efficacia per
chi, per la prima volta, entra in una
azienda che produce elicotteri.
Lingegneria di produzione delle la-
vorazionl meccaniche & composta di
cinquanta persone, suddivise in par-
ti ugueali fra lavorazionl di ingranag-
gl e di fusioni,

Nella fattispecie le fusioni, in lega di
alluminio e in lega di magnesio, 50-
no prodotte da una fonderia di pro-
prieta di Agusta Westland situata a
Benevento. In questo modo c'& |a
possibilita di realizzare all'interno
tutto il processo produttivo per cib
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che sl riferisce alle trasmissionl.
Cosi, dalla fusione fino al prodotto
finito e testato, tutto & prodotto e
certificato "in houwse”. Per gquanto
concerne gli Ingranaggi, le opera-
zioni eseguite vanno dalla sgrossa-
tura, alla realizzazione delle denta-
ture, dai trattamenti termici (am-
ch'essiinterni), alle lavorazioni di fi-
nitura, quali le diverse rettificha; in
tondo, piane, dentature Gleason,
dentature elicoidali ecc, . Sempre ri-
manendo nel campo degll ingranag-
gl & evidente che la parte preponde-
rante delle lavorazioni viene effet-
tuata su torni e rettifiche.

L'altra parte produttiva della C.L.T.
riguarda la lavorazione delle fusio-
i, Anche qul il ciclo, come diceva-
mo prima, & assalutamente integra-
to e le lavorazion! meccaniche pre-
vedono delle operazioni di sgrossa-
tura e di finitura su macchine gene-
ralmente a cinque assl. II ciclo pro-
duttive & ovviamente suddiviso in
sgrossatura e finitura,

“La fase di sgrossatura - ¢ spiega il
responsabile delle lavorazioni mec-
caniche sulle fusioni - avviene su
delle macchine a cinque assi alta-
mente automatizzate e sviluppate
appositamente per la nostra tipolo-
gia di applicazione. 5i tratta di mac-
chine che devono dare altissime ga-
ranzie di precisione che, nel mondo
aeronautico, & il requisito principe.
Melle lavorazioni di sgrossatura
operiamo in modalitad non presidia-
ta, rluscendo pard a mantenere un
livelio qualitativo e di precisione
estremamente elevato. In finitura i
concetti gualitativi della sgrossatu-
ra vengono assolutamente esaspe-
ratl. Per intendercl: su fusioni di
grandi dimensioni, I'errore di pla-
naritd a levorazione ultimata non
pub superare i due centesimi, men-
tre sotto 'aspetto dimensionale del
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pezzi ol attestiamo a errorl nell'or-
dine dai micron. Questo comparta
inevitabilmente la presenza di ope-
ratori di macchina di alto profila
professionale. Inoltre in una opera-
zione di questo tipo entranao in gio-
co anche elementi come [0 staffag-
gio, I"'utensileria, I"attrezzatura. Per
farla breve, non possiamo permeat-
terci errori.”

Per guesto il gruppo di lavoro in
gueastione ha delle persone interne
cha gl dedicano esclusivamente al-
la progettazione delle attrezzature.
Owviamente il C.1.T. dispone anche
di una attrezzeria che ha il compito
di manutenere e attrezzature a di
effettuare e piccole modifiche che
si dovessero rendere necessarie
con || passare del tempo e I"aggior-
namento del processi produttivi,
Tutte le lavorazioni di sgrossatura e
finitura avwengono in atmosfera
controllata a 20° C con un delta di
+ [ - 0,5% @ umidith al 50%. Queste
sono anche le condizioni atmosferi-
che di controllo del pezzo.

5 tratta quindi di standard assolu-
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Larmente severl, Ma non solo: ognl
singolo ciclo produttive di un pro-
dotto, una volta stabilito, viene
“congelato” in tutti i suoi parametri
& ogni minima modifica richiede un
iter piuttosto severo affinché possa
essera realizzata, Cid comporta an-
che la necessita da parte dei forni-
tori, e in guesto caso ci riferiamo a
Sandvik Coromant e quindi agli
utensili, di garantire la disponibilith
degli utensili utilizzati per un nu-
maro di anni decisamente alevato.
"Non & un caso - o spiega Gianluigi
Bezzon che di Sandvik Coromant &
il responsabile dello sviluppo nel
settore asrospace - che da parte no-
stra venga |a garanzia che un de-
terminato utensile non sia modifi-
cato per tutto il periodo in cui il pro-
dotto resta in lavorazione, E, nel ca-
50 degll elicotterl, questo periodo
non di rado raggiunge i dieci o 1 ven-
ti anni. Sandvik Coromant ha pro-
dotti nati vent'anni fa e ancora og-
gl disponiblli; ma disponibill anche
domani, proprio per poter garanti-
re a clienti come Agusta la costan-

za di prestazione nel corso del tem-

L'esempio [imite pud venire da un
modello, 'AB 109, un vero cavallo di
battaglia del'azienda di Cascina Co-
sta che & in produzione da ormai
trent'anni, E evidente che nel corso
degli anni ci siano state madifiche
anche important! sla alla macchina
che al made di produrla, ma resta il
fatto che | datl fondamentall siano
ancora agqgl quelll di allora.
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All'interno della ingegneria di pro-
duzione c'd& un gruppo di lavoro chea
segue esclusivamente I'utensiieria:
una necessith per una produzicne di
tipo aeronautico in cul sono neces-
sarie decine di migliaia di utensili,
corrispondent] 2 dedne di migliaia di
diverse configurazioni che richiedo-
no deil montaggl differenti. Inaltre
moltissimi di questi utansili seno
utensili speciall, "L attivita sullo spe-
ciale - d [llustra ancora il nostro in-
teriocutore - o vede coimvolti in pri-
ma linea e spesso In partnership con
il preduttore di utensili. Da qui la ne-
cessith di avere dei partnerin grado
di risolvere cen nol il problema pro-
duttivo che abbiamo. E non & faci-
le,™

Effettivamente le problematiche di
un'azienda come Agusta non sono
comuni nel mondo degli ukilizzator
di utensili,

"In effetti - ¢i spiega ancora Bezzon
della Sandvik Coromant - le proble-
matiche da affrontare e risolvere
con un uiilizzatore di guesta porta-
ta tecnologica non sono poche e
spessonon sene di seluzione imme-
diata: bisogna essere capaci di af-
fizncarli e di seguirli, rispettando |
lare modo di essene & di agire altre
che, & owvio, cercare di dare solu-
zione alle loro necessitd. Perché se
& vero che da una parte il range di
prodotti a catalogo che possiamo of -
frire & molto elevato e quindi si ri-
esce a individuare abbastanza spes-
50 la macro area in cul sl trova la so-
luzione da proporre - prosegue Bez-
zon - & altrettanto vero che le tema-
tiche di un costruttore asrospaziale
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sono cosi spinte e particolari che
spesso & richiesto il ricorso alla de-
finizione di particolar anche -
scoli in grado di garantire 'ottimiz-
zazione del prodotto finale.”

E crediamo che sla proprio su gue-
sto aspetto che si glochi la partita del
gradimento da parte di un uiilizza-
tore, La conferma o viene proprio
dalle parole del responsabile del
C.1.T.: “Sono tanti | fornitori in gra-
do di venders un utensile tout cowrt,
ma non & guello di cul abblama bi-
sogno. Nol abblameo bisogno di
aziende fornitricl che, come nel ca-
50 di Sandvik Coromant, siano in
grado di supportarc adeguatamen-
te nella individuazione delle solu-
rioni tecniche ideali per la nostre la-
vaorazioni, Abbiamo quindi bisogna
di partner con conoscenze specifi-
che, che sono evidentemente figlie
di conoscenze tecnologiche: carat-
teristiche che non si improvvisano,
ma figlie della conoscenza della spe-
cificita della produzione del cliente.
E fondamentale per noi essere com-
presi, dobbiamo essere vissuti dal
fornitore.” Tutto questo diventa an-
cora pid importante se si pensa che
I'utensileria speciale raggiunga un
peso nellordine di grandezza del
25% del totale degli utensili present
in azienda.

Per poter offrire una idea
concreta della quantita
di utensili che devono
essere 3 disposizione
della Agusta per le pro-
prie lavorazioni, & suffi-
ciente dire che una sempli-
ce fase di sgrossatura, ri-
chiede una quantith di uten-
sili che sl aggira nell'ordine
delle ottanta unith.

"E quasi superflug ricordare che
ogni volta che =l utilizza un utensi-
le - ci lllustra ancora il responsabile
del C.1.T. - noi effettulamo un dop-
pio controllo dimensionale con il la-
ser o, sulle macchine meno aggior-
nate, con un tastatore meccanico:
una, prima di utilizzare ["ubensile e
la seconda prima di rimetterio a po-
sto. Anche se viene utilizzato solo
per pochi secondi. D'altra parte per
garantire |a qualith, dobbiamo pri-
ma garantire |'affidabllita. Non a ca-
50 pier ogni nostro singolo compo-
nente prodotto, deve esserd la pos-
sibilitd di ricostruire tutta la sua vi-

La anche in fase di realizzazione".

E quindi evidente che il ruclo degli
ukensili in una realth come Agusta &
Prezioso e proprio per questo la ri-
cerca di un utensiliere che conosca
il prodotto e che sia in grado di ge-
stirlo e di assisterlo al meglio & indl-
spensabile: d'altra parte proprio il
particolare utilizzo degli utensil e la
grande specificita richiesta, fannoin
modo che non sia rare che si verifi-
ching grandi differenze fra | dati di-
chiarati a catalogo e quelll riscon-
tratl nell’utilizzo nelle particolari
caondizioni di officina. *Ed & per que-
sto che rapporti di collaborazione
come quells con Sandvik Coromant
divengeno fondamentall, E indi-
spensabile - o spleganc ancora alia
Agusta - studiare assieme le solu-
zioni per ottenere le condizioni idea-
li per garantire la massima affidabl-
litd. Ma non basta la competenza in-
terna o esterma, cl vuole la capacita
di unire queste risorse e ci vuole
grande disponibilita, soprattutto
guando si opera in fase prototipale.
Anche perché - cl spiegano alla Agu-
sta - la possibilith di effet-

tuare studi
di prototipi da noi, vi-
ste le basse quantita di
pezrzi da produrre per ogni
singolo particolare, & dav-
vero minima. Quindi la rampa
di avvicinamento alle condizioni
ideali di lavorazione & quasi vertica-
le. Per guesto dobblamo creare al
nostra Interno le competenze, ma
dobbiamo avere a disposizione an-
che quelle dei nostri collaboratori
esterni.”

In effetti se sl pensa che la fase di
prototipazicne put essere concen-
trata anche in soli quattro pezzi, ci
5i rende conto che con | primi due si
debba arrivare a stabilire il ciclo,
mentre | secondl due servang per
consolidario e affinarlo nel minimi
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particolari. Tutto cid comporta ca-
pacita da parte del produttore e, dal-
|'altra, da parte dell'utensiliere di
dare dei tempi di risposta adeguati.

e

Un esempio di que-

sta siretta collaborazione ci viene
offerto proprio da un caso reale, C'e-
ra la necessita di dovere effettuare
delle lavorazioni e, da parte sua,
Agusta aveva gia Individuato delle
possibili metodologie di operativith.
Lz collaborazione con Sandvik Co-
remant, la pancramica offerta dal-
|'utilizzatore circa le prove e i risul-
tati attenuti & la profenda cono-
scenza delle possibilita tecniche del
proprio prodotto, oltre che delle ri-
chieste del cliente, ha portato a in-
dividuare una soluzione che preve-
desse |"utilizzo di un utensile (una
fresa a disoo, in questo caso) non
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espressamenta nato per quel com-
pito. Un risultato raggiunto proprio
grazie alla forte e reciproca parteci-
pazione affinché si possa focalizza-
re il problema anche attraverso cid
che é stato fatto e testato durante le
prove.

"A complicare il tutto - ci spiegano
ancora alla Agusta - ¢ sl mettono
anche | nostri problemi produttivi
che vadono una programmazione
con finestre molto strette; per que-
sto non sempre siamo (n grado di
programmare con ampi margini le
lavarazioni sui prototipl. Quindi la
capacita di Sandvik Coromant & an-
che quella di riuscire a interpretare
al meglio quello che stlamo facendo
dandoc consigli guasi a distanza, o
comungque non essendo necessaria-
mente presenti sulla macchina al
momento della lavorazione, Se un
fornitore non & bravo, affidabile &
dotato di grande capacita tecnica,
tutto guesta non & possiblle. Ci pia-
cerebbe poter dire a Sandvik Corog-
mant di venire a bordo macchina a
vedera insieme come risclvere ||
problema, ma questo non sempre &
fattibile. Sandvik Coromant, oltre a
conascere gli aspetti teenicl, cong-
sce la nostra mentalita, ragiona co-
me nol, e & immedesima nelle no-
sire problematiche.” In effetti I"egi-
genza di Agusta, vista la bassissima
guantita di pezzi prodotti, non & le-
gata tanto ai tempi di esecuzione
della lavorazione. Mon ha imporian-
za risparmiare anche il 10% sul
tempo di lavorazione di un utensile
che magari viene usato per poche

UTENSILI
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dedine di secondi In una Intera lavo-
razione. Non ci sono | vantaggl mol-
tiplicativi della grande serie dove se
&i Fsparmia un sacondo per cento-
mila pezzi alla fine 5l sono rispar-
miati centomila secondi. No, qui
quelio che conta & la perfetta preci-
slone e |a assoluta affidabilith,

"In questo tipo di collaborazione - ci
splegano ancora all'Agusta - la con-
tinuita di rapporto che si realizza &
fondamentale.

Uno dei principall meriti di Sandvik
Coromant nella vicenda che | vede
legati a nol da molti anni & propric
guielle di essare stati capaci di crea-
re delle competenze specifiche,
creando delle figure professionali
capaci di conoscere non solo |a tipo-
logia di prodotto, ma anche |a tipo-
logia di azienda, per proporsi nel
tempo con un'interfaccia affidabile,
in grado di fornire risposte in tempi
brevi. & noi capita di avere | proble-
ma a bordo macchina, di contatiare
il fornitore e di avere |a sua presen-
za in poche ore. Presenza, oftre tut-
ta, risolutiva del problema insorto.
E questo Sandvik Coromant &in gra-
do di darcelo, perché ha |a compe-
tenza, & ben strutturata e ha pro-
dotti di elevato contenuto tecnolo-
gico. Ma a tutto guesto & indispen-
sabile aggiungere |a validita della in-
terfaccia che Sandvik Coromant & In
grado di metterci a disposizione. Qui
non & possibile barare, non cl si pud
improvvisare.” B

W, P inesE. It



