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AERONAUTICA

spettacolo!

Per la produzione del rivoluzionario
787, Boeing ha scelto il meglio della
tecnologia disponibile. Fra gueste Alenia
Composite e Jobs che ha messo a punto una macchina

davwvero unica.

i Paoiy Beduccl

o ammettiameo: non & bello tito-
lare un articolo con wna afferma-
ione tanto entusiastica. Ma, se
i foste trovati al nostro posto,
entrando nello stabilimento di Grottaglie
della Alenia Compastte, siama certi d capi-
reste. Grottaglie, sulla strada che collega
Brindisl a Taranto, & | paese In cul Alenia
ha declso di localizzare |a produzione delle
sezioni di fusoliera in composito del B787
Dreamnliner, che le sono stati affidati dalla
Boeing. Un nuove stabilimento, propric
accanto alla pista aeroportuale gid pre-
serte e che permette oggi, il transito dei
velivoli Boeing che trasportano i due tron-
coni di fusoliera e i piani di coda {le parti
affidate alla Alenia) dalla Puglia a Seattle.
Cosi, dopo una serie di controlli che defi-
nire meticolos & poco, abbiamo awuto ac-
cesso all'area, in cul | companenti “made
In twaly” del B787 sono realizzatl, Limpat-
1o, posslamo confessario, & stato a dir poco
sconvolgente, Varcata la porta che o ha
immesso nel grande capannane biu, tutto
& cambiato: nol d slamo sentit] improwi-
samente piccoli e fathi | primi died passi
allirterno di questa mega struttura, Muni-
ca cosa che siame riusciti a dire, I'abbiamo
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utilizzata come titalo di guesto articolo,

Mello stabilimento Alenia Compaosite di
Grottaglie, che assieme alle altre unita
produttive Alenia in Hafia, ha il compéto di
produrre cinca i1 14% dedla struttura del TEY
{due sezioni della fusoliera, lad6e ladd e
gli stabdlizzatori), abbiamao avuto modo di
sequire |a produzione delle sezion| di fu-
sollera in tuttl | suol particolari. || processo,
tutto eseguito in cean room fino alla cot-
tura dei pezzi in sutoclave, ha inizio con la
realizzazione del singoli stringer destinati
alla struttura della fusoliera. La prepara-
zione deghi stringer, che oggi & realizzata
manualmente, gia fra gqualche mese sard
del tutto automatizzata, A valle della pro-
duzicne degli stringer, tutte e lavorazioni
dei perzi prodotti passano attraverso un
ciclo in oui il lvelfo di automazione & estre-
mamente elevato, ma in cui le capacita
dell'uomo si sommano a quelle indispen-
sabill delle macchine. Dopo le operazioni
di laminatura della materia prima, inizia
la deposizione della stessa sul mandral,
che pol verrd portato nel"autoclave per la
lunga fase di cottura. Deporre le fibre di
carbonio non & cosa fadle, tutt’altro. Ma
non solo. Cascuno strato pud avere una
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Uiwa visto dellforen 8 lovero
deila JOMACH 169 scelin
da Aleaia per lo Mevevasiane
dal 787 Dreamiiser

direzione della deposizions della fibra
differente dagli altri. Per questo meaotive,
& facile intuire guanto sia determinante
affidare || processo a macchine specifidhe,
perd sempre con "occhio attento, a ogni
minima dettaglio, dell'esperienza umana,
Terminata la fase di laminatura, || mandrel
con le fibre deposte, prende fa via del-
'operazione seguente: [ preparazione
del sacco sottoveoto in cui la sezione di
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fusoliera sara poi trattata termicamente,
Il passaggio in autoclave & una operazione
estrermamente dedicata perché la diffical-
14 & riuscire a garantire la perfetta omo-
geneith di termperatura nel vari punti del
pezzo man mano che la temperatura au-
manta, Il problema di ottenere la crescita
di ternperatura nel modo pil costante pos-
sibile & fondamentale: tanto che in tutto il
pezzo che viene portato in autodave per
il trattamiento sono installati una serie di
termocoppie che hanno proprio lo scopo
di verificare che il processo di riscaldamen-
to del perzo awenga in modo graduale
uniforme,

All" uscita dall'autoclave, una volta libera-
to |l mandrel da tutte le altre part] accesso-
rie utilizzate per le operazioni di cottura,
lo spezzone di fusoliera s swia & quells
che forse & la fase cruciale di tutto il pro-
s produtthe; ovwerossia |a creazione
dei vani porta passeggeri e cargo, dei vani
finestrini, la fresatura dell'end trim e la
realizzazione di tutt | fori che serviranno
da riferimento per il montaggio finale. In
aggiunta a queste operazioni la macchina
preposta deve eseguire anche le operazio-
ni di realizzazione dei fori di assemblaggio
del tronco di fusollera con le alte strutture
con cul andré a comporre aereo, Quest
fori, in particolare, devono garantire una
precsions assoluta nell’ording dei cente-
gmi di millimetro, Per realizzare queste
lavorazioni fendamentali sul tromoo di fur
soliera Alenia aveva necessita di ricorrere
a una macchina di altissime prestazioni
sia sotto I'aspetto della produttivitd, sia
per cits che si riferisce alla predsione. Non
erano guindi molte, a livello mondiale, e
agiende in grado di produrre e realizzare
una macchina con queste caratteristiche.
Tanto che Boeing e Alenle fin dall’inizio
hanno declso che il lore partner, vista |a
specificith del prodotio da realizzare, per
questa tipologla di levorazionl doveva e
sere Jobs, Sotto | profile operative il pro-
cesso produttive vede Mingresso nmell’im-
pianto denominato "Cella di Trim & Drill”
di un carrello AGY che consegna il pezzo a
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Lefle TOBS ol Trini & DAL lo wisfone
congeliuale dell Tmpianio

due divisori che prowwedono a sostenere &
ruotare il pezzo in lavorazione.

Un wveicolo (AGV) guidato dal sistema di
informatica centrale di stabilimento (AGW)
tragporta nella cella il pezzo da lavorare, il
guake viene posizionato alla quota di bloc-
caggio della Workzone.

Conclusa I'operazione, viene comandato
il primo posizionamento alla quota ango-
Lare richiesta ¢ vengono eseguite e lavo-
razioni di fresatura e foratura concluse ke
quali, si comanda il successive posisiona-
mento e si procede con e nuove relative
lavorazioni.

Completate |e lavorazioni e posizionato
il barrel nei coni di centraggio a terra, si
richiede (invio dell'AGY per prelevare il
pezzo & portario nelle successive celle.
dla possibilita di eseguire tutta la speri-
mentazione fuor linea - splega Antonio
Dordoni, direttore commerciale di Jobs -
ci ha messo nelle condizion| di non avere
problemi di sorta, una volta arrivati qul.
whnche Faspetto defla pulizia, che in una
azierda aseronautica & fondamerntale &
stato particolarmente curato, perché una
lavorazione come guella effettuata dalla

Jomach 169 sul materiale composito pro-
duce davvero molti residui polverosie.
Cononostante, la pulizia dell'area di lavo-
ro & assoluta. Tamto dhe fimché non abbia-
i visto la macching all'opera, pid walte i
siamio chiesti se guesta avesse mal lavora-
to.... Anche se in effettl pezzi present, in
stadi sequenti del processo produttivo ce
nerann diversi, Pod abblamo visto la Joma-
ch 169 all'opera e M'esperienza & stata dev-
viero unica e impressionante, anche per chi
come noi, & abituato a visitare impianti di
produzicne con macchine utensili di altis-
sima livello, decine di volte I'anno,
Facciamo perd ora un passo indéetro; an-
diamo a cercare di conoscere come & nata
questa splendida avwentura e come & sta-
ta vissuta dai protagonisti della vicenda.
Di qua e di 1a delfAtlantico. La vicenda
del B78Y Dreamliner & cosa nota a molti,
quindi ¢l limiteremso a delinearne una bre-
v traccia,

La dedsione di awlare lo studio del B787 @
def primi anni del millennio, guando Boe-
ing definkce la propria strategia di rispon-
dere, sul plano dell'innovazione tecnolo-
gica, alla crescita imperiosa di Airbus e al
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Ii Boeing 787 i glorsa def roll out

Due viste defla cefla Trim & Dridl
¥ Jabis o funsione @ Grottogplie

sucoesen anpuncato dell’A380. La risposta
di Boeing viene guarto mai giocata come
un contropiede, Invece di seguine | concor-
renti sul terreno del gigantisme (forti della
presenza del B747) Boeing decide di spo-
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stare |a sfida sull’ innovazione tecnologica
chie include | materiali mnovatied, sui costi
di gestione, di manutenzione e sull impat-
1o ambientale dovuto allinguinamento.
Una sfida che all'inkzio sembrava quasi im-
possibile, ma che nel corso ded mesi ha pre-
50 sermpre pil consistenza fing a diventane
realtd in perfetto templsmo con guanto
previste, La sigla 787 ha peraltro coindso
con |a data di roll out dell'aereo: B luglio
2007,

wDuando Boeing ha deciso di realizzare il
B787 - di spiega Antonio Dordoni - dopo
aver individuato | principali partner con
cui operare, fra cui Alenia, ha realizzato
una sessione di lavoro negli Stati Uniti in-
vitando 19 aziende, dascuna delle guali
spedializzata in un tipo di attivitd. Per le
lavorazioni di fresatura la scelta & caduta
su di nod, Questo d ha portato a sviluppa-
re una nucva tipologia di implantl, di cul
guesta macching & la capostipite, Laspetto
interessante e pid faticoso di tutta Mattivi-
th svolta, & che quando abblamo inizato
a lavorare atterno a questo progetto, non
c'era ancora il pezzo da produrre . C'erano
soltanto delle indicazioni di massima e ba-

Oritodore 2007

AERONAUTICA

sta. Quindi la nostra macchina @ cresciuta
giorno dopo giormo sulle specifiche esi-
genze che ko sviluppo del BTET nchiedeva:
um vero essmpio di lavoro in progresss.

Il risultato & un centro di fresatura ad afta
velocitd assolutamente unica, che pur wti-
lizzando come loglon component], teano-
legie ed esperienze accumulata da Jobs
ned corso degli anni nella lavorazione de
compositi, & dotato di una struttura aso-
lutamente nuova ¢ progettata all’uopo,
Questa scelta ha permesso a Jobs di garan-
tire tempi di sviluppo rapidi e fin dallini-
zio, la masima affidabilitd del prodotto
finito.

uln effetti - illustra ancora Dordoni — gue-
sta miscellanea di esperienza sommata a
parti progetiate ex — nowvo, o ha permesso
di ridurre drasticamente i tempi per passa-
re dall’idea alla macching funzionante, in
termini strettamente temporall, 8 & inizia-
1o a lavorare all'ides con gli ingegner di
Bowirg a Seattle nel corso del 2004

A nostro parere perd, & da segnalare non
solo il fatto che @ sia malzzata una mac-
china per fare un oggetto che prima mai
nessuno aveva approccato, ma anche e

TECNULDRIE MECCANIERE 177

BH00-2007 1R3D




Chebelo spettacolo!

soprattutto che Boeing e il suo pariner
Alenia, abbhiano chiesto alla lobs non wna
semplice maodhing, ma gli strumenti per
laworare e produrre un perzo in un certo
miado com tempi predefiniti, Cié significa
che a Piacenza il lavoro & stato ben diverso
& ben pil completo, rispetto alla fornitura
di una macchina utensile dotata comun-
que di dimersionl, sbraccl e capacith di
portata assolutamente fuorl dall'ordinario
per || mondo del composito, Tutto guesto
significa un apporto determinante da par-
te degli womini Jobs per quanto riguarda
gli aspetti di movimentazione, di accesso,
di posizionamento del pezzo, di pulizia
dello stesso, di taglio, di riferimento. Forse
im Questio cas0 samo davvero @ un esempic
di fornitura completa e chiawi in mano di
um impianto. In termini specific guesto per
Jobs ha significate aver fornito ad Alenla
un implante fin nef minimi dettagli: dagli
utensili alla programmazione, passando
per | porta utensili @ arrivando alla realiz-
zazione conglunta del primi sef esempla-
ri.lhn lavoro che ha richiesto un impegno
davvero unico soprattutto se si comsidera
che i tempi imposti lungo tutto if percor-
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A siwisirn i bawoo i comando defla Jo'mach 188,

el softe ane fese dellassembiaggio fnole ool 787
mello stobdlimente Boeing

s0 erano davwero ridottissmi. «La velocita
dello sviluppo del progetto — d spiega an-
cora Dordoni - & della sua messa a regime,
avrebbe messo in difficolta andhe tipologie
di filiere produttive abituate a tempistiche
ben pil tiranne, come per esempio il mon-
do del'auto. | flusso estremamente teso
perd, non d ha esentati dal garantire tassi
di produttivith e affidabilith molto elevati
anche per | settore aeronauticos,

Tutto cid ha avuto come conseguenza
la necessitd di creare un vero e propeio
network attorno a questa realizzazione,
composto non soltanto da personale par-
ticolarmente istruito, ma anche da azien-
de locali con cui Jobs ha realizzato accordi
per garantire la massima efficienza in ogni
=tante e la migliore assistenza al prodotto.
#0ggi con la macchina in funzione ed effi-
ciente potrel dirle che tutto & stato fadlis-
simo e che per nol & stata una passegglata:
perd - prosegue Dordoni - e racconterel
una bugla, Quando abblame inkziate Fni-
stallazione, qui il capannone non era del
tutto terminato, Mancava la parte lunga
dove oggi @ posizionata la macdhina e al
suo posto c'era solo un telone di plastica.

Con tutti gli inconvenienti che questo pud
comportare. Perd si andava avanti — con-
tinua il direttore commerciake di Jobs - ko
stesso, Perché avevamo una tabella di mar-
cig dawwero Empressionantes. Uno sforzo
impaortante, ma ben indirizzato, visto che
oggi la Jomach 169 produce a plena ritma,
con un taso di affidabllitd elevatissimo e
conun livello di qualitd del prodotto finito
davvero unico & che all'interno dello sta-
bilimento Alenia viene press un po’ come
modello di efficenza per il resto della pro-
duzione, Merita di Jobs, dei suod womini e
della metodologia di lavoro seguita che
ha visto gran parte della sperimentazio-
ne tecnologica realizzata direttamenta in
casa, man mana che la progettazione del-
la macchina procedeva. E anche merito di
Alenia che ha saputo innowvare e proprie
strategie di Imvestimento rendendale di
gran lunga pil efficlent, efficacl & meno
onerose, «in questo modo - condude Dor-
doni - guando siamo arrivati nella fase di
montaggio, d shamo potuti occupare solo
dei problemi legath al posizionamento,
certi che tutto il resto era gia perfettamen-
te testato e funzionantes, [}
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