L'opinione dell’utilizzatore

Lavaggio di valvole tornite
con formulati acquosi

a base di bicarbonato:
pezzi piu puliti, piu asciutti
e in meno tempo

I Marzio Mazzoleni
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1 - La Torneria Automatica Tacco-
ni di Modena.

L'azienda

Molti associano la citta di
Modena al famoso ace-
to balsamico o alle auto
sportive di lusso. La Tor-
neria Automatica Tacconi
(fig.1), situata alle porte
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della citta, opera nel se-
condo ambito, fornendo
particolari torniti di qua-
lita elevata e misurata,
d'acciaio al carbonio,
leghe d'alluminio, ottone
e acciaio inox, per I'in-
dustria  automobilistica

(in particolare, compo-
nentistica tecnica delle
Bugatti), I'oleodinamica
e altri settori che richie-
dono pezzi di precisione
(fig. 2).

Le lavorazioni dell'azien-
da, fondata nel 1960 da
Giuseppe Tacconi e gestita
insieme al figlio Roberto,
spaziano dalla tornitura
con macchine a controllo
numerico multiassi con
utensili  motorizzati, ai
torni automatici, alle la-
vorazioni ausiliarie, con
macchine che eseguono
molte diverse operazioni,
come le rullatrici filetto, i
trapani, le fresatrici e cosi
via.

'area produttiva dispone
di una superficie al coper-
to di 1300 m?. Lazienda
impiega sei addetti. | 9
sofisticati sistemi a con-
trollo numerico installati



(figg. 3 e 4) non possono macchinari non effettua-
piu essere definiti torni. no piu il solo processo di
«Infatti - come ci spiega tornitura, ma completano
Giuseppe Tacconi - questi  tutte le operazioni mec-

caniche. Una volta im-
postati tutti i parametri di
lavorazione, normalmente
estrapolati dal disegno

2 - Una panoramica dei pezzi
prodotti dall’azienda.

3 - Linterno dell'area produttiva
con le 9 macchine a controllo
numerico.
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4 - Il pannello di controllo di una
delle macchine utensili.

5 - Un pezzo al termine delle lavo-
razioni meccaniche.

6 - Pezzi ancora ricoperti dagli oli
lubrificanti di lavorazione in atte-
sa del lavaggio.
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tecnico fornito dal cliente,
i macchinari prelevano in
automatico le barre piene
da lavorare e tramite I'uti-
lizzo di differenti utensili,
realizzano il pezzo finito,
con le filettature, i fori
cechi e passanti e i profili
poligonali, come la testa
esagonale delle viti filetta-
te (fig. 5). Al termine del
processo, il pezzo dev'es-
sere solamente lavato
(fig. 6)».

Il lavaggio

Con la continua evoluzio-
ne delle fasi della lavo-
razione meccanica, negli
anni la fase di sgrassaggio
e lavaggio finale dei pezzi
era diventato il principale
problema nel processo di
produzione della Torneria
Tacconi, sia dal punto di
vista qualitativo che del-

la sicurezza e igiene del
lavoro.

«Prima di installare il
nuovo sistema di lavaggio
- spiega il nostro interlo-
cutore — utilizzavamo una
lavatrice a cestelli con
solventi idrocarburici per
eliminare gli oli di lavora-

zione e il truciolo deposi-
tato sui pezzi. Questa so-
luzione non solo non ha
mai garantito una qualita
ottimale di pulizia, ma ci
costringeva a lavorare in
un ambiente pericoloso,
che richiedeva frequenti
visite mediche speciali-

7 - L'impianto di lavaggio (Sts).

8 - Lo speciale cestello pronto per
essere introdotto nella camera di
lavaggio.
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9 - Primo piano della struttura in
materiale plastico che tiene sepa-
rati i pezzi delicati.

stiche». «Quando decidemmo

di trovare una soluzione

alcune prove con un im-
pianto di questo tipo in

10 - 1l cestello chiuso, sulla rul-

Per risolvere questi pro-
blemi, all'inizio del 2008
¢ stato installato un im-
pianto di lavaggio che
utilizza un formulato a
base di bicarbonato (fig.
7).

migliore per la fase di
lavaggio — interviene Ro-
berto Tacconi — la Sts ci
presentd un sistema che
utilizzava una tecnologia
totalmente esente da sol-
venti. Abbiamo effettuato
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funzione e constatato la
perfetta pulizia e asciuga-
tura dei pezzi trattati. Ora,
con un’esperienza di circa
un anno d'impiego di que-
sto processo siamo molto
soddisfatti della scelta ef-




fettuata. E abbiamo avuto
anche il plauso dal medi-
co di fabbrica.

Tre sono i principali pro-
blemi che abbiamo risolto
con il nuovo processo:

[ i pezzi trattati sono piu
puliti e asciutti rispetto a
quanto avveniva quando
si utilizzavano i solventi
1 i tempi di lavaggio
sono mediamente di 6
min, mentre con i solventi
ne occorrevano almeno il
quadruplo

[ I'eliminazione dei sol-
venti ha giovato alla salu-

11 - Il cestello posizionato nella
camera di lavaggio.

12 - Dalla finestra posta sul-
la paratia di chiusura della
macchina é possibile vedere
il cestello in rotazione.

13 — Il momento dell'ingresso
della soluzione acquosa a base di
bicarbonato.
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14 — La stazione di trattamento
delle acque in ingresso al pro-

Cesso.

15 - Il rotondimetro.
16 - Il rugosimetro.

te degli operatori e all'am-
biente esterno.

Limpianto
monostadio e il
ciclo di lavaggio

L'impianto € molto com-
patto, consiste in una ca-
mera di tipo rotazionale,
al cui interno vengono in-
seriti i cesti portapezzi.

«Poiché trattiamo pezzi

| 29 | Lavaggio Industriale | 126 | 2009

con zone e parti molto
delicate, come le filet-
tature — precisa Roberto
Tacconi — abbiamo realiz-
zato dei cestelli speciali,
in materiale plastico, il
cui interno ¢ stato sezio-
nato in modo che ciascun
pezzo non entri in contat-
to con gli altri contenuti
nello stesso cesto: evita
la possibilita che si dan-
neggino durante la fase di
rotazione (figg. 8 e 9)».

Dopo il carico dei cesti

sulla rulliera di traslazio-
ne, che facilita il lavoro
dell'operatore, e I'ingres-
so nella camera di trat-
tamento, la paratia della
macchina si chiude er-
meticamente (figg. 10 e
11), e si awia il ciclo di
lavoro:

1 sgrassaggio per im-
mersione e spruzzo della
soluzione a base di bicar-
bonato, alla temperatura
di 70-80 °C, con il cestel-
lo in rotazione (figg. 12 e




13)

[] eventuale risciacquo a
spruzzo, con il cesto sem-
pre in rotazione

[] svuotamento della va-
sca e asciugatura a 80 °C
asciugatura finale sotto-
vuoto.

Al termine del ciclo di
lavaggio, i pezzi sono
completamente puli-
ti e asciutti: I'adozione
del sottovuoto in fase di
asciugatura ha permes-
so di eliminare anche il
seppur impercettibile velo
d’umidita che potrebbe ri-
manere sulle superfici dei
pezzi. | pezzi d'alluminio
o ottone, prima della fase
finale di asciugatura sono
risciacquati  con acqua
demineralizzata. Questa
fase aggiuntiva & stata
introdotta per eliminare
gli aloni che potrebbero
rimanere sulle superfici

19 - Il proiettore di profili.
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17 - Il durometro.

18 - Laltimetro.
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20 — Da destra, Giuseppe e Rober-

trattate, dopo I'asciuga-
tura.

Lacqua utilizzata nell'im-
pianto di lavaggio pro-
viene - come l'acqua uti-
lizzata nelle soluzioni di
lubrificazione degli utensi-
li di lavoro nelle macchine
a controllo numerico — da
un processo di pretratta-
mento per osmosi inver-
sa: ha una durezza di 5
gradi francesi (fig. 14).

Il laboratorio di
controllo qualita

Per garantire una qualita
costante della produzio-
ne, l'azienda modenese
dispone di un laboratorio
con molteplici e moderni
strumenti di controllo. Per
esempio:

1 un rotondimetro, per
verificare la corretta roton-
dita e coassialita (fig. 15)
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[ un rugosimetro con
tastatore ad ago, per con-
trollare la rugosita delle
superfici (fig. 16)

(1 un durometro (fig. 17)
un altimetro, per misurare
le diverse altezze dei pezzi
(fig. 18)

(] proiettore di profili, per
esaminare la qualita delle
filettature (fig. 19).

Tutti gli strumenti del la-
boratorio sono collegati ad
un elaboratore elettronico
che raccoglie i dati dei test
e li rende disponibili per
eventuali richieste da par-
te dei clienti.

Conclusione

La visita presso questa
azienda modenese ci ha
permesso non solo di con-
fermare la validita tecno-
logica degli impianti mo-
nostadio che impiegano

formulati a base di bicar-
bonato, cosa che ha con-
tribuito al miglioramento
ambientale dell'azienda,
ma di essere rincuorati da
quanto ci hanno riferito
Giuseppe e Roberto Tac-
coni (fig. 20) al momento
di congedarci: «abbiamo
deciso di installare il nuo-
vo impianto di lavaggio,
anche se gia si prevedeva
la diminuzione dei carichi
di lavoro dovuta alla crisi
economica, perché quan-
do ci sara la ripresa noi
saremo in grado di ripar-
tire immediatamente con
macchine all'avanguardia.
In quasi cinquant’anni di
attivita, abbiamo superato
pit di una crisi economi-
ca, e anche questa volta
contiamo di uscirne anco-
ra pitl competitivi».
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