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UTENSILI DI TORNITURA IN CBN

Tempi ridotti,

Marine, nasce nel 1929 a Pa-

dova come attivitd di un gio-
vane imprenditore, Davide Monte-
verde che mize a fritto la propria
esperienza di apprendista per
"mettersi in proprio”, come si dice-
va allora, Inizlando a realizzare in-
granaggi per cambi e altri partico-
lari di precisione dedicati al mondo
della motocicletta.
La voglia di fare e ll desiderio di cre-
scere portarono Monteverde ad ac-
quisire negli annl sessanta un'altra
impresa padovana, la Meccanica
Padana dando cosi vita alla MPM
(Meccanica Padana Monteverde),
Crescendo |'azienda veneta aveva
ampliato il proprio campo d'azione,
pur rimanendo fedele alla produ-
zione di ingranaggl, assali e scato-
le cambio pertwiki | tipl di weicall In-
dustriall, commerciali e locomotive.
MNegli annl 70 I"azienda veneta fece
un ulteriore passo con linizio delia
produzione di trasmissioni per mo-
tori marini, Un'idea produttiva che

I a stabilimento padovano di ZF
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elevata

Per ridurre

i costi di
produzione,

ZF Marine e
Seco Tools
hanno individuato una
serie di innovazioni
nel ciclo realizzativo
che hanno permesso
di abbatterne la
durata in misura
drastica

di Panlo Beducrsi

contribul non poco alla crescita del-
I'azlenda che in gueste moda creb-
be in dimensionl e dipendenti. Fu
proprio questa attivita nel mondo
della componantistica per trasmis-
sioni marine ad attirare "attenzio-
ne della ZF, multinazionale tedesca,
che nel 1984 acquisi una quota del
41,7% del pacchetto azionario di
MPM, diventandone due anni dopo
I‘unica azionista dopo aver rilevato
il resto delle azioni. Non c'& dubbio
che I‘arriva della ZF diede nuovo &
grande impulso alle possibilita del-
I"implanto padovano che nel giro di
pochi anni si trasferi nella sede de-
finitiva che sorge su una suparficie
di 75.000 metri quadrati di cul un
terzo destinati a uffici e produzione.
Dal 1994 "azienda padovana ha
cambiato nome definithvamente di-
ventando ZF Padova Spa e la pro-
duzione, per quanto concerne |a
parie legata alle trasmissioni mari-
ne & diventata il principale business
dell'unita veneta, tanto che proprio
questo stabilimento & divenuto il
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| vantaggi della tornitura PCBN

| primml interventl di tornitura di accian iemprato con scopd di finlutura rislagono ai primik an-
ni oitanta, anche se una diffusione di questa tipologia di produzions & pid recents in ordine
al ternpo. | vantaggl che siotiengono con 'adozions di utesili PCBN rguardano la flessibi-
litd del procasso, il basso cosio per pezzo prodotio e un mingre impatto ambéantale. Una
possibilitd che maolte aznende a lvello intermazionale hanno declso di sperimentare @ pol
adottare. Non & quindi un caso che siano prorpio quesio genere di lavorazioni 8 assare il
modelio Irainanta delio sviluppo davvero nobevala ch gli utensill PCBA hanno avulo negli
uitimi anmi,

Un successo otignute in misura sempré maggiore che proria nel settore degli ingranaggt
sta trovando applicazioni via via pid ampie, Mretutio spesso con il vantaggio di poter ope-
rare inun sola plazzamanto a diferanza di quanto pub accaders nel caso si decida di proce-
dere con [a finitura eperando esclusivarnenta con macchine di rettifica

Dygi sono dus be tecnologie di finitura per tornitera ulilizzate: lilfo @ geometria raschiants.
La prima dells due utilizza la gran parie del fagliente pergenarare la suparficie finita, in gue-
50 casa i vantaggio in terminl di produttivith dspette a un intervenio iradizionale & - se-
condo i dati fomiti dalla Seco Tools - davwero significativa. L'altra possibilit di affrontare
quiesta tipoiogia di arazions & ta lscnologia raschianbe: ara stata inizlaiments testata con
utensili di iomitura con inserdi in fungsteno, Poi il miglioramenio tecnologico nella realiz-
rariome degllinserti In CBM ha parmesso di aflrontars questa lavarazions anchi con queslo
fipa di prodotio. Nella specificiti 3 oftiens un incrementa della produttiviita diminuenda il
tempo di contatto del taghente & quindi aumantandone la durata.

quartiere generale di ZF Marine
Group a livello mondiale. Accanto
alla produzione di invertitori per
motor marini, ["attivith di ZF Pado-
va vede la presenza costante di pro-
gettazione & produziona di sistemi
trasmissione ad alta velocita per
turbo compressori e turbine a gas
cen potenza fino a 5,5 MW, A tutto
cid si aggiunge la produzione di
cempeonentistica per impianti elici
e, infine unarea di lavorazioni de-
nominate terziarle che vedono di
solite commesse di tipo ferroviario.

Tutto cid sl sposa perfettamente
COn URa cura esasperata della gua-
litd sotto ogni punto di vista: sia nel
prodotto sia nel rispetto dell"am-
biente. Sono infattl complessiva-
mente oltre venti le certificazioni di
cul ZF Padova pud fregiarsi. Fra
gueste, spicca la UNIL EN IS0 14001
per il rispetto ambientale, che vide
ZF Padova essere, ai tempi, la pri-
ma azienda sul territorio nazionale
a riceveria.

Sotto "aspetio organizzativo nel
settore maring, (o stablliments di
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Padova & strutturato in iscle di pro-
duzigne e per tipolegie di singoli
perzl che compongont clascun in-
vertitore di moto. Sostanzialmente
le macro fasi di lavorazione princi-
pale sono tre: tornltura, foratura e
dentatura, Questo sistema, che ov-
viamente precede | trattamenti ter-
miici permette di avere un time to
market rispetto alle richieste della
clientela estremamente rapido. Un
plus che si aggiunge all‘altro punto
di forza storico della ZF che & pro-
prio nella conoscenza del prodotto
ingranaggio. Lo stabilimento di Pa-
dova opera secondo due schemi
ben precisi per quanto concerne |a
produzione e la progettazione: da
una parte ¢ stanno | prodotti di se-
rie, dall"altra le richieste specifiche
da parte del cliente, E a nostro pa-
rere fondamentale segnalare che
tutte e persone con cui abbiamo
avute modo di parlare durante la
nostra visita a Padova, hanno mes-
50 "accento sull'importanza della
qualith del prodotto. D'altra parte &
proprio la gqualita a essere conside-
rata I"arma vincente di cid che vie-
ne realizzato alle porte della citta
venata.

«5e e vero che per nioi, come del re-
sto per tutte le aziende che deside-
rang stare sul mercate | tempi di
realizzazione di un prodotte sono
impertant] - ci spiega Paolo Garbin
che si occupa di programmazione
delle macchine utensili all'interno
dell’area dell’'ufficio tecnico - & an-
cor pio reale il fatto che Il primo
obiettivo che dobbiamo raggiunge-
re in azienda & la qualita del pro-
dotta, Non potremmo avera il ruolo
che abbiamo in campo internazio-
nale s prima di ogni altra cosa naon
venisse la massima gualita del pro-
dotto. L'attenzione verso la qualith
einoltre cresciuta ulteriormente ne-
gli ultimi anni con "arrive dl mate-
riali nuovi, e spesso pil difficili, di
richieste di tolleranze dimensionali
SEMpre minori=,

I materiali utillzzati sono general-
mente accial da cementazione o da
bonifica. Bisogna perd tenere pre-
sente che ciascuno di questi mate-
riali ha proprie peculiarith e di con-
seguenza la collaborazione con le
aziende che forniscono gli strumenti
di lavore e in particolar modo gli
utensili diventa fondamentale perlo
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svlluppo migliore del prodotto fina-
le, mantenendo caratteristiche di
gualith elevate, come neagli stan-
dard della ZF Padova e al tempo
stessn con risultati cirea | tempi di
lavorazione dilivello accettabile per
garantire |a produttivith e quindi la
profittabilita dell'azienda. Parame-
tri, si badi bene, non sempre facili
da conciliare fra loro.

In questa particolare tipologia di
problematica un ruplo decisamente
importante |"ha svolto negli wikimi
anni la Seco Tools che ha collabora-
ko in modo molto stretto e fattive
con gli womini di ZF. Questo soprat-
tutto per guanto concerne lo svi-
luppo delle lavorazioni eseguite con
utensili in CBN. =la collaborazione
con Seco — ci spiega ancora Garbin
= non si & basata solo sull"adatta-
mento della loro tecnologia, del lo-
ro utensili, alle nostre esigenze pro-
duttive, ma abbilamo collaborato
strettamente. Il nostro & stato uno
scambio di idee ed esperienze che
&l sono concretizzare in officing con
risultati importanti condivisi da en-
Erarmbis,

In effetti il probfema produttivo del-
la ZF di Padova era piuttosto com-
plessa. Non solo per una questione
di materiali da trattare, ma anche
per un problema di grande variabi-
litd delle dimensioni dei pezzi da la-
vorare che infatti spaziano in un
range compreso fra | trecento gram-
mi & | sessantacingue quintali,
«MNella nostra produzione, sotto "a-
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hee def partivolor o IF [overaty con uieesilf Sece Tools

spetto dimensionale, c'é di tutto -
splega Romeo Loregian, anch'egli
impegnato in ufficio tecnico e dedi-
to alla programmazione delle mac-
chine - per guesto motive nol sia-
mo istituzionalmente aperti a ogni

sempre verificare che la presenza di
nuove tecnologie possa aiutarci a
migliorare || nostro lavaro=,

Il rapporto con Seco & di vecochia da-
ta, sla per cio che si riferisce alle la-
vorazioni di tornitura, sia per cib che

possibile innovazione e a ognl test
che ci viene proposte dai nostri
partner produttivi: ogni nuova tec-
nologia deve interessarci, anche se
il processo & assodato. Dobbiamo

w e business 1]

sl riferisce alle operazioni di fresa-
tura. Le esperienze, soprattutto
nelle lavorazioni di tornitura sono
state pit che positive, soprattutto
s si considera che il grado di du-
rezza del materiall che sono chia-
mati a lavorare difficiimente sia sot-
to 58/63 HRC.,

«hal caso della ZF - ci spiega Eral-
do Mason, responsabile regionale
per il Veneto di Seco Tools Italiana
- [l desiderio era individuare la stra-
da che potesse portare a una signi-
ficativa riduzione del tempi di lavo-
razione dei pezzi, anche, se fosse
stato necessario, can la revisione
dell‘intero processo produttive, con
lo scopo & evidente, di Adurre | co-
sti di produzione senza intaccare
minimamente la qualita delle lavo-
razioni=.

La parte di processo in questione
vedeva la lavorazione degli ingra-
naggi e poi la lora finitura in rettif-
ca. Il sovra-metallo lasciato dopo la
tornitura era, per motivi di sicurez-
za e di trattamenti termici, piutto-
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sto abbondante, in alcuni casi an-
chediun millimetro. Questo per via
di una difficile prevedibilith del com-
portamento del materiale [mai
omogenes) in seguito al trattamen-
to termico, Infatti, proprio a causa
di guesta mancanza di costanza
nella reazione al trattamento ter-
mico, (| materiale pud in alcune ares
restringersi e in altre dilatarsi arri-
vando a comportare |a necessith di
asportare spessori in quaiche caso
superiori al millimetro, E evidents
che asportare un millimetro in fase

di rettifica significava dovere af-
frontare ore di lavorazione e quindi
da parte deitecnici di ZF Padova era
stata individuata |a necessith di ri-
durre quei tempi di lavorazione in
modo drastico senza pert mettere
minimamente a repentaglic la qua-
lith del prodotto.

<]l lavoro che abbiamo effettuato
Insieme ai tecnici della Seco - ci
spiega ancora Paolo Garbin - & sta-
to assolutamente interessante e
fruttifero. Seco era gia nostro forni-
tore, da tempo. Una scelta che era
stata resa possibile dopo che una
decina di anni fa era stata deman-
data agli operativi Ia scelta dei pro-
prio formitori. Cosi noi che o occu-
plamo di programmazione delle
macchine avevamao iniziato a for-
nircl fra gli altri anche di Seco Tools.
Proponemma guindi anche a loro il
nestro problema: ridurre i tempi del
ciclo produttivo dei nostri pexzl, Su-
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bito - i racconta ancora Garbin -
parve evidente che | tempi di rett-
fica erano esageratamente lunghi.
Quindi era in quelli"area che si do-
VEVaE intervenines,

La scelta fu quella di provare a spo-
stare verso [a tornitura il lavoro ef-
fettuato dalla rettifica almeno in
parte. «L‘operazione che volevamo
effettuare - c spiega Eraldo Mason
di Seco Tools - consisteva nel por-
tare verso la tornitura molta parte
del lavoro fino a guel momento de-
mandato alla rettifica. Questo com-

portava perd il passagglo a tecniche
di lavorazione che prevedevano I'u-
tillzzo di CEN e la messa a punto di
una serie di parametri piuttosto
complicati, Tanto che anche noi che
seguiamo direttamente sotto ‘a-
spetio tecnico | nostri clienti, rite-
nemmo utile & corretto coinvolgere
la nostra casa madre [n Sveziaw.
Non a caso quindi la disponibilitd di
Seco Tools oltre ai risultati raggiun-
ti, & stata determinante per (o svi-
luppo di un rapporto di collabora-
rione intenso & duraturs.

«Che la cosa stesse funzionando
bene - i racconta ancora Garbin -
cl & stato evidente fin da subito. Non
si deve scordare - prosegue - che
proprio da Seco Tools & venuta |"of-
ferta di provare da noi e di mettere
a punto assieme a noi | prim| uten-
sili con inserti integrati, proprio per
tararli sulle nostre specifiche esi-
genze. In quel momento olbre tutto

sl trattava di prodotti non ancora a
catalogos,

D'altra parte & nel DNA di Seco la
abitudine a mettere a disposizions
le proprie strutture per affrontare |
problemi produttivi della clientela.
Cosi |a filiale italiana ha fatto carico
I'azienda delle problematiche del
cliente ZF Padova & sono state cer-
cate e individuate le soluzionl da
proporre. Le soluzioni ovviamente
non dovevano essere solo legate al
prodotto in senso stretto. Non sa-
rebbe bastato. La collaborazione fra
Seco & ZF &1 & spinta ben altra gue-
sto aspetto riguardando anche tut-
ta |l ciclo di lavoro e | parametri che
lo caratterizzana.

«La becnica utilizzata grazie a un
corretto & innovativo utilizzo del
CBM - ci spiega ancora Romen Lo-
regian — ha comportato che la lavo-
rarione di tormitura effettuasse
molta pil asportazione di sovra-
metallo che in passato. In alcuni ca-
si & stata addirittura eliminata la
rettifica di finitura. In oghi caso con
la crescita de! materizle asportato
in fase di bornitura ba contratto dra-
sticamente i templ di rettifica, inci-
dendo In modo sostanziale & so-
stanzioso sul nostri tempi di produ-
zione, Ora grazie all'intervento de-
gli utensili CBN di Seco ci posslamo
permettere di lasciare un sovra-
metalle davvero minimo che riduce
in misura drastica il tempo di per-
manenza In rettifica. Dopo aver vi-
&to | risultati che stavamo ottenen-
do sul pezzl che comunque passa-
vana in tornitura dopo il trattamen-
to termico, abbiamo deciso di inter-
venire con la medesima tecnica an-
che per guel particolar che dopa il
trattamento termico non prevede-
vano || passaggio nel tornio ma an-
davano direttamente in rettifica,
Anche qui i risultati sono stati note-
voliz | bempi di ciclo, nonostante i
due passaggi si sono ridotti in mi-
slira drasticas.

Proprio nel caso in guestions abbia-
ma avuto modo di leggere qualche
parametro di lavorazione e possia-
mo affermare che i dati interni alla
ZF Padova parlana in questo casao di
una riduzione della fase post trat-
tamento termico del 75%. Non si
tratta di una affermazione fatta in
liberta, ma di un documento azien-
dale, N
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