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L’ELEVATA SPECIALIZZAZIONE E IL 
CONTINUO AGGIORNAMENTO DELLE 

METODICHE DI PROGETTAZIONE 
E DI REALIZZAZIONE ADOTTATE 

CONSENTONO DI OTTENERE 
OGGI LINEE PER PRODURRE 

STRISCE DI LAMIERE SEMPRE 
PIÙ OTTIMIZZATE, AFFIDABILI E 

COMPETITIVE. 

C
AMU di Bressanvido (Vi) 

vanta oggi una robusta e per 

molti aspetti unica esperien-

za che l’ha portata a proget-

tare e realizzare in oltre un 

trentennio centinaia di im-

pianti di taglio longitudinale e di taglio a stri-

sce di lamiere delle più varie tipologie, forni-

te nelle maggior parte dei Paesi del mondo. 

Tra le ultime realizzazioni merita particolare 

citazione la linea di taglio in strisce destinata 

a un importante tubificio e destinata a tratta-

re nastri di lamiera laminata a caldo, a fred-

Marco Beltramello

do e galvanizzata di medio grandi spessori. 

Come sempre le specifiche del cliente erano 

precise e circostanziate: la linea doveva esse-

re altamente produttiva, flessibile, versatile, 

facile da condurre e di poca manutenzione. 

La visita ad alcune realizzazioni già effettua-

te aveva convinto il cliente ad affidarsi alla 

CAMU. Questo slitter, spiega Fabio Basso, 

contitolare con il fratello Loris, è stato pro-

gettato per lavorare a 75 m/min lamiere con 

spessori da 0,7 a 3,75mm e a 40 m/min spes-

sori da 4 a 6,5mm con coil in entrata di lar-

ghezza massima 1600 mm. 

PRODUTTIVITÀ E FLESSIBILITÀ 
per strisce di lamiere
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COMPOSIZIONE DELLA LINEA 

La linea è composta dalle seguenti macchi-

ne: culla di carico; aspo motorizzato con 

supporto frontale, con slitte e premiroto-

lo motorizzato; gruppo introduzione com-

posto da unghia oleodinamica; rulli di trai-

no motorizzati; raddrizzatrice a 3 rulli; ce-

soia intestatrice; cesoia a lame circolari (a 

boccole eccentriche) con predisposizione 

per cambio automatico lame; avvolgisfrido 

compattatore (baluccatore); tavole sorpas-

so fossa a movimenti oleodinamici; gruppo 

tenditore a feltri con opzione carro mobi-

le; avvolgitore con supporto frontale, espul-

sore e separatore; culla di scarico; quadro 

elettrico di comando e controllo; impianto 

oleodinamico completo; impianto pneuma-

tico. Ogni macchina è progettata per il com-

pito assegnato, quindi per trattare i mate-

riali di specifica, con le prestazioni richie-

ste dal cliente. La culla di carico, predispo-

sta per 2/3 coils, è dotata di movimenti di 

traslazione e sollevamento di tipo idraulico, 

comandati sia dal pulpito che da pulsantie-

ra esterna. L’aspo svolgitore dotato di sup-

porto ha la funzione di sostenere il coil e di 

bloccarlo sul tamburo espansibile idraulica-

mente, allineare il coil in posizione corret-

ta mediante spostamento idraulico di tutto 

l’aspo sulle guide. La rigidità è assicurata da 

una robusta incastellatura monolitica in ac-

ciaio saldato sulla quale è alloggiato l’albe-

ro portante, ricavato da un forgiato di accia-

io pieno, trattato e lavorato con estrema cu-

ra e montato su cuscinetti oscillanti allog-

giati entro i supporti. L’aspo è motorizzato 

per mezzo di un motoriduttore in c.a., con 

funzione di gruppo generatore-freno a re-

cupero di energia. La frenatura del tambu-

ro espansibile è regolabile: serve per dare 

al nastro la giusta tensione durante lo svol-

gimento ed evitare che la lamiera si svolga 

dal rotolo per propria inerzia. Dopo il pre-

mi rotolo e la tavola telescopica aprispira e 

taglia reggia e i rulli di traino sovrapposti, 

è posizionata la preraddrizzatrice costitui-

ta da un gruppo di 3 rulli temperati e ret-

tificati, 2 inferiori e 1 superiore regolabile 

in altezza tramite motoriduttore comandato 

dal pulpito in funzione dello spessore della 

lamiera. La cesoia intestatrice è una ceso-

ia a ghigliottina a movimento verticale ole-

odinamico con passaggio maggiorato tra le 

lame per consentire un libero scorrimento 

della lamiera durante le operazioni di intro-

duzione e serve per pareggiare la testa del-

la lamiera. 

IL FULCRO DELLA LINEA 

La successiva cesoia a lame circolari a boc-

cole eccentriche, predisposta per il mon-

taggio del sistema di espulsione e di cam-

bio lame in automatico, è stata progettata 

per il taglio in bobine di larghezza variabi-

le. Oltre al sistema di moto riduzione, la ce-

soia è dotata di spalla fissa, spalla mobile e 

relativi mandrini. La compenetrazione del-

le lame motorizzato e visualizzato, avviene 

tramite due boccole eccentriche che garan-

tiscono notevole precisione di taglio sia per 

la rigidezza che per la geometria del lavoro. 

Sulla spalla mobile si trova il sistema idrau-

lico di bloccaggio lame, ad alta pressio-

ne, senza intervento di sollevamento delle 

ghiere da parte dell’operatore. Dopo il bal-

luccatore, posizionato a 90 gradi rispetto la 

direzione della linea, installato sul lato op-

posto operatore con lo scopo di riavvolge-

re lo sfrido accumulato durante la lavora-

zione della cesoia lame circolari e di con-

voglialo nel cassone di scarico. La succes-

siva tavola mobile oleodinamicamente per-

mette il passaggio del capo del nastro dalla 

cesoia circolare al gruppo di frenatura. Se-

gue il gruppo di frenatura a carro, composta 

dal carro di frenatura mobile, dai rulli por-

ta separatori, a pettine a rapido sfilamen-

to, e dal gruppo di frenatura nastri con rul-

li deflettori, che ha la funzione di frenare 

in modo specifico le fasce di lamiera attra-

verso il contatto tra 2 facce di feltro sotto 

pressione per dare il controtiro necessario 

a eseguire un corretto e compatto riavvolgi-

mento del nastro. La soluzione tecnologica 

adottata sul carro di frenatura a rulli in con-

trocorrente, non gommati, è stata specifica-
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tamente studiata per evitare fermi impianto 

per il ricambio dei feltri che nei grossi spes-

sori si consumano molto rapidamente. Que-

sto gruppo inoltre è dotato di una pinza ole-

odinamica traslabile verticalmente che faci-

lita le operazioni di introduzione delle stri-

sce alla pinza dell’avvolgitore. Il successivo 

aspo avvolgitore ha la funzione di riavvolge-

re in modo compatto in nastri le strisce ta-

gliate dalla cesoia a lame circolari. A fine li-

nea si trova il separatore di strisce, la piastra 

di espulsione e la culla di scarico. La linea è 

automaticamente gestita da azionamenti di-

gitali tipo “full digital drive” completi di cir-

cuiti di controllo a microprocessore e pro-

grammazione attraverso tastiera integrata.

LA MECCATRONICA OTTIMIZZA 

LA CONDUZIONE 

Completa l’attrezzamento un’elettroni-

ca digitale di ultima generazione: PLC se-

rie 300 S7 completo di CPU, alimentatore, 

eprom, schede digital imput /output e con-

nettori. Oltre alla elevata produttività, con-

tinua Fabio Basso, il cliente richiedeva an-

che una buona versatilità e flessibilità per 

fare fronte alle esigenze produttive attua-

li e future. Il cambio velocità automatico 

montato su aspo svolgitore, sulla cesoia cir-

colare e sull’aspo avvolgitore, oltre che in-

crementare la produttività, veniva incontro 

a queste esigenze. Inoltre era necessario 

progettare un sistema di automazione che 

consentisse tale flessibilità. La proposta 

dell’ufficio tecnico di una architettura a pi-

ramide organizzata in modo che ogni livel-

lo di automazione eseguisse compiti ben 

specifici, così da facilitarne la comprensio-

ne e la manutenzione, è stata pienamente 

CARATTERISTICHE TECNICHE DELLA LINEA

Lamiera da lavorare: Laminato a caldo, a freddo, galvanizzato

Resistenza 600 N/mm2

Limite di snervamento 450 N/mm2

Larghezza min dei coils in entrata 600 mm

Larghezza max dei coils in entrata 1.600 mm

Spessore della lamiera da lavorare min-max 0,8 – 6,5 mm

Peso max in entrata/uscita sulla max larghezza 25.000 Kg

Diametro esterno max dei coils in entrata 2.000 mm

Diametro esterno min dei coils in entrata 800 mm

Diametro interno nominale dei coils in entrata 508-610mm

Diametro esterno max dei coils in uscita 2.000 mm

Diametro interno nominale dei coils in uscita 508 mm

Larghezza min della bobina in uscita 50 mm

Velocità max di lavoro su spess. � no a 3,75 mm 75 m/min

Velocità max di lavoro su spess. da 4 a 6,5 mm 40 m/min

Velocità di introduzione 15 mt/min
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accettata dal cliente. I vari livelli gerarchi-

ci sono interconnessi tramite comunicazio-

ni seriali e segnali digitali discreti che con-

sentono condivisione d’informazioni e am-

pliabilità futura del sistema. La supervisio-

ne è collegata agli azionamenti attraverso 

connessione seriale in modo da poter con-

trollare i parametri di corrente, velocità, ti-

ri, diametri, ecc. Un collegamento seriale 

anche con il PLC di linea consente di rac-

cogliere tutte le condizioni di allarme e lo 

stato di sensori e attuatori dell’impianto. È 

importante sottolineare che alcune parti-

colari sequenze via sofware oltre ad alcu-

ni accorgimenti particolari impediscono di 

fare manovre errate sulla cesoia circolare. 

ERGONOMIA ED EFFICACIA 

DI CONTROLLO 

Le postazioni di comando sono posizionate 

in modo da consentire un completo ed effi-

cace controllo della linea. Il pulpito princi-

pale di comando è posizionato presso la ce-

soia circolare ed è dotato di sistema di su-

pervisione che presenta all’operatore tutta 

la diagnostica e la strumentazione di linea. 

Un pulpito nei pressi dell’uscita consente 

il comando locale di questa zona. Il sinotti-

co di linea presenta le informazioni in gra-

fica stilizzata con strumentazione comple-

ta e indicazione dello stato istantaneo delle 

principali parti dell’impianto. Per la gestio-

ne degli allarmi e delle anomalie, su più pa-

gine sono riportate le descrizioni principa-

li con schemi e codici allarme suddivisi per 

zone. Al momento dell’intervento di un al-

larme la relativa descrizione assume colore 

rosso. Anche i consensi di marcia sono vi-

sualizzati come gli allarmi. 

UN ROBUSTO MIX DI STANDARD 

E SPECIFICO 

«Le nostre macchine specifiche per le 

esigenze della clientela che si affianca-

no ai nostri moduli di macchine stan-

dard per costituire le linee di taglio la-

miere - conclude Fabio Basso - costitui-

scono la chiave del nostro successo sul 

mercato, perché ci consentono di ottene-

re un elevato standard qualitativo con 

costi contenuti, pur utilizzando mate-

riali e componenti di alta qualità ed ef-

fettuando lavorazioni meccaniche mol-

to accurate all’interno dei nostri stabili-

menti. La capacità di coniugare le no-

stre macchine base con macchine pro-

gettate su specifiche esigenze conferi-

scono quella flessibilità oggi fondamen-

tale per futuri aggiornamenti e/o modi-

fiche. La disponibilità al nostro interno 

di specialisti di meccatronica per rea-

lizzare il controllo e la gestione ottimiz-

zati e semplici delle nostre linee costitu-

iscono un ulteriore valore aggiunto che 

continua a implementarsi a vantaggio 

della clientela.» ■
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