Meccanica =




Meccanica -

Flessibilita e grossi spessori:
un mix delicato

FABIO BASSO ENTRA NEL DETTAGLIO TECNICO DELLA PRODUZIONE INTERNA
ALLA CAMU. IL KNOW HOW DELLA SOCIETA VICENTINA, IMPEGNATA NELLA
REALIZZAZIONE DI MACCHINE PER IL TAGLIO INDUSTRIALE, HA DA TEMPO

CONQUISTATO IL MERCATO

uello che chiede il mercato

€un costante superamento

dei limiti imposti dalle mac-

chine alla propria capacita

produttiva. Niente di nuovo,

€0si come non € una novita
I'esigenza di una maggiore flessibilita.
Unaricerca di questo tipo, si presuppo-
ne possa essere portata avanti solo dal-
le grandi multinazionali in grado di af-
frontare investimenti che permettano un
R&D efficace in questo senso. Invece, a
portare piu in alto I'asticella, per esem-
pio nel campo del taglio industriale,
spesso sono proprio le nostre Pmi, il cui
know how meccanico davvero non ha
niente da invidiare alle grandi societa.
Anzi. Un'impresa che puo fare da mo-
dello nell'ambito é la vicentina Camu, che
progetta e costruisce linee slitter e peril
taglio a misura di fogli da pochi decimi
fino ai grossi spessori, oltre a macchine
speciali per specifiche esigenze. «La
produzione e 'assemblaggio - premet-
te il managing director Fabio Basso -
sono realizzati in due stabilimenti che
impiegano un organico di 48 persone. La
ricerca spinta dell’ottimizzazione pro-
duttiva ha portato negli anni a unaim-
portante revisione dei processi, nell’ot-
tica di semplificazione delle diverse
parti di macchina e impianti, con I'uti-
lizzo di componenti di mercato di faci-
le reperibilita. Grazie a questa revisione,
oltre a vantaggi in termini di riduzione
dei tempi di produzione degli impianti,
si sono potute ottenere anche riduzioni

Camu Srl ha sede a Bressanvido (Vi)
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dei costi di produzione di ogni singolo
componente, la maggior parte realizza-
ti allinterno».

Una soluzione generalizzabile e valida
per tutti i centri di servizio, che sono sem-
pre piu chiamati a offrire flessibilita, tem-
pestivita di consegne ed elevata pro-
duttivita, € lalinea LTS 1650/8/150/6/30.
«Progettata per nastri di lamiera a fred-
doeacaldodilarghezza fino a1650mm,
spessore da 0.7 a8 mm, 6 tagli, 30 ton di
portata, velocita di lavoro 150 m/min -
spiega Basso -, € composta in succes-
sione da rampa di stoccaggio per 3 coil,
carrello elevatore, aspo svolgitore con
supporto, guide per il centraggio auto-
matico dell’'aspo svolgitore, premi roto-
lo di elevata robustezza, tavola telesco-

pica aprispira, rulli di traino sovrappo-
stiper gruppo di introduzione (rullo su-
periore motorizzato con giunto carda-
nico), preraddrizzatrice, guida lamiera,
cesoia intestatrice con una capacita di ta-
glio di 1660x 8mm, tavola di scorri-
mento, cassone di raccolta sfrido, gui-
danastro, cesoia a lame circolari con
cambio lame automatico. In previsione
degli ampliamenti di linea previsti, la la-
miera piana é posizionata davanti alla
cesoia. Seguono balluccatore, convo-
gliatore sfrido e tavola di sorpasso, pres-
sa a feltri rotanti con grande apertura per
favorire il cambio rapido del feltro, grup-
po di tensionamento, gruppo avvolgitore
dotato di albero separa nastri con si-

stema di centraggio dischi semiauto-
matico in movimento assiale, dispositi-
vo di scarico. La linea si presenta molto
snella, semplice, con movimentazioni ve-
loci realizzate tramite un ulteriore po-
tenziamento del sistema idraulico che
puo operare con grandi portate. Tutto e
stato progettato e realizzato con estre-
ma cura, grazie all’'esecuzione interna
delle lavorazioni meccaniche su mac-
chine di precisione e alla competenza de-
gli operatori e degli assemblatori. Gra-
zie alla semplicita duso, ogni azione ese-
guita dal conduttore della linea é effet-
tuata in tempi molto ristretti».
Laccurato studio progettuale delle mi-
gliori soluzioni per I'ottimizzazione del-
le linee costituisce certamente uno dei
punti di forza di Camu. «Quando si trat-
ta di grossi spessori le difficolta da su-
perare sono di diverso tipo - continua
Loris Basso —. Una delle difficolta di que-
stelinee di grosso spessore é certamen-
telo scarico dei nastri. La regettatura fuo-
ri linea ha richiesto uno studio specifi-
co. I coil vengono prelevati dal mandri-
no e portati all’'esterno tramite un car-
rello elevatore a “L” dotato di premi ro-
tolo superiore in modo che i fasci non
tendano ad aprirsi. La reggiatura e ef-
fettuata direttamente sul carrello. Lav-
volgitore & completato dal disco separa
nastri e da un primo rullo di conteni-
mento per favorire I'avvolgimento dei
nastri. Quindi, la linea puo ripartire per
tagliare il lotto successivo. Con questa
realizzazione ancora una volta Camu si
¢ contraddistinta per la propria capaci-
tadiinterpretare e rispondere in modo
molto aderente alle esigenze sia del
cliente che a quelle oggettive dettate
dalle tipologie dei nastri da trattare.
Tutto pero, sempre partendo da solu-
zioni ampiamente standardizzate e col-
laudate». ¢

SCHEDA TECNICA: LINEA LTS 1650/8/150/6/30

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 ... . 1.650 mm
spessore della lamiera da lavorare min-max ..........ccccceeveveenee. 0,7 -8 mm
peso max in entrata/uscita sulla max larghezza 30.000 Kg
diametro esterno max dei coils inentrata............ccccceceveerenenneee. 2.000 mm
diametro esterno min dei coils inentrata ..........cccceeeeeeeeeenne. 800 mm
diametro interno nominale dei coils in entrata ....................... 508-610mm
diametro esterno max dei coils INUSCIta .........cccevevereeevereeenneneee. 2.000 mm
diametro interno nominale dei coils inuscita .........cccceeevevennneee. 508 mm
larghezza min della bobina in uscita ... .50 mm
velocita max di lavoro 150 m/min

velocita di introduzione ...... 15 mt/min




‘the complete coil experience




