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Una partnership specializzata nel lavaggio dei tren i 
Raimondi, un'azienda di Desenzano del Garda, ha sce lto TG Automation di Pomezia per realizzare 
sistemi di lavaggio cassa e sottocassa avanzati 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La società Raimondi di Desenzano del Garda (BS) è specializzata nella realizzazione di impianti di lavaggio 
prevalentemente nel settore dei trasporti e nel settore industriale. Lo studio e lo sviluppo di progetti per 
macchine ed impianti hanno permesso di maturare nel tempo un approccio versatile e flessibile in grado di 
offrire le soluzioni più opportune rispetto alle esigenze del cliente. 
In particolare, gli impianti di lavaggio esterno cassa e sottocassa di materiale rotabile progettati e realizzati 
da Raimondi comprendono impianti di lavaggio fisso con treno in movimento, impianti di lavaggio mobile con 
treno fermo, con ugelli di spruzzatura di tipo fisso o rotante, gestione del flusso dell’acqua con impianti di 
depurazione, addolcimento e osmotizzazione e un sistema computerizzato di controllo e gestione. 
 
Due tipi di impianti 
Gli impianti di lavaggio treni 'a passaggio', adatti al lavaggio di treni completi e di convogli metropolitani, 
consentono di lavare treni che transitano a velocità controllata attraverso l’impianto. Sulla platea di transito 
sono installate le postazioni di prebagnatura, spruzzatura del detergente, lavaggio a spazzole verticali, 
lavaggio della carenatura e risciacquo finale con acqua addolcita. La gestione delle postazioni avviene con 
un pannello di attivazione ed un sistema di fotocellule, che verifica l’avanzamento dei convogli durante le 
operazioni di lavaggio.  
In un apposito locale tecnico, che può essere fornito in container, sono installati il sistema computerizzato di 
gestione e controllo, i serbatoi e le pompe. Infine, l’impianto può essere dotato di una postazione a teste 
rotanti per il lavaggio ad alta pressione del sottocassa.  
Gli impianti di lavaggio treni 'a portale' consentono invece di lavare locomotori, singole carrozze o 
composizioni di rotabili di lunghezza limitata, posizionati su apposita platea. Il robusto portale può portare 
tre, quattro, cinque o sette spazzole. Sul portale può essere inoltre installato un circuito ad alta pressione 
funzionante ad acqua calda o fredda per il lavaggio dell’imperiale e/o della parte esterna del rodiggio. Un 
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software con programmi predefiniti consente la selezione dei mezzi da lavare. Anche in questo caso, in un 
apposito locale tecnico, che può essere fornito in container, sono installati il sistema computerizzato di 
gestione e di controllo, i serbatoi, le pompe e tutte le strutture necessarie per il completo ed autonomo 
funzionamento dell'impianto. 
"Rispetto ad altre soluzioni concorrenti, che sono tipicamente standardizzate e poco flessibili, i nostri impianti 
di lavaggio si distinguono per la capacità di adattarsi alle singole richieste del cliente", afferma Francesco 
Raimondi, titolare dell'azienda di Desenzano del Garda. "Questa customizzazione è richiesta soprattutto in 
Francia, dove nello stesso impianto di lavaggio possono entrare treni di vettori diversi". 
 
 
Una partnership collaudata 
 

La società Raimondi, oltre all'acquisizione 
dell'ordine in quanto Main Contractor, si 
occupa della parte di carpenteria metallica 
e della costruzione dei locali tecnici. Come 
abbiamo visto, questi locali sono spesso 
forniti in kit completi all'interno di container 
dotati di pompe e già cablati nelle parti 
elettrica e idraulica. Per la realizzazione 
della parte impianistica - dalla 
progettazione elettrica, alla quadristica, 
all'approvvigionamento dei materiali, alla 
costruzione dei quadri elettrici anche di 
bordo macchina, al cablaggio sul sito del 
cliente – Raimondi si avvale invece di TG 
Automation, una società specializzata nel 
settore dell'automazione industriale. 
TG Automation nasce a Pomezia (Roma) a 
metà degli anni '80 come azienda 
individuale, trasformandosi negli anni 

successivi in una società a responsabilità limitata. "La nostra è rimasta un'azienda di piccole dimensioni, ma 
con una visione internazionale", afferma Tiziano Gioserio, responsabile tecnico di TG Automation. 
"Possiamo vantare referenze significative soprattutto nel settore degli impianti di lavaggio dei treni, ma 
abbiamo realizzato anche impianti di smistamento bagagli, impianti inceneritori per rifiuti speciali ospedalieri, 
impianti di pallettizzazione e impianti di Building Automation". 
Nei suoi progetti, TG Automation utilizza sempre prodotti Schneider Electric, dai dispositivi elettromeccanici, 
ai controllori programmabili, ai sistemi di supervisione. 
"Il nostro vantaggio rispetto ad altri concorrenti nasce dalla capacità di seguire il cliente in ogni sua richiesta", 
riferisce l'ingegner Raimondi. "Infatti, i nostri impianti vengono sempre adattati alle specifiche esigenze, 
cercando comunque di utilizzare sottosistemi standard. L'automazione ha per noi un ruolo molto importante, 
soprattutto da quando abbiamo cercato di differenziarci da altri fornitori attraverso l'impiego di tecnologie 
elettriche ed elettroniche. Per questo abbiamo stretto una partnership con TG Automation, con la quale 
avevamo già ottimi rapporti. Abbiamo inoltre apprezzato il fatto che l'azienda di Pomezia fosse già introdotta 
sul mercato francese e ne conoscesse le caratteristiche". 
Ma vediamo più in dettaglio uno dei fiori all'occhiello della collaborazione Raimondi-TG Automation: un 
impianto di lavaggio treni 'a passaggio' già consegnato in numerosi esemplari sia a Trenitalia che, in Francia, 
a SCNF. 
 
Impianto di lavaggio esterno cassa e sottocassa 
"L'impianto nasce in assenza di operatore", afferma Gioserio. "L'unica persona abilitata a rimanere all'interno 
dell'impianto durante il funzionamento è il macchinista che, sporgendosi dal treno, inserisce la richiesta di 
lavaggio tramite un pannello pensile in classe IP65 su cui sono presenti i pulsanti di selezione del pogramma 
di lavaggio e una tastiera per l'inserimento del codice di fatturazione". Una postazione di fotocellule verifica 
che il codice di lavaggio inserito dal macchinista corrisponda effettivamente al tipo di treno presente 
nell'impianto, abilitando quindi il proseguimento delle operazioni. 
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L'impianto ha mediamente una lunghezza di circa 100 m lineari, sulla quale sono collocate le varie 
postazioni. Dopo il riconoscimento iniziale e durante il lavaggio, il treno deve avanzare ad una velocità 
compresa fra 0,5 e 3 km/ora per avere una pulizia perfetta. E' ammessa comunque una velocità massima di 
5 km/ora, oltre la quale avviene uno sgancio per ragioni di sicurezza. 
Durante il lavaggio il treno non si deve fermare, perché l'azione meccanica della spazzola rovina la pellicola 
del treno stesso. Altre sicurezze impediscono, ad esempio, l'arretramento del treno. 
Negli anni passati c'era la tendenza al recupero delle acque di lavaggio in apposite vasche primarie per il 
successivo trattamento e la loro reintroduzione in un ciclo chiuso di lavaggio. Ultimamente, sia Trenitalia che 
SNCF tendono invece a convogliare tutte le acque nel sistema fognario ferroviario, che sfocia in impianti di 
depurazione generali. Grande attenzione viene invece posta al consumo primario delle acque, tenendo sotto 
controllo i consumi con appositi contalitri e tentando di risparmiare il più possibile su tali consumi. 
L'automazione dell'impianto di lavaggio è affidata a un PLC serie Unity Premium di Schneider Electric con 
cablaggio degli I/O in rack. Tali punti sono costituiti da fotocellule, pulsanti, finecorsa e un sistema di 
conteggio degli assi per verificare a quale punto del lavaggio il treno è arrivato e azionare di conseguenza le 
varie postazioni. "Per esempio, nel caso dei locomotori di testa e di coda dove un locomotore diesel trascina 
il resto del convoglio, il locomotore non deve essere normalmente lavato", afferma Gioserio. L'impianto 
scarta quindi la parte occupata dal locomotore e lava solo il resto del convoglio che è dietro o davanti al 
locomotore, a seconda che il treno sia mosso da un locomotore di testa o di coda. 
Per la programmazione del PLC utilizziamo i linguaggi letterale, ladder e Grafcet nell'ambiente software 
Unity di Schneider Electric", aggiunge Gioserio. "Preferiamo il linguaggio letterale soprattutto per 
programmare l'interfaccia verso lo Scada ed eseguire calcoli matematici; per la programmazione dei 
flowchart usiamo invece il ladder, che è molto più debugabile; il Grafcet, infine, ci permette di impostare in 
modo molto chiaro e intuitivo le principali sequenze di processo". 
 
Controllo dei piantoni 
 
 
Un bus CANopen collega il PLC ai sistemi di azionamento Altivar 31 e Tesys U Schneider Electric presenti 
nei piantoni. Nell'impianto vi sono normalmente da 25 a 30 Tesys U e da 8 a 12 inverter Altivar 31 nella 

taglia 0,37 per postazione. 
Oltre ad eseguire l'attuazione delle spazzole, i Tesys U 
rilevano i dati di funzionamento dell'impianto: correnti 
assorbite, sovraccarichi e correnti di feedback degli 
stessi Tesys U per il controllo sulla pressione della 
spazzola. La pressione della spazzola è affidata ad un 
motore elettrico che accosta il piantone e la spazzola 
verso il treno tramite un Altivar 31. 
Collegati in CANopen al PLC, gli Altivar 31 sono 
configurati ad anello aperto e pilotano il movimento 
angolare della spazzola. Dalla posizione 'aperta', la 
spazzola viene mossa verso il treno fino a un massimo di 
25 gradi. Un motore sotto Tesys U esegue invece la 
rotazione della spazzola. L'operatore di supervisione 
abilitato (ad esempio, un operatore di manutenzione 
specializzato) può decidere con quale pressione fare 
agire meccanicamente le spazzole sul treno, entro un 
range determinato. "Questa è una grande novità 
introdotta da Raimondi", afferma Gioserio. "In 
precedenza, la movimentazione delle spazzole era 
ottenuta unicamente mediante pistoni pneumatici, quindi 
non era regolabile se non tramite la pressione stessa 
dell'aria che veniva impostata all'origine in fase di messa 
in servizio. Non vi era quindi alcun feedback, era il treno 
stesso che apriva le spazzole al suo arrivo e le chiudeva. 
Ad oggi, con questi ultimi impianti, la pneumatica è stata 

eliminata in campo e sostituita da motori elettrici. L'operatore, quindi, può richiedere una specifica pressione 
di azione meccanica da svolgere sul treno, in funzione anche del treno che sta entrando nell'impianto". 
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Uno dei grandi scogli da risolvere è stato dello relativo alla sicurezza del treno. Infatti, l'impianto in aria 
compressa era intrinsecamente già sicuro perché, in mancanza di aria compressa, l'impianto veniva ritirato 
utilizzando le riserve d'aria disponibili. "Si è quindi deciso di dotare tutti gli impianti di una stazione di energia 
autonoma (UPS)", sottolinea Gioserio. "Tutti gli Altivar 31 vengono alimentati da tale stazione, permettendo 
di mettere in sicurezza l'impianto con operazioni di chiusura e riapertura delle spazzole in posizione sicura. 
Nello stesso tempo, l'UPS permette di alimentare il server e il PLC per il tempo di circa 30 s necessario per 
mandare in sicurezza l'impianto". 
 
Supervisione 
Sul PLC, un'interfaccia Ethernet serve al collegamento con il sistema di supervisione Vijeo Citect di 
Schneider Electric su piattaforma IPC, con circa 300 tag. Il sistema di supervisione mette a disposizione 
dell'operatore una serie di pagine in stile Windows XP. La pagina principale mostra il layout generale 
tridimensionale animato dell'impianto, dove è possibile visualizzare le postazioni attive, il ciclo di lavaggio, la 
velocità a cui sta procedendo il treno, ecc. Dalla pagina principale si può eseguire lo zoom sulle singole 
postazioni, ad esempio per visualizzare la posizione dei finecorsa di una spazzola, l'assorbimento della 
spazzola stessa, le velocità dell'Altivar 31 e le coppie che stanno spingendo le spazzole verso il treno, gli 
andamenti delle velocità dell'inverter e delle correnti assorbite, ecc. 
Dalla pagina principale è possibile accedere anche alle varie parti del locale tecnico, al layout in sezione 
dell'impianto di lavaggio, a tutte le postazioni in campo, alla pagina degli allarmi attivi e allo storico degli 
allarmi e alle pagine di parametrizzazione dell'impianto, dove l'operatore può decidere i vari setpoint, 
verificare gli assorbimenti in tempo reale di tutti i singoli componenti e manovrare manualmente tutte le parti 
dell'impianto. Vi è poi la parte di interfaccia alla storicizzazione in SQL degli allarmi, dei dati di lavaggio, delle 
ore di funzionamento dell'impianto, degli operatori che hanno eseguito il login e di tutte le operazioni 
eseguite da ogni operatore ai fini della tracciabilità. Da questa registrazione è possibile prelevare mediante 
filtri i dati richiesti, che vengono convertiti in formato Excel per la creazione di rapporti di lavaggio. 
"Negli impianti più recenti, oltre al server e al client nel locale tecnico, vi sono anche due client Vijeo Citect 
remotati in locali di supervisione. In tali locali, via Ethernet in I/O scanning, viene eseguita anche la 
ripetizione ottica dello stato dell'impianto di lavaggio tramite lampadine", afferma Gioserio. "In questo modo, 
è possibile seguire a distanza il ciclo di lavaggio da locali che distano circa 1 km dall'impianto, grazie a un 
collegamento in fibra ottica". 
Un'ultima tendenza negli impianti di lavaggio è quella di utilizzare tabelloni luminosi con LED ad alta 
efficienza, gestiti dal PLC, sui quali si possono visualizzare messaggi all'operatore, ad esempio per la 
verifica visiva dei codici di lavaggio inseriti da parte dell'operatore stesso. Tali pannelli vengono dislocati 
lungo l'impianto a distanze regolari, in modo che l'operatore possa sempre vedere l'informazione 
visualizzata. 
Attenzione ai trend di settore, uso di tecnologie avanzate e soluzioni innovative caratterizzano quindi gli 
impianti di lavaggio Raimondi, automatizzati da TG Automation. 
 
 
 

 
 
Informazioni su Schneider Electric 
 
Schneider Electric è lo specialista globale nella gestione dell’energia, con attività  in  oltre  100  paesi  di  tutto il mondo. Offre soluzioni 
integrate per più segmenti di mercato  e  occupa  una  posizione  di leadership  nei settori dell'energia e delle infrastrutture, dei processi 
industriali,  dell'automazione  degli  edifici e dei datacenter, vantando  inoltre   una  vasta  presenza  nell'ambito  delle  applicazioni  per  
il residenziale.  
Specializzata nel rendere l'energia sicura, affidabile ed efficiente, con 100.000+ dipendenti nel 2009 la società ha raggiunto un fatturato 
di oltre 15,8 miliardi di euro, grazie ad un impegno costante nell’aiutare  individui  e  organizzazioni  ad ottenere  il massimo dalla 
propria energia  
 
“Make the most of your energy”. 
www.schneider-electric.com/it 
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