qgi lo stato dell’arte di un buon
controllo automatizzato applica-
to alla centrale di produzione del

[’importanza
del controllo
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calcestruzzo & certamente in
grado di fornire soluzioni tali da garantire al
preconfezionatore una costanza e ripetibi-
lita di prodotto, al punto di carico dell'auto-
betoniera, sempre corrispondenti alle carat-
teristiche di quanto & stato progettato in la-
boratorio dal tecnologo.
Un buon controllo comprende in primo luo-
go un adeguato programma software appli-
cativo di laboratorio, in grado di progettare
e ricette di impasto, ottimizzarne i compo-
nenti mediante studi di qualifica, che ne
permettano di definire la correlazione del
Rapporto -A/C sulla base della quale calco-
lare i dosaggi in funzione dei vari SQM
(scarto quadratico medio) e delle relative
consistenze. Detta procedura inoltre dovra
gssere in grado di proporzionare le misce-
le secondo le curve di riferimento Fuller,
Bolomey, Cubica, Faury, sperimentale ecc.
effettuare lo studio granulometrico ottima-
e, e interagire in modalita bidirezionale con
il sistema di automazione della centrale di
produzione, trasferendo a questa in tempo
reale le ricette (0 /mix) elaborate e prelevar-
ne dall'archivio storico i dati “reali” di ogni
singolo carico, dati utili alla verifica e ritara-
tura del sistema. La procedura dovra inoltre
essere in grado di generare in automatico le
carte di controllo dei componenti, secondo
le UNI 9858 — DM criterio A e B, Gauss; e
produrre diagrammi e moduli atti a soddi-
sfare le procedure di controllo qualita.
Il sistema di controllo della centrale dovra a
sua volta essere in grado di effettuare pesa-
te accurate e veloci in accordo a quanto im-
postato nelle ricette memorizate in archivio,
nel rispetto degli standard di tolleranza im-
posti dalle normative di riferimento, e dal
controllo di qualitd. Fondamentale impor-
tanza assumera una attendibile rilevazione
dell'acqua presente negli inerti, indispen-
sabile per compensare automaticamente la
quantita di inerti/acqua di ogni singolo cari-
co. |l corretto rapporto acqua/cemento do-
vra inoltre essere compensato con l'acqua
di assorbimento, di lavaggio ecc.
Per soddisfare le esigenze di certificazione,
e di contabilitad industriale, un buon siste-
ma deve essere altresl in grado di controlla-
re e memorizzare lutte le operazioni di pe-
satura o dosaggio effettuate in automatico,
oltre che le azioni correttive effettuate in
manuale dall’operatore, gestire la immis-
sione dei materialiin autobetoniera median-
te sequenze preimpostate in accordo con la
tipologia del prodotto ed alle caratteristiche

“ L’'automazione e l'informatica applicata al trasporto

del calcestruzzo preconfezionato ,,
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di ricezione delle sin-

gole autobetoniere.

La massima efficienza operativa si ottiene
con architetture dotate di interfacce video-
grafiche multimediali “user friendly" le qua-
li non richiedono competenze informatiche
specifiche dell'operatore preposto e che in-
tegrino nello stesso computer, il controllo
del processo produttivo, la procedura infor-
matica di Gestione ordini, la bolletiazione e
il trasferimento dati alla sede per la fattura-
zione, tramite rete locale o linea telefonica.
Sistemi rispondenti alle caratteristiche so-
pra descritte, vengono gia da tempa impie-
gati dai pitl qualificati produttori di calce-
struzzo, i quali sono oggi in grado di ga-
rantire la conformita, e la ripetibilita “cetifi-
cata” del prodotto fornito, al punto di cari-
co, con risultati impensabili fino a pochi
anni or sono.

E noto che le caratteristiche di un “Calce-
struzzo conforme” al punto di carico, pos-
sono venire seriamente compromesse du-
rante la fase di trasporto e consegna, qua-
lora per vari motivi venga immessa succes-
sivamente acqua nell'impasto oltre i limiti
consentiti. E pertanto esigenza sempre pill
sentita la estensione del controllo del ciclo
produttivo anche alla delicata e importante
fase del “trasporto e consegna prodotto™.
Alcune esperienze effettuate anche in un re-
cente passato con risultati poco entusia-
smanti e onerosi, hanno contribuito a
diffondere pessimismo sulla possibilita di
recepire informazioni attendibili dal mezzo
di trasporto (autobetoniera) utili al control-
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lo dello stesso. Oggi grazie alla innovativa
tecnologia “hardware e software”, che per-
metie I'interscambio continuo in tempo rea-
le delle informazioni tra centrale e automez-
zo, vengono offerte dalle aziende specializ-
zate nel settore soluzioni articolate in grado
di soddisfare tutte le esigenze del produtto-
re, con risultati reali e concreti e un investi-
mento contenuto.

Un buon sistema ¢ in grado di controllare
0ggi due importanti funzioni quali:
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1 Centrale di preconfezionamento
automatizzata

2 Pagina videografica di wn awtomatismo per
il controllo delle pesate

- il controllo prestazionale del calcestruzzo
durante la fase di carico, il trasporto € lo
scarico sul punto di getto;

- la raccolta dati a completamento docu-
mento di consegna e fatturazione e per uso
statistico;

- |la ottimizzazione e il controllo dei mezzi di
trasporto.

Per effettuare il controllo sul prodotto cari-
cato e indispensabile rilevare una o pit va-
riabili che possano indicare in modo ripeti-
bile il parametro riferibile allo slump del cal-
cestruzzo stesso.

Ancora oggi & uso di tanti addetti valutare la
lavorabilita e il rapporto A/C del calcestruz-
zo caricato in Autobetoniera tramite I'utiliz-
zo della indicazione di uno strumento tra-
sduttore di pressione “manometro” che
misura la pressione dell'olio in circolo nel
circuito idraulico preposto a governare la
rotazione del tamburo della autobetoniera.
Sono in fase avanzata di sperimentazione
sistemi composti da sensori installabili nel
tamburo dell'autobetoniera, a diretto con-
tatto con il materiale. Questi sul piano teo-
rico offrono maggior attendibilita, sono
pero ancora di difficile applicabilita pratica
nel ciclo produttivo.

| parametro di pressione fine a se stesso ri-
sulta inattendibile qualora non venga inter-
polato con altre variabili quali:

- velocita e senso di rotazione del tamburo;
- fipologia del calcestruzzo;

- quantita caricata;

- temperatura, ambiente e condizioni cli-

3 Quadro di comando ¢ controllo
awtomatizzaio per centrale di
pre-confezionamento
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tomezzo tramite le tecniche di rilevamento
satellitare GPS, costituisce una importante
innovazione applicativa nel settore del cal-
cestruzzo preconfezionato.

['apparecchiatura si compone di un sistema
a microprocessori espressamente proget-
tato per tale applicazione, dotato di un sofi-
sticato ricevitore GPS, un telefono cellulare
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GSM veicolare, una interfaccia in grado di
interscambiare le informazioni elaborate dal
sistema “Infrared Slump Meter” sopra de-
scritto, Detta apparecchiatura inviera in
tempo reale, tramite messaggi SMS al si-
stema centrale, tutte le informazioni com-
prendenti i dati di rilevamento posizione ve-
locita del mezzo, orario, stimati di rientro

|

gcc. |l sistema & in grado altresi di memo-
rizzare il tracciato del percorso effettuato, la
localita delle fermate avvenute e il relativo
tempo di sosta, minimizzando e ottimizzan-
do i costi di gestione.

'aggiornamento dei dati inviati alla cen-
trale dai vari automezzi, puo avvenire in
tempi prestabiliti o su specifica richiesta
tlalla centrale, Detti dati saranno poi visua-
lizzati tramite un apposito software carto-
grafico su uno o pit personal computer in
centrale. La cartografia potra essere per-
sonalizza sull'area interessata, come pure
le modalita di inseguimento e visualizza-
zione dei mezzi.

Data la completezza delle informazioni tra-
smesse € possibile aggiornare ed ottimiz-
zare in tempo reale la gestione degli ordini
in portafoglio, considerando il reale stima-
to di rientro in centrale delle autobetoniere,
come pure l'inserimento automatizzato del
contegagio delle soste nel sistema di fattu-
razione.

E possibile inoltre attivare un archivio stori-
co associato ai dati di ciclo e bolle emesse
con tutti i percorsi effettuati e relativa regi-
strazione degli eventi intervenuti. Tramite Il
soffware di centrale @ possibile anche stam-
pare carte stradali con indicato il percorso
ottimale da percorrere fino a destinazione,

Opzioni possibili a completamento del si-
siema

« Terminale con display e tastiera (cornetta
telefonica) per utilizzo delle funzioni “telefo-
no veicolare” e invio messagai scritti/fonia
da e per 'automezzo.

« \lisore cartografico da installare sullauto-
mezzo indicante il percorso da effettuare.

= Stampante locale su automezzo per stam-
pa allegati della bolla di consegna o altro,
controllata dalla sede in tempo reale.

Conclusioni

La realizzazione del controllo globale nel
processo produttivo del calcestruzzo oggi &
possibile. Le soluzioni proposte dalle ditte
specializzate costituiscono un indispensa-
bile contributo per soddisfare le esigenze di
certificazione di qualita oltre che di control-
lo statistico.

Essendo il sistema nel suo complesso ben
articolato e realizzabile anche in varie fasi,
particolare attenzione deve essere posta al-
la scelta del sistema di comando e gestio-
ne della centrale, il quale, costituendo I'ele-
mento primario del controllo e svolgendo
un ruolo di motore propulsivo di tutto il si-
stema, deve essere in grado di supportare
tali innovative tecnologie.

10 Diagramma di ottimizzazione e
disponibilita’ automezzi

11 Cabina di controllo di una centrale
completa di Betonsar e Infrared Slump Meter



