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Il controllo del trasporto
del calcestruzzo

Limpiego di sistemi di controllo a base GPS,
nella distribuzione del calcestruzzo preconfe-
zionato, non rappresenta una novita assoluta
pur costituendo una continua fonte di interesse
per i continui sviluppi tecnologici e le loro im-
plicazioni pratiche. Non occorre sottolineare
I'elevata incidenza dei costi di trasporto sul co-
sto del calcestruzzo preconfezionato; ne la diffi-
colta di gestire tali costi considerato che il mer-
cato richiede consegne spesso concentrate nel
tempo, difficili da gestire economicamente e
soggette alle variazioni climatiche.

Piero Giovanni Zanco ed Elvio Suozzi

Un sistema di controllo
del trasporto migliora
il processo di consegna
del calcestruzzo

Un sistema satellitare a base GPS, supportato
da software adatto ed efficiente, si rivela uno
strumento senza pari per ottimizzare il servizio
di consegna, con piena soddisfazione della clien-
te e a costi contenuti. La prima parte dell’arti-
colo tratta questo aspetto evidenziando che il
sistema permette la comunicazione continua e
completa, in tempo reale, fra I'impianto di
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‘ Il metodo descritto, basato sulla combinazione
| di sistema di controllo a GPS e di strumenti di
monitoraggio posti a bordo dellautobetoniera,
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Da ultimo, il sistema controlla che il tempo tra-
scorso tra carico e scarico sia entro i limiti
concessi. Se I'esito dei controlli risulta soddisfa-
cente, il sistema satellitare invia un messaggio
visivo e sonoro al computer di bordo dell’auto-
betoniera, specificando |'esigenza di effettuare

Lautista deve solo tenere |'autobetoniera alla
massima velocita di miscelazione mentre I'unita
centrale in impianto invia un impulso alla valvola
a solenoide, sul circuito dell'acqua dell'autobe-
toniera, che provvede alla aggiunta di acqua, o
additivo, che & quindi effettuata sotto il comple-

Dopo l'aggiunta il riportare al massimo il nume-
ro di giri della betoniera, consente automatica-
mente all'impianto di ri-verificare la consistenza
del calcestruzzo per assicurare che sia entro i

Le prove di abbassamento al cono (slump test)
eseguite dopo le correzioni, hanno fornito quasi
sempre risultati soddisfacenti (Figura 13). | po-
chi risultati negativi si riferivano a classi di con-
sistenza elevate (54 o S5) e comunque a volumi

- il completo controllo e l'ottimizzazione di tut-
- la raccolta automatica dei dati necessari alla
il pieno controllo di tutte le voci relative alla

la correzione della consistenza del calcestruz-
zo centralizzata ed effettuata direttamente
dall'impianto di produzione, con I'esclusione
di qualsiasi intervento da parte dell'autista

la raccolta, in tempo reale, di dati utili all'aggiu-

Il metodo descritto verra ulteriormente mi-
® gliorato trovando una soluzione piu consona
nel caso di modesti residui di calcestruzzo ad
alta consistenza all'interno dell'autobetoniera,
nonché puntualizzando il ripristino della con-




