tivo di soddisfare le esigenze e le pro-
blematiche specifiche dei cavatori bre-
sciani di sabbia e ghiaia. Essendo |"AB-
CI esclusivamente composta da opera-
tori del settore locale, risulta essere
un’associazione con unastruttura estre-
mamente agile e flessibile, che si occu-
pa e s’impegna sulle questioni reali ¢
concrete che toccano ed interessano le
nostre realta aziendali.

Quella delle associazioni ¢ ormai una

necessita stringente, perché il confronto
sulle problematiche oggi & primario. Ad
esempio uno dei fronti caldi ¢ quello
della marcatura CE degli aggregati. Un
problema che per molti cavatori poleva
parere secondario rispetto ad altre pro-
blematiche pit immediate, ma che inve-
ce ¢ assolutamente fondamentale, Ecco
quindi che I’associazione ha contribuito
a portare in primo piano questo tema
attraverso un apposito manuale redatto

da un tavolo tecnico che ha riunito noi
operatori, enti certificatori, laboratori e
tecnici, L'associazione lo ha poi reso
disponibile ad associali ¢ non, promuo-
vendo in contemporanea degli inconlri
con gli ordini degli Architetti, degli In-
gegneri, dei Geometrie logicamente con
gli utilizzatori finali (imprese edili e
produttori di calcestruzzi, asfalti, pre-
miscelati e prefabbricati); innescando
un percorso virtuoso che ¢ divenuto

ZOOM sugli interventi di ELETTRONDATA

Lo scopo fondamentale degli interventi di ammodernamento eseguiti
presso gll Impiantl e la sede dell'azienda era quello di rendere pil
praduttiva e maggiormente controllata I'area di produzione del calce-
struzzo preconfezionato oltre che rispondere alla necessita di organiz-
zarsi in termini di controllo e certificazione di qualita, L'ottimizzazione
della produzione in funzione delle specifiche esigenze comportava di
fattol'adeguamente degliimpiantie della struttura produttivadell'azienda
alle nuove direttive e normative. |l risultato ottimale & stato oftenuto

adottando sistemi di automazione della produzione e controlli di processo.

altamente integrati tra loro per collegare lra loro il settore tecnico, la
produzione & |l sistema gestionale-amministrativo.

Nel caso specifico Elefirondata ha studiato un pacchetto di soluzioni
altamente competitivo quanto flessibile e adatto alle esigenze dei produt-
tori di calcestruzzo preconfezionato. Infatti la
‘situazione iniziale delle unita produttive com-
prendeva 3 impianti molto differenti dal punto di
'vista organizzative: la centrale di Qrzivecchiera
costifuita da unimpianto a produzione totalmen-
te manuale, quella di Cava Berlingo era parzial-
mente automatizzata con una automazione d
tipo ormai superato, quella di Leno era |'tnica
che comprendeva una autormazione di ultima
generazione in grado di produrre con i controlli
di processo necessarl quali rilievo dell'umidita
degli agaregati, controllo della sequenza di im-
missione dei componenti in autobetoniera e
registrazione del tipo e della quantita delle ma-
‘terie prime utilizzate per ogni singolo carico. Anche in questultima
mancava pero l'indispensablle correlazione tra la documentazione tecnl-
ca della produzione (repart e statistiche di produzione) e | documenti di
trasporto (D.d.T.) necessari alla completa tracciabilita del prodotto che &
requisito Indispensabile per |l conseguimento della certificazione di
Qualitae per unareale gestione ditipo Industriale della produzione. Infatti
‘in tutti | cantieri per 'emissione dej D.d.T., venivano utilizzati terminali
‘connessi allarete gestionale dell'azienda ma svincolali dalla produzione.
Questa situazione, comune a molti produttori di calcestruzzo preconfe-
zionato, comportava un notevole dispendio di energie e mezzi (nonché
complicate elaborazioni per associare’| datl provenientl da sistem| diver-
sf) per ottenere reali e significative statistiche di produzione, oltre a
rendere molto complessa e frammentata la gestione della contabllita
industriale collegata a clienti & fornitori. La soluzione proposta da Elet-
trondata & statd guella, ormai consolidata e largamente diffusa, di
uniformare |e automazioni delle varie centrali di produzione utilizzando
un sistemache, oltre a renderle pitl funzionall & competitive dal punto di
vista produttivo, permette una realeintegrazione tra il sistema gestionale
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centrale e il processo produttivo. Per la realizzazione pratica di questi
scopl & stata scelta l'automazione BetonSystem 5, prodaotto di fascia alta
della produzione Elettrondata, che associa tecnologiainformatica e dispo-

‘sitivi hardware che completano |l sistema applicandolo al settore della

produzione di calcestruzzo preconfezionato, Questa automazione & stata
in grado di “adattarsi” alle diverse tipologie di configurazione meccanica
degli impianti semplicemente modificando |la configurazione del software
senza nessun tipe di modifica o personalizzazione, Inolire |l software del
sistema & particolarmente adatto alla connessione in rete e allo scambio
dati sia tra le diverse applicazioni BetonSystem che con | software
gestionali e amministrativi. E' infatti un prodotto “aperto” in grado di
Interfaceiarsi in modo semplice e completo con il mondo esterno utllizzan-
do I diversi canall di comunicazione messi a disposizione dalla evoluzione
tecnologica quali reti aziendali, linee telefoniche, internet. L'applicazione
di questa tecnologia alle centrall dl produzione ha comportato interventl di
vario genere, causa la diversa situazione pregressa dei vari impianti.
Nell'impianto di Orzivecchi & stato fornito un
nuovo gquadra elettrico progettalo erealizzato su
misuravisto che quello esistente era ormai ohso-
Ieto @ non pitl rispendente alle attuall normative
oltre a non essere stato previsto in origine per
poter funzionare abbinato ad una automazione.
Inoltre seno stati Installati | nuovi dispositivi che
normalmente non sono presenti negli implanti &
produzione manuale quali sonde dl umidita, si-
stemi di pesatura e dosatori per additivo adatti
per essere connessi all'automazione oltre, ov-
viamente, al computer di'supervisione del siste-
madi automazione. L'interventa effettuato & sta-
to' relativamente semplice e ha permesso d|
limitare- al minimo il periodo di fermo impianto in quanto i lavor di
adeguamento della centrale sono stati eseguiti preventivamente e la
sostituzione del quadro elettrico e stata molto rapida. Si & dovuto solamen-
te scollegare e rimuovera il vecchio quadro elettrico, posizionare e
ricollegare quello nuove (progettato per adattarsi perfettamente alllim-
pianto esistente) e a questo punto ['impianto era gia in grado di tornare in
produzione con funzionamento manuale. Al termine di queste operazioni
& stato effettuato il collaude in automatico con addestramento dell'opera-
tore. Tutto l'intervento ha richiesto selamente 1 giorno di ferma impianto.
Nell'lmpianto di Berlingo si & optato per riutilizzare |l quadro eletirico
esistente che in origine gia prevedeva di poter funzionare in abbinamento
all'automazione anche se di diverso tipa e produtiore. Pertanto si &
proceduto a scollegare Il vecchio sistema e a ficollocare al sue posta |l
nuove PLC di controllo del dosaggio & movimentazione. Vista che lo
spazio disponiblle lo consentiva, e stato possibile Integrare [ nuovi compo-
nenti direftamente nel quadro elettrico esistente, altrimenti sarebbe stato
fornita un quadretto aggiuntivo di piccole dimensioni contenente | nuovi
dispositivi collegati successivamente alla parte eletirica esistente,



In questo caso lintervento di adeguamento eletirico & stato piti labariose
anche se ha permesso di riutilizzare |a parte eletlrica di potenza cor
conseguente risparmio sul costi; requisito fondamentale era che il quadro
alettrico esistente fosse predisposto per l'automazione e di recente
costruzione per rispettare le attuali normative. Dopa I'intetvento di ade-

guamento elettrico e [a connessione del nuovi dispositivi (in questa caso

sono state installate solamente le nuove sonde dimisurazione dell'umidita
delle sabbie e il nuoveo computer di supervisione del sistema di automa-
zlone) si & proceduto al collaudo in automatico e all'addestramento del
personale. Questo infervento ha richiesto 3 giorni di fermo impianto.
Lintervento pill semplice @ meno oneroso e stato quello eseguiito presso
limpianto di Leno che gia disponeva di una automazione BetonSystem di
Elettrondata anche se di versione precedente. In questo caso e stato
sufficiente installare un aggiornamento
dei programmi software del computer di
supervisione e del PLC di contrallo im-
pianto. Non e stato eseguito nessun in-
tervento di modifica eletirica In quanto |
prodottl di'automazione di Elettrondata;
anche se di tipo o versioni diverse, sona
tutti compatibili e aggiornabill mantenen-
do'la stessa configurazione elettromee-
canica, Inoltre, inquesto impianto, 'ope-
ratore gia produceva in automatico per-
tanto la fase di addestramento si & limi-
tata alla dimostrazione delle nuove fun-
zioni del BetonSystem 5. di conseguen-
za non & stato necessario fermare la
praduzione dell'impianto. Al termine del-
le operazioni di messa in produzione in
automatico delle centrall ci si-e dedicati
alla parte di gestione ed interscambio dati con il sistema amministrativo.
infatti I'automazione BetonSystem consente la gestione e stampa del
documentiditrasperto sia in modo autonomo che in collegamento conaltri
sistemi. Questa prerogativa permette dirispettare le esigenze di fraccia-
bilita e contrallo di qualita del prodotio in quanto ad ogni documento di
trasporto vengono associati | dati di produzione e le relative statistiche. I
fatto di essere stato studiato tenendo conto delle piu diverse esigenza
nellambito della produzione di calcesiruzzo permette di essere adeguato
con semplici operazioni di configurazione a modulidi gestione dati molto
diverse traloro. Nel caso specifico si€ scelto di colloguiare con ambiente
gestionale oftenendo da questultime gli- archivi anagrafici necessari
allemissione del D.d.T. (hormalmente sempre disponiblll in esportazione
da questi sistemi) e restituire | datl relativi ai D.d.T. emessi in modo da
poter semplificare e automatizzare la fase di fatturazione e controllo
gestionale. Linterscambio di questi dati avviene can la sede per mezzodi
normall modem telefonici @ opportuni accorgimenti software adottati in
collaborazione con la ditta Saga S.p.A che ¢ura i sistemi dell’ambiente
gestionale. S| & adottato questo sistema in quanto consentiva di sfruttare
le linee telefoniche preesistenti ma, date e notevali possibllita di connes-
sione in rete del Betansystem §, nan appena nelle centrall di betonaggio
saranno allacciate le linee ADSL si prevede di trasferire | dati e colloguiare
in tempo reale tra le centrali di betonagglo stesse e il sistema gestionale.
Attualmente; infattl, & || personale amministrativo che assolve con sempli-
¢l comandi “a richiesta” il compite di connettere i sistemi via modem,
trasferire gli aggiornamenti delle anagrafiche clienti, destinazioni, prodot-
1, formule, ecc. alle centrali di produzione e prelevare da queste I dati dei
D.d.T. emessi per poi trasferirli alla fatturazione. Il nuave tipo di connes-
sione consentira di ottenere questo risultato inmodo totalmente automa-
tico ed in tempo reale oltre a permettere il controlio remoto degli impiant|
per esigenzedi assistenzaagli operatari, verifica statisticae controllidelia
produzione intempo reale, Infattiil BetonSystem 5, sfruttando le potenzia-
litadella banda larga, quindi di poter trasferire via rete (rete fisica, Internel,
ADSL, ece.) notevoll quantita di informazioni in tempi ridotti; permette di
oreare postazioni di lavoro remote dette Workstation (WKS) che offrono
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le stesse funzionalita del programma installato In centrale in maniera
“trasparente” e contemporanea all' utilizzo dell'operatore. Attualmente le
centrali dispongona di postazioni WorkStation locali, collegate cioe in
rete fisica locale (una per ogni centrale), per effettuare le variazioni e la
manutenzione degli archivi dati (principalmente D.d.T. e formule) da
parte di personale preposto che, menire l'impiantista provvede alla
produzione, interviene da un'altra postazione che si collega temporane-
amente (ma potrebbe essere anche sempre attiva) per effettuare guesto.
tipo/di operazioni. Le possibilita offerte da questo sistema sono moltepli-
cii infatti & possibile far coesistere pili postazioni WorkStation collegate
contemporaneamente alla stessa rete di automazione (anche di pit
gentrall) in modo che [l personale con diverse mansioni possa intervenire
sui dati di propria competenza in maniera autonoma ma contemporanea
alnormale utilizzo dell'operatore. Que-
sti non percepisce rallentamenti o va-
riazioni delle prestazian| dovuteall'in-
tervento delle altre postazioni di lavo-
ro e heneficia in tempo reale delle
“informazioni’ aggiunte o medificate
daglialtri utilizzator|. E' possibile sfrut-
tare queste potenzialita del sistema
BetonSystem per esempio in campo
tecnologico (laboratorio) perfarnire in
tempo reale nuove formule o variare
quelle esistenti'cosl come in campo
amministrativo per completare 1D.d,T
con | datl di rientro (acqua aggiunta in
‘cantiere, orar deltrasporto, metri cubi
resi, variazionl, ecc.) oppure per la
modifica di anagrafiche (clienti, desti-
nazioni, automezzi, prodottl, ece.). In
campo gestionale le WorkStation possano essere utilizzate per conosce-
re in lempo reale statistiche di produzione, consumi e giacenze delle
materie prime, consultare report di dosaggio, D.d.T. ecc, |l tutto mentre
ja centrale di betonaggio & in produzione e senza che questa ne risenta
in alcun modo. Un‘altra possibilita che viene offerta dal sistema Beton-
System e dalle connessioni "velocl” versa la quale ci si orientera e quella
di installare presso lasede un “Concentratore"; cioé unaapparecchiatura
composta da un Software Betonsystem, configurato in modo particolare,
che hon & dedicato alla produzione ma alla gestione dei dati BetonSy-
stem di tutto il gruppo. Viene collegato sempre via rete (fisica, modem,
ADSL, 8oc,) a quell presentl nel cantieri, si ocoupa di raccogliere tutti |
dati in usclta e distribuisce gli aggiornamenti delle anagrafiche in medo
autonomo e automatico. [nfatti questa apparecchiatura verra connessa
anche alla rete aziendale della sede per colloguiare con il sistema
gestionale-amministrativo il quale "parlera” solamente can Il concentra:
tore e non pits con ognl cantiere. Sara poi guesta apparecchiatura che
autonomamente e automaticamente distribuira gli aggiornamenti e pre-
[evera i datiin uscita dai cantieri. |l vantaggio di questa architettura & che
in una unica postazione vengono raggruppati i dati di tutte le centrali e
quindié possibile analizzarli ed avere statistiche globali (difutto il gruppe)
o per singoloimpianto. E'inoltre possibilerealizzare postazioni WorkSta-
tion anche del concentratore ottenendo ulteriori vantaggi a livello di
arganizzazione aziendale. Esempio “classico” & quello della "WorkSta-
fion concentratore” del laboratario dove da una unica postazione il
tecnologo potra aggiorare, modificare e controllare |e formule e Ie
anagrafiche delle materie prime di tutti | cantieri sia in mado globale che
separatamente perimpianto; controllare ed effettuare proprie statistiche
sulla qualita della produziene verificando | rapporti di dosaggio, analisi
delle tolleranze, storica allarmi, ece. Altro caso “tipico™ & quello della
“\WorkStation concentratore! del direttare di produzione Il quale dalla
propria postazione potra tenere sotto controllo le quantita consegnate
(per cliente, destinazione, trasportatore, formulla, ecc.) e relativi consu-
mi/giacenze delle materie prime, anch'esso potra analizzare idatigloball
a livello di gruppe oppure separatamente per ogni impianto.
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