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XOMPUTEROWE NAIZOROWANIE PRODUKOJI BETONU

1. 0_;61:\& charakterystyka oddsialu betonowni

Zadaniem oddzialu betonowni jest gzaopatrywanis w beton pozos-
tatyoch oddsieXéw produkeyjnych fabryki, ten. oddziatu produkeji
potokowej, agregatowsj, form bateryjnych i kabin sanitarnyoh.Po-
za tym oddsial betonowni produkuje beton na potrzeby budowy.

Oddsial dysponuje trzema zespolami produkeyinymi do wyrobu be-
tonu: \

1 = podatawowa betonownia w fabryce elementdéw o wydajnobei po=
nad 30 000 m’ betonu w kwartale;

2 - betonownia typu STETTER o wydajnodol ok. 2500 w w kwarta-
le, zlokalizowana w pobliZu fabryki elementéw, ale produkujsoa na
bezpoérednie potrzeby budowy beton konstrukeyjny,

3 = betonownia typu STETTER o wydajnodei ok. 5000 m> w kwarta=
le, slokalizowana na terenie budowy, produkujgea beton na wylewki
podiogowe, .

Betonownie typu STETTER sg obiektami o charalcterze poligono=
wym. Poza betonem oddziar betonowni produkuje mas¢ mzpachlows.

Przedmiotem zainteresowania w niniejszym artykule bgdzie Jedy=-
nie betonownia podstawowa, od ktérej Jakodol pracy zalety produke
cja catej fabryki elementéw. Tutaj tes, w gwiagku g dusg skalg
produkeji wystgpujg najtrudniejsze problemy rozliczeniowe. Rodzaje
produkowanego = betonu (marki) podaje tabd, 1, Uwidoszniono w nie)
takée oddzialy formowania poblerajgce okredlons marki oraz rodzaje
elementéw, ktére 85 formowans. ' - ’

Dr, adiunkt w Katedrze Informatyki UL
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Tadbela 1

Rodzaje marek betonu 1 ich prsesnacsenie

Naswa oddsiali ‘| Rodsaj elementdw Marka betonu
formowania betonu produkowanych . usywanego
w elementy v oddsiale ' prees oddsialy|
OddziaX produkoji dciany sewnqgtrsne 110,170
potokowe ) ::ndymzi i piw-
‘ - _
Oddzia form wasystkie folany 200, mleosko
bateryjnych wewnqtrane,
noéne stropy
Oddsia kabin kabiny sanitarns 200
sanitarnych ‘ ‘ 4 .
Oddsziar produkeji | = Dbiegi, bloki wen~ 200, beton
agregatowe tylacyjne, ptyty lastrykowy

Betonownia dsieli si1q na 4 stanowlska roboome:

1) nadzasobnikowe,

2) dozujgae,

3) betoniarek, .

4) wydawanis masy betonowej. »

Zadaniem stanowiska nadzasobnikowego jest przygotowanie mater-
1826w do odwazania w procesie dozowania, Sktadniki betonu, tj. ce=
ment 1 kruszywa, s§ gromadzone w pojemnikach. Magazyn ten posiada
bunkry na przechowywanie kruszyw orag silosy na przechowywanie ce-
mentu. W magagynie prowadzi sig¢ ewidencj¢ stanéw i obrotéw mater—
iatowych na gzasadach ogflnie przyjgtych. Organizacyjnie magasyn
«ruszyw ® cementu jest podporzgdkowany kierownikowi betonowni,

Zadeniem stanowiska dogzujqeego jJest zapewnienie .prawidiowego
dozowania (ocawazania) skladnikéw betonu usywanych do posgozegél~-
nych miesgar, Dozowsnie winno sig¢ odbywaé wg recept lub ewentual~
nio1korekt do recept. Dozowanie przeblega w gasadzie automatycs-
nie .

1 Betono'mia Jest ‘moucou w aystem automatyocznego nawata-
nia, ktéry gostanie o ony w dalszej ozgfci artykulu, Niekiedy
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 Zadaniem stanowiska betoniarek jest nadsér nad prewidrowym
praebiegiem procesu mieszenia skiadnikéw botonu. wkadolwgq Jego
konlyotqu.
Zadahien stanowiska wydawania masy betonowe] q.-t rogprowadze-
nie wyprodukowanego betonu do oddsiaXéw formowania elementdw.

2. Charekterystyka ewidenoji i rozlioses beto

Dokumentem stanowigoym podstawq pracy betonowni Jest recepta
na okredlong marke betonu, Podaje ona esnacgenie betonu orag
sklad masy betonowe) w kg na 1 m’ betonu®, Poniewaz pojemmodé be-
toniarek zainstalowanych w fabryce wynosi 0,8 l’. recepta smawiera
réwniet odpowlednie ilodei w przeliczeniu na 0,8 m  betonu. Waga
wezystkich wymienionych skladnikéw jest podawana w recepcié w sta-
nie suchym.

Skiad masy betondw lekkich (marka 110,170) jest ujmowany w
litrach i przeliczany ra kg. W przypadku bowiem betondw lekkich na
jakodé betonu ma wpryw objqtosé krussyw, & nie ioh cigiar. Oiesar
krussywa mofe zmieniad siq w zale#nodoi od slosa, s jakiego pocho=
dsi dostawa, Aktualna waga krusszyw lekkioh na potrzeby dosowania
podana Jest w korekole do recepty.

Korekta do recepty stanowi wiadoiwie novq receptq, ktéra réini
siq od recepty wyjldciowej uwsglgdnieniem procentu sawilgooenia
krusgywa. Poniewat gaé kruszywa riemel sawsze wykasujq jakas wile
gotnodd, dosownia pracuje na podstawie aktualnej korekty. Przyjety
do utytku dokument "Korekte recepty na jeden gardéb® jJest saprojek-
towany w ten sposéb, aby opisaé na nim kilka marek betonu.

stosuje sig takie nawasanie rqosno. gdy dana marka betonu nie gut :

gaprogramowana do’ dogo automatyosne lub wykonym eat
cg¢éé miesszania (np. O, 4":“) y - »

. .
W szasadzie na jedng mark botouu winna opracowans jed=
na n«pu. Poniewas "im ng: kmz’ySo ;o-:ud; #ne

opracowany so-taz dh ma. batonu sudr rece
wnrolén puaktn plaskowego. et v an

Punkt piaskowy ::“ l:ru: - do_gum W %
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Oméwione wyte] dokumenty mialy charakter normatywny. Posa nimi
funke jonujg w betonowni dokumenty o charektersze spravogdavosym 1
rogliczeniowym, Plerwssym & nich jest "Haport produkeji®, ktéry
saviera informsoje o markech betonu produkowanego danego dnia »
saznaczeniem smian roboozych, ilodecl wykonywanych miesszead (1 mie-
szanie = 1 garéb = 0,8 m° ) orag o skisdsie suroweowym utytym do
kazde) marki betonu, Sktad ten wynika s recept 4 korekt na okreé-
long markq betonu opracowywanych prees laboratorium. Raport tenm
nie sawiera satem rzeczywistego sutycia surowodw, & jedynie suty-
cie normatywne.

Drugim dokumentem wystawianym réwnles codsiennie, narastajq-
€0 = gmiana po zmianie, Jest "Wykaz wyprodukowansj masy betono-
we]", Podaje on wylicsone przes operstore Centralnej Sterowni i-
loSel wydanego batonu w n’ + Wyliozenie to nastgpuje drogy przemmo-
tenia liozby mieszad (z "Raportu produkeji") przez objgtossé betonu
usyskiwanego z jednego mieszania - 0,8 m>. Dokument podaje marki
wydanego betonu orag oddgzial formowania, ktéry pobrat beton, Wiel-
kosel wyliozone przesz operatora 84§ potwierdzane podpisami mistrezdw
oddziaXéw formowania, . :

Na podatawle "Raportu produkeji" prowadzone mg w biurze kie-
rowaika oddzliaXu betonowni narastajjos zapisy sudytych w kole jnych
dniach materiaidw. Ewidencia ta zorganizowana jeet w formie spe-
cjalnego zeszytu, w ktérym jeden wierssz dotycey zutycia g jednego
dnia. Co 10 dni jest spormadzany dokument pobrania materiaXdw do
produkeji Rw, zawlerajacy - 1lodel wynikle z podsumowania kole jnych
zapisdw w zeszycle.

Dokument Rw jest podstawg dokonanis odpowledniego roschodu w
kartotece wmagazynu kruszyw i cementu. Jak bowlem Jué gasnaczono,
pobranie materialdw do betonowni = magazymu odbywa s1¢ ga podred=
nictwem tasmociggéw z bunkréw na kruszywa orag Pneumatycenie z si-~
losbw na cement. W momencie podbrania materialdw nie jest wystawia-
ny dokument rozchodowy, ani te2 nie Jest prowadzona 2adna inna
forma ewidencji. Jest to zatem operacja o tyle nietypowa, e po-
branie materiaiu nie jest nadzorowane pPrzes magazyniera odpowie~
dgialnego z2 magazyn kruszyw 1 cementu, a jest jedynie jednostron~
nie deklarowane (co 10 dni) przez oddzial betonowni, ktéry sutywa
mterialy. W zwigzku g ta sytuacjg, aby nie dochodzito do nieporo=

suniesi, magazyn kruszyw i cementu zostar organizacyjnie podporsgd-
kowany oddziatowi betonowni. "
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Co kwartal? sumowane 84 wielkodcl s dokumentdéw "Wykas wyprodu-
kowane] masy betonowe)" i rostajq umiesscsone w "Kwartalnym sesta-
wieniu wyprodukowane] masy betonowe)®. Podaje omo iloéoi pobranego
betonu w m° prees katdy oddzial formowania elementéw & wyssozegdl-
nieniem marek betonu, Na podstawie powyissego sestawlenis jest o=
pracovywane s kolei "Rozliozenie normatywnego susyola materialéw
podstawowych w oddziale betonowni® za okres kwartalny, Danymi wyj-
Sclowymi do wyliosenia sutycis normatywnego sq rjcsne wielkodol
produkeji okredélonej marki Dbetonu, recepta obowijsujqos przy pro-
duko i okreélonej marki oraz korekty do tej recepty, uwsgledniajg-
ce aktualny procent sawilgocenia krussywa, Ponlewat w eigqgu kwar-
talu mogy byé stosowane rdéine korekty, laboratorium opracowuje na
potrzeby xoauguaiovc frednig korektq w kwartale. Jest ona wylie
CEADA Wg weOTU 3 :

érednis korekts _ = we 3‘.‘;."3:@: T
savilgogenia 1iozba preeprowadsonych badas

Srednia korekta jest podstaws wyliosenia suzyoia normatywnego
materialdw w kwartale,

Na podstawie udokumentowanych w "Roglicseniu normatywnego gu=
tycis materialdw w oddgiale betonowni® 1loscd opracowuje sig syn-
tetycsne sestawlenle normatywnego zutycia materiaXéw. Obejmuje ono
wozystkie skiadniki betonu oprdce wody wras s ich 1lodciowym zuzy~-
clem ¥gqcznym oras na kazdgy £ marek betonu, .

Na podstawie tabulogrsamu nr 173 opracowywanego oo miesifo
przez ETOB wykonywane jest "Zestawienie suiycia materialdéw podsta-
wowych wg tabulograméw" za okres kwartalny. Zestawienie podaje mu-
tycie ilodciowe poszczegélnych materia¥dw w ukradzle miesigoznym
oraz gesnie w kwartale. Poprawnodé gestawlenia jest kontrolowana
prezez Ksiggowosé MateriaXowy.

Docelowym dokumentem rozliczeniowym Jest "Zeatawienile réznic
materiatowych w  oddziale betonowni za kwartal®. Zawiera ono wy-
szczegélnienle wszybtkich zudytych w danym kwartale materiaiiéw g
podaniem ich suiycia normatywnego ne podstawie "Zestawlenia norma-
tywnego zubycia materialdw" ores guiycia podanego w "Zestawieniu

3 Wgér ten nie uwzglednia ozg¢stotliwodei badan i dlatego Sred-
nia korekta nie jest dokYadna, Badania mogg byé bowiem prowadzone
codziennie, rez na 2 dni lub raz na 3 dni,
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susycia na podstawie uMoM". Rétnica migdsy tymi wielkode
oiami jest wykagywana w rubryce “osszozednoéé® albo "prazekroose~
nie". W wypadku prsekrocsenia. susycia jest wymagane od kisrownika
oddzialu betonowni pisemme wyjaénienie preycsyn wigksszego susyoia
-torutdé « W preypadku usnania wyjaénied sa wystarosajgce, ros-
liczenie zutycia waterialdéw jest akceptowane prses dyrekejg i u-
dsielane jest tzw. absolutorium. Absolutorium jest formalnym, pi-
semym stwierdseniom, #e przedstawione roglicsenie sutyoia matere
iak6w usnaje s1¢ .ga prawidiowe i nie budsgoe zastrzesier. Ahsolu~
“torium kofiesy calg procedurq rogliczeniows w danym kwartale.

Opierajqo siq na "Kwartalnym gestawieniu wyprodukowanej masy
betonowe ¥ 1 kwartalnym szestawieniu wyprodukowanych elementdw,
przes oddgiaty formowania opracowywane jest rozliczenie betonu na
elementy, Po wyjaénieniu ewentualnych ré¢nioc miedsy sutyoiem nor-
matywnym i raeosywistym udzielans jest absolutorium.

3 Wad_z_ 1stn1¢!_m_g n!atolu gnohnrnniu dg w betonowni

GXéwnym mankamentem istniejqoego systemu ewidenoji jest brak
Scistych informacji o rzecsywistym susyociu materiatéw. Obeonie
vielkodel normatywne. sq prazyjmowane jako wielkodoi susyois rsecsy-
wistego. JednakZe w prektyce powstajg dodé dute rdésnice miglsy su=
tyclem rzecsywistym 1 normatywnym. Giéwne prayosyny odchyled mg
nastqpujgce:

1) przesypanie si¢ wigkszej 1lodcl skadnikéw,

2) specjalne fyoczenia prsekagywane s oddsialdw romowan.n,

3) brak troski o racjonalne guiycie materiaXdw.

Przesypanie si¢ wigkszej 1lodcl skladnikéw mose mtqp:l.é ga~
réwno przy dogowaniu rgeznym, jak i automatycsnym, Obiektywng
prazyczyng tego sjawiska jest niesprawnoéé automatyki ores ‘sbryle=
nie wysypywanych materialdw.

—

4 Zutycie materialéw wg tabulograméw nr 173 j"t obecnie
przyamowme Jako gugycie noeny\d.lto. :

5 Procya & tych wyjeénied 1 ich rzetelnodé jest tr\ldu do o=
Biggnigeia, bowiem kwartalny okres rozliczeniowy jest na tyle diu-
‘g1, 2e o wielu apnwlch 8i1q zapomina.
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Speejalne tycsenia przekazywane s oddsialéw formowania dotyosq
np. dostarcsania rsadssego betonu (dolania wody), dostarcsania ge-
stasego betonu (dosypanie ocementu, plasku itp.). Osmasami gfycsenis
s oddsiatéw produkeyjnych, np. dolanie wigkssej 1loded wody, wynie
kajq s cheol ulatwienia sobie precy, albowiem rsadssty beton Tate
wieJ Jest rogprowadsié w formie, prey osym moitna pomingé proces
wibrowania - ubijania betonu w formie. Poniewas preca ma charekter
akordowy, robotnikom salety na jak najwigkassej produkeji 1loscio-
wej elementéw., St3d tes eliminacja procesu wibrowania 1 swigzane 2
niq skrdcenle czasu produkcji elementéw jest wygodne dla robotni-
kéw, B druglej strony Jednak « rzadssy beton po stwardnieniu
ma gnacznie mniejszq wytrzymalosé,

Brak troski o racjonalne guiycie materiaréw wynika z tego, e
Jak dotychezas nie ma w betonowni ani w oddziaXach formowania fad-
nych bodZoéw ekonomiecznych oszy posaekonomicznych, ktére by skia-
nialy do oszcz¢dnego gospodarowania cementem, kruszywami i bctoncl.

Brak dokladnych danych o rzeczywistym sufyociu skladnikéw beto=
nu powoduje brak wradoiwe] podstawy do rogliozania. gusyoia. Znana
Jent bowiem tylko jedna wielkosé n.tuqum do ronltonm N0 Yma~
tyw.

Nthpnq lconnkwencaq braku informacji o noom:utyn zuzyoiu
Jest niedokiadnodé danych w dokumentach Rw. Prazy inwentaryzacji o=
kazuje s1¢ dopiero, jak dute s§ réinice migdsy stanem faktyosnym a
ewidencyjnym, Mogq oczywidele wystapié braki magasynowe powstale s
innych prayozyn; straty w trensporcie, niugodno“ dostaw g doku=
mentami itp., W tych wypadkach sporzadsa siq odpowiednie protokdéty.

" Poniewat réina jest od norm 1loéké uzytyoh sktadnikéw betonu,
rééna jest takfe od szaXozone) objetoded (0.8- ) 11066 betonu rze-
caywifole wyprodukowanego 1 wydanege do oddziatdw formowania, W
resultacie, odbiorey betonu rozlicsajq si¢ se gusycia mmiejssej i~
lodei betonu, ni2 11046 rzecsywibcie im dostarczona, Taka aytuacja
nie sprayja racjonalnemu gospodarowaniu betonem.

Poza brednodelsq dostarcsanych danych istniejqcy system prze-
twarzania danych posiada jeszoze inng istotng wadg. Jest nig duza
precochtonnodé praetwarzania. Kierownik betonowni i kierownicy ode ’
dziaXéw formowania elementéw muszq poéwieolé na rogliczenia, u-
zgodnienia, wyjasdnienia itp. okoXo 2 tygodni w kaZdym kwartale.
Progedurs prezetwarzania jest nhytn.lo rolbudo\nna. ma gbyt wiele o~
ttpdv
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—————

Wydaje siq, te jedynym sposobem rozwijszania probleméw ewiden~
eyjnych i roslicseniowych betonowni jest wdrosenie systemu gwaran-
tujacego pomiar rsecsywistego sustycis materiaidw. Stworgenie ta-
kiego systemu jest s kolei motliwe Jjedynie w warunkach gastosowa~
nia automatycsnego sbierania ' denych z wag w dogowni. Roszwijzanie
problemu sbierania danych w asposdd tredyecyjny (przes cztowieka za-
pisujgcego dane na dokumencie) jest nierealne. W dosowni jest bo-
wiem sainstalowanych 12 wag, ktére moga precowaé niesaleinie od
sieble. Obserwacja wakagar wagystkioh tych wag i notowanie odoszy-
téw jest gadaniem bardso trudnym dla jednego cztowleka. Poza tym
operator pracujgey w Centralne) Sterowni ma do gpeinienia sszereg
funkeji posa ewidencjy. Wyznacgzenie do ewidenoji kilku ludzi bylo~
by roswigzaniem kosstownym, nienowocsesnym, Oprées tego informacja
gbierana gza pofredniotwem ludzi mawsze naratona jest na biqdy 1
niedoistodoi. Zatem jedynym realnym sposobem rozwigsania problemu
jest zastosowanie systemu opartego na automatycsnym sbieraniu da~
nych.

4. Technika i1 organizacja pracy oddziaa betonowni

Betonownia jest podzielona na 2 sekcje ~ po dwie betoniarki w
katdej sekcji. Jedna sekoja wykonuje w olggu gmiany do 90 miesszaif.
wtadciwy proces produkeyjny betonowni rozpocsyna si¢ od wsypania
skiadnikéw betonu s pojemnikéw magazynowych do sasobnikéw wago=
wych, Cigzar skiadnikéw znajdujgoych sigq w gasobnikach jest wyka-
zywany prees wagi tarczowe, Wskagzenia =2 tych wag 83 prezenoszone
automatycgnie na tarege wtdrne wbudowane w pulpit operatorski w
Centralne)j Sterowni.

Przebleg precy betonowni jest nastepujgey. Oddsiay formowania
zgraszajg zapotrzebowanie na beton okredlonych marek w okresdlone)
ilosci oraz podaja numer betoniarki, w ktérej beton ma byé przygo-
towany. Potrzebna 1losé betonu podawana jest w formie liczmby cykli
mieszania, Zgtoszenie zapotrzebowania odbywa sig za poérednictwem
specjalnych nadajnikdéw umieszozonych w oddzialach zapotrzebowu jg=
eych. Przekazuje s1g¢ w ten sposéb do Centralnej Sterowni wszystkie
dane dotyczice zeméwienia, Dane te prezentowane sg operatorowl Ste=~
rowni poprzez zapalenie siq odpowiednich lampek.
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Po preyjeciu gaméwienia operater wyblere preyciskiem na pulpi-
cle Centralne) Sterowni odpowiednia markq betonu i numer betoniar-
ki oraz ustawia na odpowiednim liczniku licsbg cykli miessania,
Sprawno#é przeblegu serii miesszai jest uzaletniona od sprawnofci

- rogtadunku betonu ¥ kossy lnmvyehs W przypadku wntqpionh za-
namowad w rozradunku, wykonanie nastepnego mieszania Jest utrsy-
mywane 8¢ do opréfnienia kossa zasypowego.

Ukiad sterowania betonowni umotliwia jednocsesne wykonywanie 4
réenych marek betonu w 4 betonlarkach, Istniejq pray tyl 3 spomoby
sterowanias

1) sterowanie sutomatyczne (wg ustalonego progn-n).

2) sterowanie rqocgne sdalne, '

3) sterowanie rgosne lokalne,

w m-dkach 2 13 proges nw-unh i mtmam po nim dlm-
zania catego wespoiu betonowni s3 sterowane prees opcnton. Ste~
rowanie r¢czne zdalne odbywa si¢ # Centralnej Sterowni, natomiast
lokalne = z kolumy sterownicze) snajdujgqeej sig w potlitu katdego
gasobnika dozujqcego.

W kasdym momencie realizacj! oyklu i serii operator O'ntrnmi
Sterowni ma moliwoéé gmiany trybu precy ¢ automatycsnego na r¢cz-
ny zdalny lud lokdlny, Ma to najozqbcie) miejsce wowezas, gdy ope-
rator chee dozowaé imne ilofei sit¥adnikéw, niz to wynike z recep~
tur 1ub te#, gdy choe wykonaé uniejssq 11066 betonu nik 0,8m . Au-
tomatyka jest bowiem saprogramowana na realiszacje pc!nyoh miesgzal,
tzn, 0,8!! .

Se Automy__lozg! systen nadgorowania produkeji betonowni

Gxéwna cechy pregentowanggo systemu jest szerokie wykorzysta-
nie automatycznego sbierania danych, Czg¢sciowo zaatosowana bedsle
metoda rgoznego begpodredniego wprowadsenia danych (nada:niki in-
formacji). Na rys. 1 przedstawiono elementy lnonﬁgunej!. nprsqtu
" automatycznego systemu nadzorowania botonowni. i

6 Yosz zasypowy jest wézkiem na umoh. kt6 pruvoui sig
beton do oddzialrdw formowania. Wyjgtkowo do oddsittu form batery)-
nych dostarcza sig¢ betom przez gasilacz konorowy - pneumatycznie.
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Prsetworniki pomlarowe wag bedq sluiyly do automatycsnego od-
czytu wagl surowcéw do produkeji betonu. Osujniki dwustanowe beds
érédtem informacji, np. o oprétnieniu kossa luyp'owuo. zakoricse~
niu doxowania, o nseidnigoiu niektdérych prlyohkdu na pulpieie w
" Oentralne) Sterowni, Do sbierenias danych sostang \ wykorsystane w
miarq mosliwosdol istniejqoe jut w betomowni uklady automatyki.

Nadajniki informacji o oddsiatach fo:novuua. bedgqee adaptaciy
istniejaoych obecnie nadejnikéw dla automatycsnego systemu nadzo-
rowania betonowni, bgdq siuiyly preekasyweniu do Centralnej Ste-
rowni informacji o tadanych markach betonu, 1iczble mieszald { o~
wentualnie numerach betoniarek, w jakich te ununu maja sostad
wykonane.

Pulpit informacyjno-nestawozy w Centralne) Shmuu bedzie sig
skiadaé s osgéei: "Zambwienia® i "Receptury”. Plerwsza 0s¢sé obej-
muje wiersge informujace o mgrossonych prses oddsialy formowania
saméwieniach, Poniewat jednocsednile. #grossgone mogg byd mie wie-
cej nit 4 samdwienia, przewidziano na pulpiecie 4 wiersze.Obok kas-
dego wierssa informacyjnego snajduje si¢ lampka 1 klawisz, ktére
stuty do sygnalizowania, Ze dane-samdwiente jest wtasnie realizo-
wane albo oczekuje na wykonanie, Cz¢éé pulpitu o nazwie "Receptu~
ry" informuje o ilodoiach skiadnikéw, jakie powinny byé dozowane
na katdg marky betonu, Dane te uwzgledniajgq aktualme zawilgocenie,
a8 wige w latocie s§ odbiciem danych z dokumentu "Korekta do recep-
ty". Ta ceqdé pulpitu musi byé seopatrzona w pokrgtra,. przyciski
itp. manipulatory umosliwiajjce operatorowi rgczne ustawienie a=-
ktualne) receptury-korekty. FPolgezenie pulpitu informacy jno=na=
stawczego 2z kanatem gnakowym minikomputera nastapl poprzez spe-
cjalng jednostkq sterujqcg.

Komputer bgdzie sterowal pracy cate] konfiguracji, Istnieje
mozliwodé wykorzystania w tym celu komputerdw seril Mera 300, Mera
400, Odra 1325, PIP-11, M~400 (ZSRR), TPA-70 (WRL) oraz niektdrych
innych massyn nadajgcych si¢ do podZgqozenia g produkowang w kraju
grupg urzqdger INTELDIGIT PI, Urzgdzenia te stusq sprzeganiu kom=
puterdéw z elementaml automatyki i pomiardw oraz innymi elementami
peryferii, jak: dsiurkearki I osytntki TP, drukavki mozaikowe, klae
wiaturowe nadajniki informacji i inne, Strukture pakietowa urgg-
dgeri INTELDIGIT PI pozwale na budowg indywidualnych gestawdw, u-
wotliwiajgcych efektywna obsrugq = obiektéw réznej wielkoSei i oha-
rakteru, Jeden zestaw INTELDIGIT PI obstuguje maksymalnie 128 1=
nych urggdzerl zewn¢trznych pracujqeych niesalefnie. Urzadzenia te
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mogq byé oddalone do 1,5 km od EMC. Wykorsystanie w oharakterze
Jednoatki aterujqcej progremowanego komputers oras sestawu PI na-
daje oalej konfigurecji elastycencsé polegajnes na mofliwofol
wprowedsania smian i rosbudowy oatego systemu. Wynika to s mosli-
wodel oprecowania nowyoh programéw ores podigesenia nowych ursge
dzeX poprses sestaw spraqgajacy INTEIDIGIT PI. Bedsie takse ist-
niata motliwoéé podiaesenia automatycsnego systemu _nadgorowania
betonowni do duse) massyny oyfrowej. Istnieje mozliwodé rogsZerse~
‘nia konfigureoji o dedatkowe urzqdsenia, np, dsiurkarki TP 1ubd
Jednosti:1 pamigei mesowe] dls sbierania danych ga diussze okresy
esasu nis jedna zmiana, Te mo#liwododi wynikajq s konstrukeji se~
stawa INTELDIGIT PI. W presypadku sastosowania tyoh ursgdses, auto-
mtycsny system nadsorowania betonowni peinilby rolq plerwssego
stopnia przetwarzania, a praygotowane przes niego dane wejéoiowe
bytyby wykorzysiywane w drugim stopniu preetwarsania. Projektowans
wydruki przedstawiono w tab, 2, 3 1 4. :

Plerwszy wydruk "Zmlanowy raport precy betonowni" stanowi ode
bicie bilezqce] precy oddzialu betonowni 4 sawiera kompletng infor-
macje o kasdym saméwieniu i katdym miessaniu w ramach saméwienia.
Baport ten ma umosliwié bleigog informacjq o pracy betonowni dla
potrzed przetosonych wazystkich ssozebli oras laboratorium,

"Zmianowe zestawienie wydanego betonu" ms ga sadanie ujadé sy«
stematycsnie pobrane iloéci betondw prees oddsiaty formowania,Pod=
Pis mistrza na tym gestawieniu ma potwlerdszié przyjgole do wisdo-
modei, %e pobrano okredlong 1loéé betondw. Zestawlenis ma bys pod-
stawy rozlicsenia muzyoia betondw praes oddgialy formowania ele-
mentdw,

"Zmianows rozliczenie sulycia materiaZdw® ma preedstawié w
swarte] formie zusycis rzecsywiste, normatywne i odchylenia, Ra~
port ten bedzie podstawq ewidencii roschoddw w magazynie oras kon-
troll prawidiowodci sutycia materiatéw, Wydruki majg byé emitowana
w sekweneji, w jakiej szostaly prredstawione. ¥ czasie smiany dru-
kowany jest "Zmianowy raport pracy betonowni' informujgey o reali-
sacji kolejnych zaméwied. Pod - koniec zmiany drukowane sg dwa po-
gostate zestawienia,

Ogélny przebieg pracy systemu przedstawiono na rys,2.
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Tabela 2
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Tabela

- Zmienowe gestawienie wydanego betonu
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Tabela 4

Zmianowe rozliocsenie suiycia ntorutdv

Materia | Piaw Zwir Keramayt !
sek . : T T "|Cement | Woda

e 310 |10-20 [ 0=5 | 0-5 [10-20 [ .
lom:z:m na ¢ ’ Btk

0 owany ) \ -
§.’¥on 1620 | - 4262 | 1920 | 2050 | 2375 | 2572 |3030
Rseczywiste |1740 - 4310 | 1160 | 2140 | 2445 | 2727 |3090
Résnica +120 - +48 | +«40| +90 +70 | +155 | 460

Oprogreamowanie automatycsnego systemu nadzorowanis betonowni
bedzle siQ skiadalo g dwéch sasadniozych omgdols

1) czg¢dol dotycsqoe) nadsorowania dosowndi, kolplotomh Ane
formacji o miessaniu i seril miessad potrsebnych do phmum wy=
druku, pamig¢tania danych dla potrged tabulogremdw mhtyonyoho

2) ozqdol dotycsijoe] oprecowania pozostalych wydrukéw i wy-
. esyszczenia pamigol przed rogpoosqcienm nastpne) zmiany.

Po wdroteniu zaprezentowanego systemu oczekuje sig mtqpu:q—
cych korgyéel dla usytkownika, _

1. Dokiadny pomiar rgeczywistego suiycis materialdw w betonow-
ni umosliwi wiadciwg interpreteacje przyczyn ewentualnych niedobo-
réw w magazynie ocementu i krussyw. Obecnie wystgpujqoe résnice sg
niemotliwe do Jednognacsne] interpretacji, gdyt na réénice’ te
skiadajyq sig réine preyosyny: niesgodne z dokumentami praewosowymi
wielkofel dostaw, strety w tramsporoie wewnetrsnym ZKBZ, wieksse
nis to wynika s norm sutyocie materiaXéw. Zastosowanie systemu U
tatwi wladoiwy interpretacjq niedoboréw, & co za tym idzie - pode
Jeole okreélonych drodkéw saradesych, sapobiegajgcych niedoborom.
Z druglej strony, jednoznsczna interpretacia preyesyn niedobordw
magazynowych umniwi okreflenie odpowiedzialnodoi omobiste]. pra~
cownikéw,

2. Wdrogenie systemu umosliwi dokhdw nadsér nad prnhiogiu
produkeji betonu. Kierownictwo = bgdsie wiedziaXo: kiedy (godzina,
minuta ), dla kogo, jaki . beton, ile mieszad, na podstawie jakich
receptur, jakie byty odohylenia od wielkosoi podanych w receptu=
rse, ile ozasu trwal proges mieszania betonu, Nie bedzie mozna na
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befon z oddzialt produkcyjne-
!

Wyswietianie zoméwienia na
pulpicie informacyjno-nasta -
wezym

H

Przycisnigeie praez obshugg klawisza przy zo -
rndwicnw, ktdre ma by Mb!nio realizowane,

Uruchomienie przez obsluge dozatoréw w fra -
dycyjny sposed.

System drukuje nagléwek raportu dla danega
zomdwienia pobiergjgc dane o marce, oddziale
zamawigjqcym i recepturze z pulpity.

Po kaidym cyklu odwahviouym nouw Wy~ N ps

druk wiersza raportu oraz zapamigfywanie do ~
nych na polrzeby dalszych czgdci wydruku,

Po ostatnim cykiu w zaméwieniu nasigpuje wy-
druk wierszy, rzeczywiste lgcae zufycie

w kg ... ooz Ygcznie wydono betonu ...,
Wydruk czasu, wygaszenie wiersza dotyczy da -~
nego zaméwienia na pulpicie.

Nie

Wydruk, dwéch zestowien ko -
Acowych
Wyczyszczenie pamigci

Rys, 2. Ogdlwf przebieg pracy systemu komputorowego nadlomwania
produkeji betonu -
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tyosenie oddsialu formowamia podawaé betonu o innej konsystencii,
nis to wynika s norm technologicsnyoh. 5e¢ wsgledu na ewidenoje
csasu podawania betonu bedsie mosna stwierdsié, na jakie elementy
zostal on sulyty ores jak diuge trwal proces formowania slementdw.
Ostatnia informacja ma istotne snacsenie dla jakodoiowe) kontroll
- elementéw, Jak wynika s dodwiadoser innych brent przemysowych,
. wdrotenie systemu nadsorowania produkeji wigte sig se snacsnym
wirosten dysoypliny. Swisdomeéé ‘skrupulatnej ewidenoli wszystkich
niopravidiowodei, s ktérych trsedba siq bedsie romliesyé, powoduje
swigkssenie wymagaf satrudnionych w etosunku do samych siebie 1
wspdipracownikdw, ’ it
3. Ponlewat system umosliwia pomiar wielu elementéw procesu,
atanowl on swego rodzaju aparaturg badawosg procesu vrodukeji be-
tonu, Stad te¢ wymiki pomiaxrdw odpowicdinio ‘agregowans 1 analizowa=
ne w dXuiszych okresach moge by¢ podstaws stwierdzenia niezmanych
lub nie w peini udwiadamianych prewidiowoéoi, System moe bydé saw
tem narzqdziem sgercko rogumianej recjonalisacji procesu produke
oyjnego poprzesz doskonalenie technologil, organizacji, planowania,
4. System spowoduje zmniejszenie pracochlonnodci sadasi ewiden=
cyJuo-rogliczeniowych w oddgiale betonowni. Nie bedzle konieocznod-
el sporzgdzania 9 zestawier, ktére s3 robione obecnie. Osoba ga-
trudniona przy sporsadzaniu tych sestawier bedzie mogta byé usyta
do innych prec. Zmniejssy siq takie pracochonnosé uggodnied 1 wy-
Jadnieri zwiqzanych 2 roszliczeniami materiatowymi, ktére obeonie
absorbujq gnaczne ilodei czasu kierowniotwa L éredniego dozoru te=
chnioznego. W warunksch stosowania systemu, kadrze kierownicsej
pozostanie wigoe] = ozasu na biesqoce garsadzanie 1 lepsze przygoto-
wanie si¢ do realizacji sadar w nestepnych okresach.

Varian »Iuoc'iiwiodl;xhu
COMPUTER CONTROL OF CONCRETE PRODUOTION &

- The suthor discusses the idea and basie solutions sdopted in a
design of an automatic control system in a conorete plant, It be~
&ix: wvith desoription of +the traditional data Processing way in

plant, whicgz is touond.:z presentation of principles of the:
p;vufond system’s operation & liet of the necessary technical

ment. In the final rt of the article, there 4
ater detail the off.qg: y ere are analyzed in

expeoted onée  the system has been in-
roduced.



