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KOMPUTEROWE NAieOKOWANIE PRODUKCJI BETONU

1. Ogóln a  chara k tc rystyka oddalału  betonownl

Zadaniam oddziału  betonownl j e s t  zaopatrywania w baton pozoa- 

ta łyoh  oddaiałów produkcyjnych fa b ry k i, ta n . oddziału  produkojl 

potokowej, agregatow ej, form bateryjnych i  kabin aan itam yoh .P o- 

aa tym oddalał betonownl produkuje baton na potrseby  budowy.

Oddalał dyaponuja trzema zeapołami produkoyjnymi do wyrobu be-
tonu:

1 -  podatawowa betonownia w fabryoe elementów o w ydijnośoi po-

nad 30 ООО m betonu w kw artale!

2 -  betonownia typu STETTER o wydajności ok. 2500 m3 w kwarta-

l e ,  zlokalizowana w pob liżu  fab ryk i elementów, a le  produkująoa na 

bezpośrednia potrzeby budowy beton konstrukcyjny;

3 -  betonownia typu STETTER o wydajnośoi ok. 5000 m3 w kwarta-

l e ,  «lokalizowana na te re n ie  budowy, produkująca beton na wylewki 
podłogowe.

Betonownia typu STETTER aą obiektam i o charak terze  poligono-

wym. Poza betonem oddział betonownl produkuje maaę szpachlową.

Przedmiotem zain teresow ania w niniejszym  arty k u le  będzie Jedy-

n ie  betonownia podatawowa, od k tó re j Jakośoi pracy zależy  produk-

c ja  c a łe j  fab ry k i elementów. Tutaj te ż ,  w związku в dużą sk a lą  

produkcji występują n a jtru d n ie ja z e  problemy rozllozaniow e. Rodzaje 

produkowanego betonu (m arki) podaje ta b . 1. Uwidoczniono w n ie j  

także oddziały  formowania pob ie ra jące  określone maiki orez ro d ta ja  

elementów, k tó re  aą  formowane.

------*--------
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T a b e l a  1

Rodzaj* u n k  betonu 1 loh przeznaczenie

Nazwa oddzia ła  

formowania betonu 

w elementy

Rodzaj elementów 

produkowanych 

w oddziale

Mirka betonu 

używanego 

przez oddziały

Oddział produkcji 
potokowej

Oddział form 
bateryjnych

Oddział kabin 
san itarnych

Oddział p rodukojl 
agregatowej

śoiany zewnętrzne 
kondygnacji 1 piw-
n ic

w seystki* ściany 
wewnętrzne, 
nośne s tro p y

kabiny sa n ita rn e

b ie g i, b lok i wen-
ty la c y jn e , p ły ty  
dachowe

110,170 

200, mleczko 

200

200, b«ton 
lastrykow y

Betonownia d z ie l i  s ię  na 4 stanowieka roboez*:

1) n a d z a a o b n ik o w e ,

2) dozujące,

3) b e to n ia rek , .

4) wydawania masy betonowej.

Z adaniem  stanow iska nadzasobnlkowego j e s t  przygotowanie mater-

ia łó w  do odważania w p rocesie  dozowania. Składnik i betonu, t j .  ce-

m ent 1 kruszywa, są  gromadzone w pojemnikach. Magazyn ten  poвlada 

b u n k ry  n a  przechowywanie kruszyw oraz a llo sy  na przechowywanie ce-

m en tu . V magazynie prowadzi s ię  ewidenoję stanów 1 obrotów m ater-

ia ło w y c h  na zasadaoh ogólnie p rzy ję ty ch . O rganizacyjnie magazyn 

kruszyw 1 cem en tu  j e s t  podporządkowany kierownikowi betonownl,

Zadaniem stanow iska dozującego j e s t  zapewnienie ^.prawidłowego 

d o zo w an ia  (oaważar.la) składników betonu używanych do poszczegól-

nych  mieszań. Dozowani* winno s ię  odbywać wg reoep t lu b  ewentual-

n ie  korekt do r e c e p t .  Dozowanie przebiega w zasadzie automatycz-

n ie 1.

1 Betono'mla j e s t  wyposażona w system automatyoznego naważa- 
n ia ,  k tó ry  zo s tan ie  omówiony w d a laze j azęśc l a r ty k u łu . Niekiedy



Zadani«» stanow iska beton iarek  je e t  nadaór nad prawidłowy» 

przebiegiem  prooeau m ieszania składników betonu, właściwą jego 
konayatencją.

Zadaniem stanow iska wydawania »asy betonowej j e s t  rozprowadze-
n ie  wyprodukowanego betonu do oddziałów forsowania elementów.

2. C harakterystyka ewlden o ji_ i_ ro « llo seń  betonownl

Dokumentem stanowiącym podstawę pracy betonownl je e t  reoep ta  
na określoną markę betonu. Podaje ona prseznaoaenie betonu oras 
skład masy betonowej w kg na 1 m' betonu . Ponieważ pojemność be-
to n ia rek  r a in s talowanych w fabryce wynosi 0 ,8  m^, reoep ta  aaw lera 
również odpowiednie i lo ś o l  w p rz e lic z e n iu  na 0 ,8  m̂  betonu. Waga 
wszystkich wymienionych składników je e t  podawana w reoepcié w e ta -
n ie  suchy».

Skład masy betonów lekk ich  (marka 110,170) j e s t  ujmowany w 
l i t r a c h  i  p rze liczany  na kg. W przypadku bowiem betonów lekk ioh  na 
jakość betonu ma wpływ o b ję to ść  krusayw, a  n ie  ich  c ię ż a r . C iężar 
kruscywa może zmieniać a ię  w za leżn o śc i od « ło ża , « jakiego pooho- 
d«i dostawa. Aktualna waga kruszyw lekk ioh  na potrzeby dozowania 
podana Je a t w korekcie do reoep ty .

Korekta do reoepty  atanowi właściwie nową reo ep tę , k tó ra  różn i 
a ię  od reoepty  wyjściowej uwzględnieniem prooentu zaw ilgocenia 
kruazywa. Ponieważ zaś kruszywa riem al zawsz« wykazują jakąś w il-
gotność, dozownla praouje na podstawie ak tu a ln e j ko rek ty . P rzy ję ty  
do użytku dokument "Korekta reoep ty  na jeden aarób" je a t  zapro jek-
towany w te n  sposób, aby opisać na nim k ilk a  marek b«tonu.

s to su je  s ię  także naważanie ręczne, gdy dana marka betonu n ie  Je a t 
zaprogramowana do* dozowania automatyoznego lu b  wykonywana Jea t 
ozęść m ieszania (n p . 0 ,4  m*) .

2
W zasadzie  na jedną markę betonu powinna być opracowana jed-

na reo ep ta . Ponieważ jednak dostarczane kruszywo posiada rożne 
fra k o je , opracowany z o s ta ł  d la  każdego betonu s b ió r  reoep t oo 5JÉ 
w zrostu punktu piaskowego.
Punkt piaskowy k r ^ z y w e do 2шт % 

ť  r  waga c a ło śc i kruszywa *



Omówione wyte j  dokumenty m iały ch arak te r normatywny. Poea nimi 

funkcjonują w betonownl dokumenty o charakterne eprawoedawoeym 1 

rozliczeniowym. Pierwezym e n ich  Jea t "Raport produkojl* , któxy 

saw lera inform aoje o uarkaoh betonu produkowanego danego dnia  a 

zaznaczeniem яmian roboczych, i lo é o i wykonywanych mieszań (1 mle- 

ezanle ■ 1 zarób •  0 ,8  m3 ) oraz o sk ładzie  surowcowym otytym do 

k a td e j marki betonu. Skład ten  wynika i  reeep t 1 ko rek t na okreś-

loną  markę betonu opracowywanych przez laboratorium .’ Raport ten  

n ie  zawiera zatem rzeczywistego zużycia surowców, a Jedynie eu ty - 

e ie  normatywne.

Drugim dokumentem wystawianym równie* oodeiennie, n a ra s ta ją -

co -  zmiana po zm ianie, Jee t "Wykaz wyprodukowanej maay betono-

wej". Podaje on wyliczone przez operato ra  C en tra lne j Sterowni i -  

lo ś o l wydanego betonu w m • W yliczenie to  następu je  drogą przemno- 

te n ia  lio zb y  mieszań (z  "Raportu p roduko jl") przez obję tość betonu 

uzyskiwanego z jednego m ieszania -  0 ,8  m3 . Dokument podaje marki 

wydanego betonu oraz oddział formowania, k tó ry  pobrał beton . Wlel-

kośoi w yliozone przez operato ra  aą potwierdzane podpisami miatraów 

oddziałów formowania.

Na podstawie "Raportu p rodukcji"  prowadzone są  w b iurze k ie -

rownika oddziału  betonownl n a raa ta jąo e  zapley zutytych w kolejnych 

dniach m ateriałów . Ewidenoja ta  zorganizowana Jee t w formie spe-

cjalnego  zeszy tu , w którym jeden w iersz dotyczy zużycia g Jednego 

d n ia . Co 10 dni j e s t  sporządzany dokument pobrania m ateriałów do 

produkcji Rw, zaw ierający i lo ś c i  wynikłe z podsumowania kolejnych 
zapiaów w zeszycie .

Dokument Rw j e s t  podstawą dokonania odpowiedniego rozchodu w 

k a rto tece  m agazynu kruazyw i  cementu. J a k  bowiem Jut zasmaozono, 

pobranie m ateriałów  do betonownl z m agazynu odbywa s i ę  za pośred-

nictwem taśmociągów z bunkrów na kruszywa oraa pneumatycznie z a i -  

losów na c e m e n t. W momencie p o b r a n ia  materiałów n ie  j e s t  wystawia-

ny dokum ent ro zch o d o w y , ani te ż  n ie  j e s t  prowadzona t a d n a  inna 

forma e w id e n c j i .  J e s t  to  zatem operac ja  o ty le  nietypowa, te  po-

bran ie  m ateria łu  n ie  Jea t nadzorowane przez magazyniera odpowie-

dzialnego za m agazyn kruazyw i  oementu, a je s t  Jedynie jednostron-

n ie  d e k la ro w a n e  (co  10 d n i)  przez oddział betonownl, k tó ry  eutywa 

m a te ria ły . W związku z tą  sy tu a c ją , aby n ie  dochodziło do n ieporo-

zumień, m agazyn kruazyw i  cementu z o s ta ł o rgan izacy jn ie  podporząd-
kowany o d d z ia ło w i b e to n o w n l.



Co kw artał atutowano aą  w ielkoéoi  a dokumentów "Wyka* wyprodu-

kowanej ваау batonowej" 1 e o e ta ją  umieszczone w "Kwartalnym e ee ta -  
w lanlu wyprodukowanaj maay batonowaj". Podaja ono i l o ś c i  pobranego 
batonu w m3 p r t e i  każdy oddział formowania elementów s wyszczegól-
nieniem marek betonu, Ra podstawie powyższego zestaw ien ia  Jea t o« 
praoowywane * k o le i "R osliosenie normatywnego aużyola m ateriałów 
podstawowych w oddala ła  betonownl" aa okrea kw artalny. Danymi wyj- 
śolowymi do w ylloaenla « u ty c ia  normatywnego aą łączne w ielkości 
produkoji o k reślonej marki betonu, reoep ta  obowiąeująoa przy pro-
dukoji ok reślonej marki oraz korekty  do t e j  reo ep ty , uw agiędniają- 
oe aktualny prooent zaw ilgocenia kruszywa. Ponieważ w eiągu kwar-
ta łu  mogą byó atoaowane różne ko rek ty , labora to rium  opraoowuje na 
potrzeby rozliczeniow e śred n ią  korektę w kw arta le . J e e t ona w yli- 
c iana  wg wzoru :

m ateriałów w kw arta le .

Ha p o d a ta w ie  udokumentowanych w "R oeliozeniu normatywnego su- 
iy o ia  m ateriałów w oddziale  betonownl" l lo ś o l  opracowuje s ię  syn- 
te tyczne zestaw ienie normatywnego zużycia m ateriałów . Obejmuje ono 
w szystkie sk ład n ik i betonu oprócz wody wraz z lob ilościowym zuży-
ciem łącznym oras na każdą в marek betonu.

Na podstawie tabulogramu n r 173 opracowywanego oo mieeląo 
Ргвев ETOB wykonywane Je a t "Zestaw ienie eużyoia m ateriałów  podsta-
wowych wg tabulogramów" za okres kw artalny. Zestawienie podaje zu- 
iyo le  ilościow e poszczególnych m ateriałów  w układzie  miesięcznym 
oraz łą czn ie  w kw arta le . Poprawność zestaw ien ia  J e s t  kontrolowana 
przez Księgowość M ateriałową.

Docelowym dokumentem rozliczeniowym J e s t  "Zestaw ienie różnlo 
materiałowych w oddziale  betonownl za kw arta ł" . Zawiera ono wy-
szczegó ln ien ie  w szystkich zużytych w danym kw artale m ateriałów  z 
podaniem ich  zużyoia normatywnego na podstaw ie "Zestaw ienia norma-
tywnego zużycia m ateriałów " oraz zużycią podanego w "Zestaw ieniu

średn ia  korek ta  
zaw ilgocenia

B U _  -------------------

llo eb a  przeprowadzonych badań

Średnia korekta  J e s t  podstawą w ylloaenla zużyoia normatywnego

? Wzór t e n  n i e  u w z g lę d n ia  o z ę B to t l iw o ś c i  b ad a ń  i  d l a t e g o  ś r e d -
n i a  k o r e k ta  n i e  j e e t  d o k ła d n a .  D a d an ia  mogą byó bowiem p row adzone 
o o d z ie n n ie ,  r a z  n a  2 d n i  l u b  r a z  n a  3 d n i .



■utycia na podstawi« tabulogramów"*. Różnloa międsy tymi wielkoó- 

olaml j e s t  wykazywana w rubryce "oszozędnośó" albo "przekrocze-

n ie " . W wypadku prsekroozenla zużyoia Je a t wymagań* od kierow nika 

oddalału  betonownl pisemne w yjaśnienie przyczyn większego zużyoia 

aa te ria łó w 5 . W przypadku uznania w yjaśnień aa w ystarczające, roz- 

l io z e n ie  zużycia aa te ria łó w  je a t  akceptowane p rse s  dyrekoję 1 u- 

daie lane je a t  t*w. abeolutorium . Abeolutorium je e t  form lnym , p l -  

aeanya stw ierdzeniem , że przedstawione ro z lic z e n ie  zużyoia mater-

iałów  uznaje s ię  za prawidłowe i  n ie  budsąoe zastrzeżeń . Abeolu-

torium  końoay c a łą  prooedurę rozliozeniow ą w danym kw arta le .

O plerająo a ię  na "Kwartalnym zestaw ieniu  wyprodukowanej aaay 

betonowej" 1 kwartalnym zestaw ien iu  wyprodukowanyoh elementów, 

p rses  oddala ły  formowania opracowywane J e a t  ro z lic z e n ie  betonu na 

elementy. Po w yjaśnieniu ewentualnych różn ic  między zużyciea no r- 

■atywnym i  rzeozywlatym udzielane Je a t abeolutorium .

3. Wady la tn lejgoefio  systemu przetw arzania danyoh w betonownl

Głównym mankamentem ia tn le jąo eg o  systemu ew ldenoji j e s t  brak 

śc is ły ch  in form aojl o rzeczywistym zużyciu m ateriałów . Obeonle 

w lelkośoi normatywne, aą przyjmowane jako w ielkości zużyoia rzeozy- 

w istego. Jednakże w praktyce pow stają dość duże różnloe między zu-

życiem rzeczywistym i  normatywnym. Główne przyozyny odchyleń aą 

n astępu jące :

1) przesypanie a lę  w iększej i lo ś o l  składników,

2) sp ec ja ln e  żyozenla przekazywane a oddziałów formowania,

3) brak t ro s k i  o rac jonalna  zużycie m ateriałów .

Przesypanie a lę  w iększej i l o ś c i  składników może w ystąpić za-

równo przy dozowaniu ręcznym, jak  i  automatyosnym. Obiektywną 

przyczyną tego zjaw iska j e s t  niesprawność autom atyki o res sb ry le -  

n le  wysypywanych m ateriałów .

4 Zużycie m ateriałów  wg tabulogramów n r  173 j e s t  obeonle 
przyjmowane jako zużycie rzeczyw iste .

5 P recyzja  tych w yjaśnień 1 ich  rze te ln o ść  j« a t trudna do o - 
s lą g n ię o ia , bowiem kw artalny okres rozliczeniow y je a t  na ty le  d łu -
g i ,  że o w ielu  sprawach s ię  zapomina.



Specjalne życzenia przekazywana a oddziałów formowania do ty  o« ą 

np. doataroaan la  rzadszego betonu (d o la n ie  wody), doa tareaan la  gę- 

eteaego betonu (doaypanle oementu, p laaku I t p . ) .  Oaaeaal życzenia 

a oddaiałów produkoyjnych, np. do lan ie  w lękaaej i lo ś c i  wódy, wyni-

k a ją  a ohęol u ła tw ian ia  aoble p racy , albowiem raadeay baton ł a t -

w iej Jea t rozprowadaić w form ie, pray oaya można pominąć proeaa 

wibrowania -  u b ija n ia  betonu w form ie. Ponieważ praoa aa oharak tar 

akordowy, robotnikom zależy  na jak najw iększej produkoji U o śc io -  

wej elementów. Stąd te ż  e lim inacja  prooeau wibrowania 1 związane s 

n ią  skrócen ie  сзади produkoji elementów Jea t wygodne d la  robo tn i-

ków, z d ru g ie j вtrony  Jednak -  rzadszy beton po atw ardnlaniu 

ma znaoznle mnie Ja tą  wytrzymałość.

Brak tro a k i o rac jonalne  zużycie m ateriałów  wynika z tego , że 

Jak dotyohczas n ie  ma w betonownl an i w oddziałach formowania żad-

nych bodźców ekonomicznych osy pozaekonomicznych, k tó re  by s k ła -  

n ia ły  do oszczędnego gospodarowania cementem,kruazywami i  betonem.

Brak dokładnych danyoh o rzeczywistym aużyciu składników beto-

nu powoduje brak w łaśoiwej podstawy do ro z lio z a n ia  aużyola. Znana 

Jea t bowiem ty lko  Jedna w ielkość niezbędna do ro z lio z e n ia  -  norma-

tyw.

Następną konsekwencją braku in fo rm acji o rzeczywistym zużyoiu 

Je a t niedokładność danyoh w dokumentach Rw. Pray inw en taryzacji o- 

kazuje e ię  dop iero , jak  duże są  ró tn io ę  mlędsy etanem faktycznym a 

ewidencyjnym. Mogą oczyw iście wystąpić b rak i magazynowe powstałe e 

Innych przyozyns s t r e t y  w tra n s p o rc ie , nieagodność dostaw a doku-

mentami i t p .  W tych wypadkach sporządza s ię  odpowiednie p ro tokó ły .

Ponieważ różna Je a t od norm i lo ś ć  użytyoh składników betonu, 

różna Jea t także od aałożonej o b ję to śo i (0,8m3 ) i lo ś ć  batonu rz e -  

czywiśole wyprodukowanego 1 wydanego do oddziałów formowania. V 

re z u l ta o ie ,  odbiorcy betonu ro z llc a a ją  s ię  ze aużyola m niejaaej i -  

lo ś c l  betonu, n iż  I lo ś ć  rzeczyw iście im dostarozona. Taka sy tu ac ja  

n ie  sp rzy ja  raoJonalnemu gospodarowaniu betonem.

Poza b łędnością doatarcaanych danyoh ia tn le ją o y  eyaten  prze-

tw arzania danych poaiada jeszcze inną is to tn ą  wadę. J e s t  n ią  duża 

pracochłonność p rze tw arzan ia . Kierownik betonownl i  kierownicy od-

działów  foreowania elementów muszą poświęoić na ro z lio z e n la , u- 

2godnienie, w yjaśn ien ia  i t p .  około 2 tygodni w każdym kw arta le . 

Procedura p rzetw arzan ia  J e s t  zbytnio  rozbudowana, ma zbyt w iele e- 
tapów.



Wydaje a i ę ,  ża jedyny» apoeobe« rozw iązania problemów ewiden-

cyjnych i  roaliceeniow ych betonowni je e t  yidrożanie ayatami gwaran-

tującego p o e ia r raeoaywlatago ru ty o ia  m ateriałów . Stworzenie ta -

kiego systemu Jea t i  k o le i możliwa jedynie w warunkach zaetoaow*» 

n ia  automatycznego z b ie ran ia  danyoh z wag w dosowni. Rozwiązanie 

problemu zb ie ran ia  danych w apoaób tradycyjny  (p rzez  człowieka za- 

p iaującego dane na dokumencie) je a t  n ie re a ln e . W dozowni je a t  bo-

wiem zainatalowanyoh 12 wag, k tó re  mogą praoowaó n ieza leżn ie  od 

a ie b ia .  Obaerwaeja wakazań wazyetkioh tych wag i  notowanie odozy- 

tów je a t  zadaniem bardzo trudnym d la  jednego człow ieka. Poza tym 

o p era to r praoująoy w C en tra lne j Sterowni ma do « p ełn ien ia  azereg 

funko ji poza ew idencją. Wyznaczenia do ew idencji k ilk u  lu d z i było-

by rozwiązaniem koaztownym, nienowoozeanym. Oprócz tego inform acja 

zb ierana za pośrednictwem lu d z i zawaze narażona je a t  na błędy i  

n ie ś c is ło ś c i .  Zatem jedynym realnym apoaobem rozw iązania problemu 

je a t  zastosowania ayatemu opartego na automatyoznym zb ie ran iu  da-

nych.

\ .  Teohnika i  o rgan lzao ja  praoy oddziałn  betonowni

Betonownia je a t  podzielona na 2 aekoje -  po dwie b e to n ia rk i w 

każdej a e k c ji.  Jedna векоja  wykonuje w ciągu zmiany do 90 mieszań. 

Właściwy prooea produkoyjny betonowni rozpoczyna a ię  od waypania 

składników betonu z pojemników magazynowych do zasobników wago- 

w ycb. C iężar składników znajdujących s ię  w zasobnikach j e s t  wyka-

zywany p rz o z  wagi tarozowe. Wskazania z tych wag są  przenoszone 

automatycznie na ta rc ze  wtórne wbudowane w p u lp i t  o p e ra to rsk i w

Centralnej Sterow ni.

P r z e b ie g  p ra c y  b e to n o w n i Je a t n a s t ę p u ją c y .  Oddziały formowania 

z g ł a s z a j ą  z a p o trz e b o v /a n ie  na  b e to n  o k r e ś lo n y c h  m arek  w określonej 

i l o ś c i  o ra z  p o d a ją  num er b e t o n i a r k i ,  w k t ó r e j  b e to n  ma byó p rz y g o -

towany. P o t r z e b n a  i l o ś ó  b e to n u  podaw ana je e t  w fo rm ie  l i c z b y  c y k l i  

mieszania. Zgłoszonie zapotrzebowania odbywa s i ę  z a  p o ś re d n ic tw e m  

specjalnych nadajników u m ie sz c z o n y c h  w o d d z ia ła c h  z a p o trz e b o w u ją -  

cych. Przekazuje si<j w ten  s p o s ó b  do C e n t r a ln e j  S te ro w n i w s z y s tk ie  

dane dotyczące zam ów ien ia . Dane t e  p re z e n to w a n e  są operatorow i S te-

rowni poprzez zapalenie s ię  odpowiednich lampek.



Po p rzy jęo iu  zamówienia o p era to r wybiei* przyciskiem  na p u lp i-

c ie  C en tra lnej Sterowni odpowiednią markę betonu i  numer b e to n ia r -

k i oraz ustaw ia na odpowiednim lic z n ik u  lic z b ę  oyk ll m ieszania. 

Sprawność przebiegu s e r i i  mieszań je e t  uzależniona od sprawności 

rozładunku betonu z ковву zasypowych6 . W przypadku w ystąpienia za-

hamowali w rozładunku, wykonanie następnego m ieszania Je s t z a trzy -

mywane aż do opróżn ien ia  kosza zasypowego.

Układ sterow ania betonowni umożliwia jednoczesne wykonywanie 4 

różnych marek betonu w 4 beton iarkach . I s tn ie ją  przy tym 3 sposoby 

sterow ania:

1) sterow anie automatyczne (wg ustalonego programu),

2) sterow anie ręczne zdalne,

3) sterow anie ręozne lo k a ln e .

W wypadkach 2 1 3  proces naważania 1 następu jące po nim dzia-

ła n ia  całego zespołu botonowni są  sterowane przez o p era to ra . S te-

rowanie ręczne zdalne odbywa s ię  z C en tra lnej Sterow ni, natom iast 

loka lne  -  z kolumny sterow niczej znajdu jącej s ię  w pob liżu  każdego 

zasobnika dozującego.

W każdym momencie r e a l iz a c j i  cyklu i  s e r i i  o p e ra to r C en tra lnej 

Sterowni ma możliwość zmiany trybu  pracy z automatycznego na ręcz-

ny zdalny lu b  loka lny . Ma to  n a jc z ę śc ie j m iejsce wówczas, gdy ope-

r a to r  chce dozować inne i lo ś c i  składników, n iż  t o  wynika z recep-

tu r  lu b  te ż ,  gdy chce wykonać m niejszą I lo ść  betonu n iż  0,8m3. A\b- 

tomatyka Je s t bowiem zaprogramowana na r e a l iz a c ję  pełnych mieszań, 

tz n . 0 ,8 m .

5. Automatyczny system nadzorowania produkojl betonowni

Główną cechą prezentowanego systemu j e s t  szerok ie  wykorzysta-

n ie  automatycznego cb le ra n ia  danyoh. Częśolowo zastosowana będzis 

metoda ręcznego bespośredniego wprowadzania danych (n a d a jn ik i in -

fo rm ac ji) . Na ry s . 1 przedstawiono elementy k o n fig u ra c ji sp rzę tu  

automatycznego systemu nadzorowania betonowni.

Kosz zasypowy Je s t wózkiem na szynach, którym przewozi s ię  
beton do oddziałów formowania. Wyjątkowo do oddala łu  form b a te ry j-
nych dostaroza s ię  beton: przez z a s ila c z  komorowy -  pneumatycznie.
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Ryu. 1. K onfiguracja eyetenu konputorowego nadzorowania produkoji
betonu



K oaputerow o n a d z o ro w a n ie  p r o d u k c j i  b e t a n u l i i

Przetw orniki pomiarowe wag będą s łu ży ły  do automatyc«nego od- 
ozytu wagi surowców do produkojl betonu. O eujnlki dwustanowe będą 
źródłem In fo rm ac ji, np. o opróżnieniu  koesa zasypowego, eakońcce- 
n lu  dotowania, o n ac lśn lęo lu  n iek tórych  przyoisków na p u lp lo le  w 
C en tra lne j Sterow ni. Do s b ie ra n ia  danyoh eoataną ' wykorzystane w 
a la rę  możliwośoi I s tn ie ją c e  ju t  w betonownl układy autom atyki.

N adajniki ln fo ra a o jl  o odd ila łaoh  formowania, będąoe adap tacją  
Is tn ie jąo y o h  obecnie nadajników d la  automatycsnego systemu nadzo-
rowania betonownl, będą « łuży ły  przekazywaniu do C en tra lnej S te-
rowni In form acji o żądanych markach betonu, l ic z b ie  mieszań 1 *- 
w entualnle numerach be to n iarek , w jak ich  te  m ieszania mają zostać 
wykonane.

P u lp it lnformacyJno-nastawozy w C en tra lne j Sterowni będzie s ię  
składaó ■ czę śc i: "Zamówienia» i  "Receptury". Pierw sza część obej-
muje w iersze inform ujące o ■głossonych przos oddziały  formowania 
zaaówienlaoh. Ponieważ jednocześnie, «głoszone mogą być a le  wię-
cej n iż  4 zamówienia, przewidziano na p u lp lo le  4 wiersze.Obok każ-
dego w iersza informacyjnego znajduj* s ię  lampka i  k law isz , k tó re  
• łu ż ą  do sygnalizow ania, że dane zamówienie j e s t  w łaśnie r e a l iz o -
wane albo oczekuje na wykonani*. Część p u lp itu  o nazwie "Receptu-
ry" inform uje o ilo śo la c h  składników. Jaki* powinny byó dozowane 
na każdą markę betonu. Dano te  uw zględniają ak tualne zaw ilgocenie, 
a więc w I s to c ie  są odbiciem danych z dokumentu "Korekta do recep-
ty " . Ta część p u lp itu  au s l być zaopatrzona w p o k rę tła , p rzy c isk i 
i t p .  m anipulatory um ożliwiające operatorow i ręczne ustaw ienie a- 
k tu a ln e j recep tu ry -k o rek ty . Połąozenle p u lp itu  inform acyjno-na- 
etawczego z kanałem znakowym minikomputera n as tąp i poprzez spe-
c ja ln ą  jednostkę s te ru ją c ą .

Komputer będzie «terow ał praoą c a łe j  k o n f ig u ra c ji.  I s tn ie je  
możliwość wykorzystania w tym ce lu  komputerów s e r i i  Mera 300, Mera 
400, Odra 1325, PDP-11, M-400 (ZSRR), TPA-70 (WRL) oraz n iek tó rych  
innyęh maszyn nadających s ię  do pod łączen ia  z produkowaną w k ra ju  
grupą urządzeń INTELDI3IT P I . Urządzenia te  s łu żą  sprzęganiu  kom-
puterów z elementami automatyki i  pomiarów oraz innymi elementami 
p e r y f e r i i ,  jak : d z iu rk a rk i I  o zy tn ik i TP, d rukark i mozaikowe, k la -
wiaturowe nada jn ik i in fo rm acji i  inne . S tru k tu ra  pakietowa u rzą-
dzeń INTBLDIGIT PI pozwala na budowę indywidualnych zestawów, u- 
możliwlających efektywną obsługę obiektów różnej w lelkośoi i  oha- 
ra k te ru . Jeden zestaw INTEŁDIGIT P I obsługuje maksymalnie 128 róż-
nych urządzeń zewnętrznych pracujących n ie z a le ż n ie . Urządzenia te



mogą być oddalone do 1,5 к» od ЕЮ. Wykorzystanie w oharakterc* 

jed n o stk i вte ru ją c e J programowanego komputer* or** ***tawu PI na-

d a je  o a łe j k o n fig u rac ji elaetyoznoóó po legająeą na ae illw o śo i 

wprowadzania «mian i  rozbudowy oałego eyetemu. Wynika to  ■ możli-

wości opracowania nowych programów ora« podłąoaenia nowych urzą-

dzeń poprze* «estaw «przęgająoy JW8LDI0IT P I . Będzie ta k t*  i s t -

n ia ła  możllwość podłąozenia automatycznego systemu, nadzorowania 

betonowni do d n ie j maszyny oyfrow ej. le tn ie j*  możliwość rozn rerze - 

n ia  k o n fig u rao ji o dadatkowe urządzenia, np. d z iu rk a rk i TP lu b  

jedn o stk i pam ięci masowej d la  s b ie ra n ia  danyoh «a dłuższe okresy 

osaau n iż  jedna «miana. Te możliwości wynikają « konetrukoj l  ze - 

etawu INTELDICHT P I . W przypadku «astoaowanla tyoh urządzeń, au to-

matyczny system nadzorowania betonownl p e łn iłb y  ro lę  plerwezego 

• to p n ia  p rzetw arzan ia , a  przygotowane prze* niego dane wejśolowe 

byłyby wykorzystywane w drugim stopn iu  p rse tw arsan la . Projektowane 

wydruki przedstawiono w ta b . 2 , 3 1 4.

Pierwszy wydruk "Zmianowy rap o rt praoy betonowni" «tanowi od- 

b io ie  b leżąoej praoy oddziału  b*tonownl i  zawiera kompletną in fo r -  

maoję o każdym zamówieniu i  każdym m iessaniu w ramach zamówienia. 

Haport ten  ma umożliwić bl«ż^oą inform ację o praoy betonownl d la  

po trzeb  przełożonyoh wnzyetkioh eeozeb li ora« labora to rium .

"Zmianowe zestaw ien ie  wydanego betonu" ma za «adanie u jąć ay- 

atem atycznie pobrane i lo ś c i  betonów prze« oddziały  formowania.Pod- 

p is  m istrza  na tym zeetaw lenlu  ma potw ierdzić p rz y ję c ie  do wiado-

mości, że pobrano określoną ilo ść  betonów. Zeataw lenle ma byó pod- 

«tawą ro z lic z e n ia  zużyoia betonów przez oddalały  formowania e le -
mentów.

"Zmianowe ro z lio zen le  «użyola m ateriałów" ma preedetaw ió w 

«w artej formie zużycie rzeczyw iste , normatywne 1 odchylenia . Ra-

p o r t t e n  b ę d z ie  podstawą ew idencji roeohodów w magazynie ora« kon-

t r o l i  p ra w id ło w o ś c i  « u ż y c ia  m ateriałów . Wydruki mają byó ealtowon* 

w e e k w e n c j i ,  w ja k ie j  z o s t a ł y  przedstaw ione. W ozasie  zmiany dru-

kowany j e s t  "Zmianowy r a p o r t  praoy betonownl" lnform ująoy.o r e a l i -

z a c j i  k o le jn y c h  zam ów ień. Pod konieo zalany  drukowane aą dwa po-
z o s ta łe  zestaw ien ia ,

Ogólny przebieg  p ra c y  a y 3tem u p rz e d s ta w io n o  na  r y a . 2 .
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Čaienowe ees taw ien ie  wydanego betonu

t 'd ö r ia l
produk-
cyjny

L in ia  potokowa L in ia  agregatowa Forny b a te ry jn e Kabiny 
sani ta rne

í.'arka be-

tonu

H w 
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Hw
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frak c je para -

pety

Rw 20C f ra k c ja p a ra -
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T a b e l a  4

Zmianowe ro z lic z e n ie  zu iyo ia  materiałów

^ \ M a t e r l a ł P ia -
sek

&wir Keramzyt

CementZużyoie4' \ ^  
w kg 3-10 10-20 0-5 0-5 10-20

Woda

Normatywne na 
wyprodukowany 
beton 1620 . 4262 1120 2050 2375 2572 ЗО30

Rzeczywiste 1740 - 4310 1160 2140 2445 2727 ЗО9О

Różnica ♦ 120 - +48 ♦40 ♦90 +70 ♦ 155 ♦60

Oprogramowanie automatycznego systemu nadtorowania betonownl 

będzie s ię  sk ład a ło  я dwóch zasadniczych częśo i:

1) częśo i dotycząoej nadzorowania dozownl, kompletowania In -

form acji o m ieszaniu 1 s e r i i  mieszań potrzebnych do pierwszego wy-

druku, pam iętania danyoh d la  po trzeb  tabulogramów syntetycznychi

2) ozęśol dotycząoej opracowania pozostałych  wydruków i  wy-

czyszczenia pamięol przed rozpoczęci«» n astępne j zmiany.

Po wdrożeniu zaprezentowanego systemu oczekuje s ię  n as tęp u ją -

cych ko rzyści d la  użytkownika.

1. Dokładny pomiar rceozywistego zużycia materiałów  w betonow-

n l  umożliwi właściwą in te rp re ta c ję  przyczyn ewentualnych niedobo-

rów w magazynie oementu 1 kruszyw. Obecnie występująoe różnice eą 

niemożliwe do Jednoznacznej in t e r p r e ta c j i ,  gdyż na różn ice  te  

sk ład a ją  s ię  różne przyozyny: niezgodne z dokumentami przewozowymi 

w ielkośol dostaw, s t r a ty  w tranapo ro le  wewnętrznym łO Z , większe 

n iż  to  wynika « norm zużycie m ateriałów . Zastosowanie systemu u- 

ła tw i właściwą in te rp re ta c ję  niedoborów, a oo ze tym id z ie  -  pod- 

jęo le  określonych środków zaradczych, zapobiegających niedoborom« 

Z d ru g ie j s tro n y , jednoznaczna in te rp re ta c ja  przyczyn niedoborów 

magazynowyoh umożliwi o k reś len ie  odpow iedzialności o s o b is te j  p ra -
cowników.

2 . Wdrożenie systemu umożliwi dokładny nadzór nad przebiegiem  

produkoji betonu . Kierownictwo będzie w iedziało : kiedy (g o d z in a , 

m inuta), d la  kogo, ja k i be ton , i l e  m ieszań, na podstawie Jakich 

re c e p tu r , ja k ie  były  odohylenla od w ielkośo l podanych w rece p tu -

rz e , i l e  ozasu trw ał procea m ieszania betonu. Nie będzie można na



Ry«. 2. O gólny  p r z e b ie g  p ra o y  sy s te m u  kom puterow ego n a d z o ro w a n ia  
p r o d u k c j i  b e to n u  '

( J S T A R T J

 -  Wýdruk tytutii raportu .

/ « у Х
Zgłoszenie zamówienia na S n a  pulpiaeS
beton г  oddziałb produkcyjne- Nję /w yśw ietlone jesK

9° • --------------%  następne zamówiey—

 ̂ \ n »  ?

Wyiwietlmie zamówienia na N /  
pulpicie informacyjno-nasta - I Tak 
wczym i-------------------------- 1

1 1

Przyciśniecie przez obsfugę klawisza przy za - 
mówieniu, które ma być wtbśrue realizowane.

Uruchomienie przez obslttgę do za torów w tra - 
dycyjny sposób■

System drukuje nagfówek raportu dla danego 
zamówienia pobierąjoę dare o marce, oddziale 
zamawiającym i recepturze z  pulpitu.

Po każdym cyklu odwaieniowym następuje wy- 
druk wiersza raportu oraz zapamiętywanie d a -
nych na potrzeby dalszych częici wydruku

Po ostatnim cyklu w zamówieniu następuje wy-
druk wierszy, rzeczywiste Гасгпе zułyę/e
w k g ..... oraz fącznie wydano betonu .........
Wydruk czasut wygaszenie wiersza dotyczy da - 
nego zamówienia na pulpicie.

koniec \  Nie____ _____ f______________
^ ^ z m a n y y S

jT Tok

Wydruk, dwóch zestawień ko -
 —  -------------—  ńcowych

Wyczyszczenie pamięci



K o ap u ta r o we n ad > o r o ¥ « n la  p ro d  ok e j t  b a to n u

żyoaenle oddziału  formowania podawać batonu o in n e j konsystenoJi, 

n i t  to  wynika I nora  teohnologiesnyoh. Se względu na ewldenoję 
czasu podawania betonu będzie nožná a tw ie rd z ić , na ja k ie  elementy 
z o s ta ł  on вu ty ty  ora* jak  długo trw ał prooea formowania elementów. 

O sta tn ia  inform acja ma is to tn e  anaoaenle d la  jakośelowej k o n tro li

- elementów. Jak wynika s  doświadczeń innych brane prze ugrałowyoh, 

wdrożenie ayatemu nadaorowanla produkojl w iąte a l f  ze znacznym 

wzrostem dyaoypllny. świadomeóć ak rupu la tne j ew idenoji w szystkich 

niepraw idłow ości, a k tórych trze b a  a l f  będzie ro a llo ay ó , powodują 

zwiększenie wymagali aatrudnlonych w stosunku do saayah s ie b ie  1 

współpracowników.

3 . Pooiewaŕ  aystem umożliwia pomiar w ielu elementów prooesu, 

etanowi <?n swego rodzaju  ap a ra tu rę  badawosą prooesu ^ rodukoji be-

tonu. Stąd t e t  wyniki pomiarów odpowiednio agregowane i  analizowa-

no w dłuższych okresach mogą być podstawą stw ierdzen ia  nieznanych 

lub  n ie  w p e łn i uświadamianyo h  praw idłowości. System mote byó za - 

tem narzędziem szeroko rozumianej r a o jo n a lla a o ji  prooesu produk-

cyjnego poprzez doskonalenie te ah n o lo g il, o rg a n iz a o ji, planowania.

4. System spowoduje zm niejszenie pracochłonności Badań ewiden- 

oyjno-rołliozeniow ych w oddziale  betonowni. Nie będzie koniecznoś-

o l sporządzania 9 zestaw ień , k tó re  są  robione obecnie. Osoba za-

trudniona przy sporządzaniu tych zestaw ień będzie mogła być utyta 

do innych p rac . Zmniejszy s ię  ta k te  pracoohłonnośó uzgodnień i  wy-

ja śn ień  związanych z roz liczen iam i materiałowymi, k tó re  obeonie 

absorbują znaczne i l o ś c i  ozaau klerownlotwa i  średniego dozoru t e -  

chnioznego. W warunkach stosow ania systemu, kadrze k ierow nlosej 

pozostanie więoeJ czasu na b ie tąoe  zarządzanie i  lep sze  przygoto-

wanie s ię  do r e a l i z a c j i  zadań w następnyoh okresach.

Marian H iediw iedzińskl 

COMPUTER CONTROL OP CONCRETE PRODUCTION

'***? *?ea 40x1 b*8*« so lu tio n s  adopted in  a 
design  o f  an autom atio co n tro l system in  a concrete  p la n t .  I t  be-

Y- + * ??  'khe t r a d i t io n a l  d a ta  p rocessing  way in
ní%»í!n5 ? * which i s  followed by p re se n ta tio n  o f  p r ln o lp le s  o f  the 
eoulti»n«+ 4X1(1 a H **  o f  the necessary  te ch n ic a l
e re a tľ r  í l + í n  0 the f t r t i c le ,  th e re  a re  analyzed in
?TOdiced? « « s e t s  expeoted once the system has been in -


