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1. Pomiar wilgotnosci

Zaklad Automatyki Zremb Warszawa, jako dystrybutor urzadzen do pomiaru
wilgotnosci firmy Hydronix, pragnie zaprezentowa¢ Panstwu mozliwosci fachowego i
efektywnego obstugiwania Waszych zaktadow. Sondy Hydro Probe Il oraz Hydro Mix
V sa obecne w wielu weztach betoniarskich, instalowanych przez firmy krajowe (w
tym przez Z.A.ZREMB) jak i zagraniczne. Odznaczaja si¢ doskonalymi parametrami
roboczymi, ktorymi znacznie przewyzszaja wlasciwosci sondy innych producentow.

Do najwazniejszych naleza:

- kompensacja wptywu temperatury (sonda pracuje tak samo, bez wzgledu na
temperatur¢ mieszarki czy zbiornika. Ma to szczegdlne znaczenie w
poczatkowej fazie produkcji, po dluzszej przerwie).

- wyzsza, okreslona normami, czestotliwo$¢ pomiarowa (sonda jest mniej
wrazliwa na sktad chemiczny adsorbowanej wody),

- wyzsza odpornos$¢ na Scieranie przez zastosowanie specjalnego typu ceramiki,

- mozliwos$¢ bezposredniego podlaczenia sondy do urzadzen zewnetrznych (nie
wymaga dodatkowych aparatow odczytowych, czy zasilajacych),

- doskonata mozliwos$¢ adaptacji sond do istniejacych mieszarek lub zbiornikow
a takze montazu w miejscach po innych sondach ,

- prosta kalibracja oraz diagnostyka (poprzez darmowe oprogramowanie),

- w przypadku sond w mieszarkach, wbudowane algorytmy okreslania
homogennosci mieszanki,

- mozliwos¢ szybkiej oceny jakosci mieszarki!

Z.AZREMB Warszawa pragnie podwyzszy¢ atrakcyjno$¢ tych sond poprzez
swiadczenie lokalnego serwisu, szkolenia oraz udzial w instalacjach nowych sond.
Szerokie doswiadczenie w zakresie technologii produkcji betonu, kilkadziesiat
uruchomionych systemow pelnej automatyki, uczynily nasza firmg¢ najbardziej
wiarygodnym partnerem firmy Hydronix Ltd na wschod od Odry.

Korzysci wynikajace ze stosowania sond Hydronix to:
- stalo$¢ mieszanki przez caty czas produkcii,
- oszczgdnosci zuzycia cementu ze wzgledu na mozliwos$¢ precyzyjnej regulacji
wspotczynnika w/c,
- zwigkszenie wydajnosci przez ograniczenie czasu mieszania do minimum,
- zwigkszenie wydajnosci przez jednorazowe dolanie wiasciwej ilosci wody
korekcyjne;j,
- zachowanie statosci receptury przez korekcje ilosci masy suchej kruszyw,
- staly nadzor nad jako$cia mieszarki,
- spehlienie wymagan normy europejskiej EN-206:1
Uwaga!
Istnieje mozliwos¢ uzyskania w naszej firmie 24-godzinnej wymiany sondy lub
udzielenia 3-letniej gwarancji przy zakupie nowej. W sprawie szczegolow prosimy o
kontakt.



Spelnienie normy EN-206:1

Wobec nowych wymagan, stawianych producentom betondéw, Zakilad Automatyki
ZREMB Warszawa wzbogacit swoja ofert¢ o system informatyczny pozwalajacy na
udokumentowanie zgodnosci produkowanego betonu z norma EN-206:1.

System sktada si¢ kilku elementéw, ktore pozwalaja dostosowaé si¢ do wymogow i
charakteru produkcji poszczego6lnych zaktadow. Sa to:

modut dla weztéw betonu towarowego,

modut dla weztow betonu do produkcji prefabrykatow i kostki brukowe;,
modut serwera SQL do wspdtpracy z istniejacymi systemami informatycznymi.
modut komunikacji z istniejacym systemem automatyki,

modut pozyskania danych z urzadzen elektronicznych, obstugiwanych rgcznie.

2.1 Modut dla wezléw betonu towarowego.

System obejmuje catkowicie:

mechanizm zabezpieczania danych na r6znych poziomach dostepu,

proces przygotowania receptur (poprzez wprowadzanie lub import z programu
Excel),

wysytanie receptur do produkcji zgodnie z zadana liczba metréw sze$ciennych
gotowego betonu,

zdalne przyjmowanie zlecen produkcyjnych od klienta lub realizacj¢ betonu ,,na
zamoOwienie”,

rejestracje wszystkich nawazek,

rejestracje wilgotnosci (jesli jest stosowany pomiar) lub rejestracje reczna,
rejestracje parametréw takich jak w/c, konsystencja, czas pierwszego kontaktu
masy suchej z woda, czas zatadunku, czas roztadunku, czas mieszania, itp.
wydruki dokumentéw (zgodnych z norma EN-206) dla kazdego betonowozu,
raporty zuzycia surowcoéOw za dowolny czas, z podziatem na receptury i klientoéw,
raporty produkcji mieszanek za dowolny czas, z podziatem na receptury, klientéw,
betonowozy, place budow,

wydruki faktur zbiorczych,

wprowadzanie danych laboratoryjnych tj. opad stozka, zawarto$¢ powietrza itp.

2.2 Modut dla weztéw betonu do produkcji prefabrykatéw.

Oprécz wymienionych w punkcie 2.1, modut realizuje nastepujace funkcje:

zdalne przyjmowanie receptur na beton i jego ilo$¢ (tzw. zamdwienia z hali),
»kalibracje” receptur przy mikrofalowym pomiarze zawilgocenia mieszanki w
mieszarce,

raporty za dowolny czas, z podziatem na rodzaj asortymentu, receptury, zmiany
produkcyijne,

bardzo proste tworzenie dodatkowych parametrow uzytkownika , ktore maja by¢
uzupetniane i rejestrowane po produkcji lub przypisywane do konkretnej
receptury.



2.3 Modut serwera/klienta SQL do wspdlpracy z istniejacymi systemami
informatycznymi.

System moze pracowac¢ w sieci lokalnej lub rozlegtej jako serwer danych dla
innych programow informatycznych w celu:
- przekazywania danych do systemu finanséw i ksiggowosci,
- udostepniania wynikoéw laboratorium,
- udostegpniania danych, uprawnionym osobom, dysponujacym jedynie przegladarka
internetowa,

a takze jako klient, ktory:

- pobiera receptury z bazy danych przedsigbiorstwa z wieloma zaktadami,

- pobiera zlecenia produkcyjne z centrum dystrybucyjnego przedsigbiorstwa,
- otrzymuje informacje o parametrach uzywanego cementu i kruszyw.

2.4 Modut komunikacji z istniejacym systemem automatyki.

Ogromna ro6znorodno$¢ systemOw sterowania weztami oraz zrdznicowany
poziom techniczny nakazuje  podejscie indywidualne. Jednak bardzo duze
do$wiadczenie 1 znajomos$¢ ogolnie stosowanych rozwiazan (nie tylko w przemysle
betoniarskim) pozwala nam na szybka oceng i wycen¢ kosztow dostosowania. Z cata
pewnoscia mozna powiedzie¢, ze przy pozytywnej ocenie mozliwosci technicznych,
koszty ,,sprzegnigcia” systemow beda mozliwie najnizsze. Wynika to z ekonomicznie
uzasadnionego faktu, ze powodzenie tego dostosowania warunkuje zakup calego
systemu.

Im system nowocze$niejszy, tym wigksza tatwos¢ w dostosowaniu. Na pewno odnosi
si¢ to do systemow opartych na standardowych sterownikach firm Siemens, Allen-
Bradley, GE Fanuc czy SAIA.

W przypadku starszych lub bardziej nietypowych rozwiazan np. typu ,.Elba” czy
starszy ,,Skakomat”, nasi specjali§ci zaproponuja Panstwu optymalne, w danych
warunkach, rozwiazanie.

2.5Modut pozyskania danych z urzadzen elektronicznych, obstugiwanych recznie.

Czesta praktyka jest wyposazanie, szczegOlnie starszych weztéw, w elektroniczne
moduty wagowe 1 wagi tensometryczne. Reszta produkcji realizowana jest recznie,
przez operatora. W takim przypadku, proponujemy zazwyczaj niewielka rozbudowg
systemu o mozliwosci pozyskiwania wlasciwych sygnatow (np. zamknigcia zasuw
wag). Jesli mamy do czynienia z dodatkowym komputerem lub modutami z
interfejsem komunikacyjnym (np. RS232) pozyskanie wilasciwych danych nie
powinno stanowi¢ wigkszych trudnosci.

Jesli klient nie dysponuje zadnymi urzadzeniami do komunikacji ze $wiatem
zewnetrznym, proponujemy wilasne, proste 1 skuteczne, rozwiazania. Ich koszt nie
wplywa znacznie na cato$¢ przedsigwzigcia 1 zawsze jest przedmiotem optymalizacji.



3. Rozszerzanie automatyzacji weztow betoniarskich

Nowe wymagania postawione producentom betonow przez normg EN-206:1
wymuszaja na wszystkich dazenie do wysokiego i1 wyréwnanego poziomu
technicznego swoich zaktadéw. Z drugiej strony, koszty pelnej modernizacji,
szczegoOlnie niewielkich zaktadow, znacznie przewyzszaja mozliwosci wiascicieli.
Stad najwazniejsza rzecza staje si¢ szukanie sposoboéw na efektywne kosztowo,
wieloetapowe, podnoszenie standardow produkcji.

Zaklad Automatyki ZREMB Warszawa, posiadajac 30-letnie doswiadczenie w

automatyzacji produkcji betonu, proponuje panstwu szeroki wachlarz rozwiazan,

dostosowany do Panstwa aktualnej sytuacji i potrzeb. Nasza oferte podzieliliSmy na

nastgpujace obszary:

- mali producenci betondéw towarowych, o niskim budzecie i stabym stanie
technicznym weztow,

- mali producenci betondw towarowych, o niskim budzecie ale zautomatyzowanych
wezlach,

- duze zaklady produkcji betondéw, z niskimi mozliwosciami kredytowania i
srodkami na rozwoj,

- producenci betondw o duzej liczbie weztdéw 1 posiadajacy znaczne udzialy w
rynku.

3.1 Mali producenci betondéw towarowych, o niskim budzecie i stabym stanie
technicznym weziéw.

Nawigzanie rownorzednej walki na rynku jest dla Panstwa najtrudniejsze.
Zdajemy sobie spraweg z ogromnych trudno$ci zwiazanych z podniesieniem
wydajnos$ci starych, zuzytych weztdéw, obstugiwanych recznie. Mamy tez na uwadze
trudnosci zwiazane z brakiem wykwalifikowanej kadry, jak i1 pieniedzmi, ktore
jestescie w stanie Panstwo zainwestowaé. Czasem, nie wiadomo nawet, czy jest to w
ogole optacalne.

Firma nasza proponuje wspolne podj¢cie nastepujacych dziatan:

- ocena stanu technicznego wezta pod wzgledem mechanicznym i elektrycznym,
- oszacowanie kosztow i optacalnosci inwestycji,

- zaproponowanie optymalnego, w danym przypadku, rozwiazania.

Kazde z proponowanych Panstwu rozwiazan nie zamyka drogi do realizacji
nastgpnego, wyzszego etapu w przysztosci. Ponizej podajemy przyktad najprostszej i
rozwojowej modernizacji wezta.

Przyklad 1.

Wezel betoniarski typu Stetter, skipowy, z mieszarka 0,75 m3, wiek 15 lat, wagi
mechaniczne, ciggnowe, kruszywo sktadowane w zasiekach, cement w silosie.

Etap [
Zamiana wag ciggnowych na tensometryczne, zastosowanie moduléw pomiarowych z

wpisywana receptura dla wag oraz szafki elektrycznej z pulpitem operatorskim.



Etap II
Zastosowanie standardowego sterownika typu PLC, w celu automatycznej realizacji

procesu technologicznego. Sterownik montowany w nowej szafie sterowniczej, z
nowymi aparatami wykonawczymi.

Etap 111
Podlaczenie panelu operatorskiego w celu zapamigtywania wigkszej liczby receptur

oraz dokonywania wydrukéw. Mozliwo$¢ wizualizacji.

Etap IV
Podlaczenie komputera PC, z baza danych receptur, nawazek, z mozliwo$cia

sporzadzania dokumentow WZ i fakturowania (zgodnie z norma EN-206:1).

Uwagal!

Na dowolnym etapie modernizacji mozna zastosowaé system dokladnego dozowania
dodatkéw do betonu (np. plastyfikatorow). Moga by¢ to wagi zbiornikowe lub
systemy odmierzania przeplywowego.

Przyklad 2

Wezel betoniarski typu Stetter, skipowy, z mieszarka 0,75 m3, wiek 15 lat, wagi
mechaniczne, ciggnowe, kruszywo sktadowane w zasiekach, cement w silosie.

Etap [
Zamiana wag ciggnowych na tensometryczne, zastosowanie moduléw pomiarowych z

wpisywana receptura dla wag oraz szafki elektrycznej z pulpitem operatorskim.

Etap 11
Zastosowanie przemystowego komputera PC, z wizualizacja, monitor 19” jako panel

operatorski. Mozliwo$¢ ,,wyniesienia” pomieszczenia operatora poza obszar we¢zla
przez zastosowanie rozproszonego systemu sterowania. Na wezle umieszczona tylko
szafa sterowniczo-sitowa.

Uwagal!

To rozwiazanie pozwala na znaczne zmniejszenie sumacyjnych kosztéw etapow 11 i1 I11
z poprzedniego przyktadu poprzez jednoczesna realizacje sterowania i pulpitu w
komputerze PC (brak dodatkowych kosztow oprogramowania panelu, instalacji i
okablowania). Eliminuje takze potrzebe zakupu programatoréow dla sterownika i
wiedzy lokalnej obstugi na temat programowania sterownikow. W przypadku
zastosowania komputera , wszystkie potrzebne parametry procesu mozna ustawia¢ na
biezaco, w trakcie pracy.

Etap 111
Podtaczenie komputera PC, z baza danych receptur, nawazek, z mozliwo$cia

sporzadzania dokumentéw WZ i fakturowania (zgodnie z norma EN-206:1).

Uwaga!
Istnieje mozliwos¢ tymczasowej instalacji oprogramowania bazowego na komputerze
sterowania w celu dodatkowej redukcji kosztow.



3.2 Mali producenci betonéw towarowych, o niskim budzecie i zautomatyzowanych
weztach.

Poziom automatyzacji weztéw betoniarskich w Polsce jest tak rozny, jak rozny jest ich
rodowod. Oznacza to, ze catkowicie nowe wezty otrzymuja nowe systemy (cho¢ nie
zawsze nowoczesne!), a wezly uzywane, sprowadzane w czeSciach z zagranicy,
»przyjezdzaja” ze stara, czasami nawet bez dokumentacji, automatyka.

Szczegdlnie w drugim wypadku, trudno jest na dtuzszy czas zapewnié, bezawaryjna
pracg wezta, czy jakiekolwiek zmiany dostosowujace poziom produkcji do wymagan
rynku.

Proponujemy Panstwu unowocze$nienie systemu produkcji z maksymalnym

pozostawieniem istniejacych urzadzen poprzez:

- doktadanie systemu informatycznego zapewniajacego mozliwos¢ certyfikacji
betonu wg normy EN-206:1,

- wymiang sterownikOw na nowocze$niejsze i ogolnodostepne,

- zamiang istniejacych systemow sterowania na sterowanie komputerowe z
pozostawieniem szaf, moduldw wejs¢/wyjs¢ itp.,

- zwigkszenie wydajnosci wezla przez produkcje dwoch receptur jednoczesnie!

- instalowanie sond do pomiaru wilgotnosci kruszyw lub pomiaru wilgotnosci
mieszanki firmy Hydronix,

- serwisowanie istniejacych urzadzen firmy Hydronix,

- instalowanie systemow automatycznej korekcji wody,

- doradztwo w zakresie mozliwos$ci technicznych, kosztow 1 optacalnosci
konkretnego etapu modernizacji.

3.3 Duze zaktady produkcji betondw i prefabrykatow, z niskimi mozliwoSciami_
kredytowania i srodkami na rozwoj.

W zaleznosci od indywidualnego stanu technicznego, proponujemy wszystkie

dzialania opisane w punktach 3.1 1 3.2 oraz uwzglednienie nastgpujacych,

dodatkowych mozliwosci:

- objecie sterowaniem, z poziomu jednego komputera, wigkszej liczby weztow
(stojacych w poblizu siebie),

- zwigkszenie wydajnosci wezla przez produkcje dwoch receptur jednoczesnie!

- optymalizacj¢ podawania kruszywa do we¢zldow w systemie np. wspdlnej wagi
przejezdne;,

- zastosowanie systemu zdalnych zamdwien na beton z poziomu hali produkcyjnej,

- optymalizacjg realizacji zamdwien i transportu betonu na stanowiska,

- stosowanie pomiaru wilgotnosci w mieszarce 1 w kruszywie celem korekcji
zardwno wody jak i ilosci sktadnikdéw suchych betonu,

- doktadne dozowanie dodatkow takich jak plastyfikatory, srodki mrozoodporne,
uszlachetniajace, koloranty, wybielacze itp.

- pely nadzoér technologiczny 1 produkcyjny poprzez system informatyczny
pracujacy w sieci zaktadowej,

- wazenie zbiornikéw na kosztowne surowce (np. dodatki, cement),

- laczenie systemu produkcji z dzialem przyje¢ surowcow (np. waga samochodowa).



Uwaga!

Dhugoletnia wspotpraca firmy z instytutem CEBET pozwolita na realizacj¢ kilku
projektow w ramach Komitetu Badan Naukowych. Jesli macie Panstwo zamiar, ale nie
dysponujecie mozliwosciami technologicznymi do wytworzenia nowych produktow
badz nowych, uszlachetnionych ich wersji, oferujemy petna wspdlprace w zakresie
doradztwa, pozyskania funduszy i wdrozenia.

3.3 Producenci betondow o duzej liczbie wezldw, posiadajacy znaczne udzialty w rynku.

Charakterystyczna cecha potentatdéw na rynku polskim jest posiadanie wielu weziow
betoniarskich zlokalizowanych wokdét duzych aglomeracji. Pojawia si¢ problem
optymalizacji kosztow zwiazanych z dostawa betonu w roézne miejsca w jak
najkrotszym czasie. Druga rzecza jest potrzeba unifikacji systemu do zdalnego
pozyskiwania danych, z poszczegolnych weztéw, dla glownego biura czy
administracji.

Proponujemy Panstwu ustugi w zakresie:

- opracowania globalnego systemu zarzadzania produkcja i pozyskiwania danych o
produkcii,

- lokalnej instalacji oprogramowania pozwalajacego certyfikowac beton w/g normy
EN-206:1 (na kazdym wezle),

- pozyskiwania danych produkcyjnych w sieci Intranet lub Internet z
poszczegdlnych weztow poprzez przegladarke internetowa,

- wzbogacanie systemow sterowania o systemy korekcji wody i ilo§ci masy suchej
kruszyw (sondy do pomiaru wilgotnos$ci firmy Hydronix),

- serwis urzadzen do pomiaru wilgotno$ci firmy Hydronix,

- unowoczes$nianie istniejacych systemow sterowania (p. pkt 3.2),

- wazenie zbiornikow na kosztowne surowce (np. dodatki, cement),

- systemy zdalnego monitoringu zawarto$ci surowcow w zbiornikach (sie¢
telefoniczna lub GSM).



