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Rysunek 1. Technologicz-
no$¢ w zakfadzie produk-

cyjnym

W Polsce produkuje sie obecnie 388 tys. m® i 370
tys. m? betonu rocznie z przeznaczeniem na prefabry-
katy betonowe/zelbetowe. W Finlandii jest to 363 tys.
m?3 i blisko 5 min m? betonu. W catej Europie dziata
ok. 8 tys. zaktadéw prefabrykacji. Potencjat prefabry-
kacji tkwi w mozliwosci wytworzenia duzej ilosci ele-
mentéw jeszcze przed rozpoczeciem prac na budowie,
w wydajnosci produkcyjnej i zastosowaniu sprawdzo-
nej oraz statej technologii. Wszystko przy udziale no-
woczesnej technologii projektowania i wytwarzania.

TECHNOLOGICZNOSC W PREFABRYKACJI
Prefabrykacja to przede wszystkim produkcja elementow,

s 7

Technologiczno$é w zaktadzie prefabrykacji

| Organizacja produkciji I

— mechanizacja proceséw (zastosowanie zautomatyzowanych
systeméw lin produkcyjnych)

— wydajno$¢ maszyn i urzadzen (sit produkcyjnych)

— wysoki poziom automatyzacji

— ergonomia wykonania

— zasada podziatu pracy

— zasada normalizacji pracy — dobdr ludzi, maszyn, $Srodkéw
transportowych w okreslonym dziataniu i okreslonym czasie
(réwnomierno$¢ i rytmicznos¢)

— bhp

Uniwersalno$¢ produkcji

— powtarzalnosc, modularnos¢ — mozliwos$¢ zastosowania wielo-
krotnie form

— mechanizacja, automatyzacja proceséw (zastosowanie zauto-
matyzowanych systemow lin produkcyjnych)

| Poziom technologii i automatyzacji '

— wydajnos¢ maszyn i ekip robotniczych na liniach produkceyj-
nych (sity produkcyjne)

— zasada normalizacji pracy — dobdr ludzi, maszyn, $rodkéw
transportowych w okre$lonym dziataniu i okreslonym czasie
(réwnomiernos¢ i rytmicznosé)

| Ekonomia I

— zasada normalizacji pracy — dobdr ludzi, maszyn, $rodkéw
transportowych w okre$lonym dziataniu i okreslonym czasie
(réwnomiernos¢ i rytmicznosé)

— najmniejszy nakfad robocizny

— najmniejsze zuzycie materiatéw

| Jakos¢ wyrobu I

— techniczne mozliwosci uzyskania wysokiej jakosci wyrobu

— powigzanie wymagan technicznych wykonania z wymagania-
mi dla wyrobu (otrzymania zaktadanych cech)

— mozliwo$¢ zastosowania nowoczesnych urzadzen i technologii
produkcyjnych

ktéra podporzadkowana by¢ powinna kilku zasadom tj.:
— odpowiedniemu zaplanowaniu — w tym zebraniu
dostatecznych wiadomosci o rynku, okresleniu
potrzebnej ilosci maszyn, sprzetu, pracownikow
— dobrej organizacji — w tym sprzetu, ludzi i cyklu
pracy
— normalizacji pracy
— stafej kontroli na wszystkim etapach produkcji.
Szereg zabiegéw pos$wieconych stworzeniu spraw-
nie dziatajacej — inaczej —optymalnej — produkcji
w zaktadzie produkcyjnym nosi nazwe technolo-
gicznosci (rysunek 1).
W praktyce technologiczno$¢ w zaktadach prefa-
brykacji sprowadza sie do stworzenia nowocze-
snych linii produkeyjnych i/lub modernizacji juz ist-
niejacych przestrzeni, przy optymalizacji produkcji.
Z kolei sama optymalizacja rozumiana jest jako in-
westycja w nowoczesny sprzet i maszyny, czescio-
we lub catkowite zautomatyzowanie procesu pro-
dukcji, jak i podporzadkowanie temu wszystkie-
mu technologii betonu. Powody? Rynek budowlany
zmusza niejednokrotnie do stania sie konkurencyj-
nym i ekonomicznym wytwoérca, a z tym wigze sie:
— wieksza produktywnos$¢ i efektywnos¢ produk-
cji (zmniejszenie kosztow poniesionych w wyni-
ku wytwarzania elementow, tj. surowcoéw, ener-
gii, materiatéw do deskowania)
— niezawodnos$¢ produkcji i jej postep (technologia
betonu, optymalizacja receptur).
Wsrdd zalet optymalizacji w technologii produkcji
producenci elementéw prefabrykowanych znajdu-
ja: zwigkszong wydajnos$¢ produkcji, zwrot kosz-
téw inwestycji w krétkim czasie i zoptymalizowa-
nie kosztéw produkcyjnych. Dzieki kompleksowe-
mu rozwigzaniu (tj. dostosowaniu systemu stero-
wania do warunkéw przestrzennych fabryki i moz-
liwosci wytwarzania), proponowanemu przez pro-
ducentéw urzadzen i maszyn do prefabrykacji, pro-
dukcja staje sie prostsza, ergonomicznie i ekono-
micznie uzasadniona. Dla przyktfadu: automatycz-
nie sterowany robot szalunkowy w ciggu 10 minut
jest w stanie — bez ingerencji pracownika — rozmie-
Sci¢ $rednio 13 elementéw deskowania na blacie,
tacznie z zamocowaniem systemowych magnesow.
Z kolei nowoczesna maszyna do rozprowadzania
betonu SCC, obstugiwana przez jednego pracow-
nika, skraca proces betonowania 2,5 m?* do 1 min.

PRZYKLADY

W tabeli 1 zaprezentowano trzy zakfady prefabry-
kacji betonowej zajmujace sie produkcjg Srednio-
i wielkogabarytowych prefabrykatéw zelbetowych,
ktére w ostatnich latach przeprowadzity moderni-
zacje technologii wytwarzania elementow.

PODSUMOWANIE

Stopien zautomatyzowania zaktadu prefabryka-
cji zalezy od wielu czynnikéw, m.in. od kosztéw
wprowadzenia technologii, powierzchni produk-
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Fot. 1. Linia do produk-
cji ptyt kanatowych, Zrédto
Elematic

cyjnej, popytu, rodzaju asortymentu, réznorodno-
éci i powtarzalnosci prefabrykatéow, procesu wyko-
nania i wymaganej jakosci wyrobdw. Artykut pre-
zentuje potencjat automatyzacji zasadniczych pro-
cesOw wytwarzania elementéw, ich organizacji.
Nowoczesna i dobrze zorganizowana technologia
prefabrykacji to réwniez procesy przygotowawcze
i pomocnicze, do ktérych zaliczamy: projektowa-
nie elementéw, wytwarzanie zbrojenia, transport
wewnatrzzaktadowy — w ktérych swdj udziat majg
réwniez urzadzenia i roboty automatycznie stero-
wane, specjalnie do tych celéw stworzone.

mgr inz. Katarzyna Checinska

Fot. 3. Proces betonowania,
Zrédto Elematic

Fot. 2. Linia do produkcji ele-
mentdw Sciennych, zrédfo
Elematic
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o . L Tabela 1. Wybrane zakfa-
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warstwowych dostarczana dla firmy SEAC w pofu- 4 www.elematic.com i ich modernizacja

W 2007 r. zaktad uruchomit produkcje elementéw $ciennych przy uzyciu pionowych form ba-|Brecon
teryjnych. W przestrzennej hali produkcyjnej znajduje sie 9 stalowych form bateryjnych, kaz-|Vibrationstechnik
da wyposazona w 2 x 10 komér. Produkcja betonu odbywa sie w sposéb zautomatyzowany,|(GmbH,
poczawszy od dostarczenia sktadnikéw do mieszarki, przez mieszanie, transport i ukfadanie,
mieszanki betonowej w formach. Formy wyposazone sg w wibratory przyczepnosciowe, kt6-|Weckenmann Gmbh,
re z okreslong czestotliwoscia, w zaleznosci od wymiaréw elementdéw i czasu wibruja beton.
Zakfad jest w stanie produkowaé ponad 100 elementéw/zmiane. Vollert Anlagenbau
Wiecej informacji: www.dskblock.ru lub [1] Gmbh
Nowoczesna linia produkcyjna z obiegiem blatéw w potaczeniu ze stotami uchylnymi zosta-
ta uruchomiona w 2008 r.

ZAO DSK Blok AE [ ERECTS,

(Rosja) Elementy $cienne

W hali 94 na 34 m kazdy etap produkcji jest zautomatyzowany, przy wykorzystaniu nowo- Averme.mn .
. X - . f - |Maschinenfabrik
czesnych maszyn i robotéw do produkcji, transportu i rozprowadzania betonu, czyszczenia GmbH

form, oznaczania elementéw — tzw. skaningu. W hali znajduje sie 16 stanowisk, do ktérych
SEAC -~ - . . ; : ;
Elementy Scienne  |przemieszczane sa blaty i jedna wielopoziomowa komora dojrzewania. Elementy deskowa-
nia uktadane sg automatycznie, stabilizowane magnesami systemowymi, co pozwala zmini-
malizowac straty na materiale i zachowac precyzje wykonania. Wigkszo$¢ danych projekto-
wych przekazywana jest do sterownikéw maszyn i przesytana automatycznie.
Mozliwosci produkcyjne zakfadu: do 450 m? ptyt ciennych/zmiane.
Wiecej informacji: www.seac-gf.fr lub [2]
W 2007 r. zaktad uruchomit produkcje ptyt kanatowych stropowych wg nowego rozwigza-
nia o nazwie CutMaster.
W hali o wymiarach 160 na 12 m znajduja sie 4 tory, na ktérych betonuje sie wstege beto-
nu przy wykorzystaniu urzadzenia zw. ekstruderem. Po okresie dojrzewania wstega zostaje
Mikkelin Betoni Oy pocieta na pasma do dfugosci 45 m. Na odrebnym stanowisku — poza nawa, gdzie produku-
(Finlandia) - je sie plyty - nastepuje ostateczne cigcie do docelowych rozmiaréw ptyt. Zaktad wyposazony
Elementy Scienne  |. . X . .
jest w automatycznie sterowany system mieszania i rozprowadzania betonu oraz w maszyny
do transportu wewnatrzzaktadowego.
Zdolno$¢ produkcyjna zaktadu: do 500 mb ptyt kanatowych/dobe.
Wiecej informacji: www.mikkelinbetoni.fi lub [3]

(Francja) Saa engineering
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Ptyty kanatowe,
Elematic Oy Ab
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