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A N T O N Í N VA N ù K

V˘roba, doprava a zpracování betonÛ
patfií mezi nejdÛleÏitûj‰í ãasovû omeze-
né technologické procesy na stavbû.
Beton je polotovarem nestabilních vlast-
ností a koneãn˘ tvar dostává aÏ na místû
zpracováním do
konstrukcí. PoÏadovan˘ch vlastností
dosáhne po ukonãení procesu tvrdnutí
po del‰í dobû. Technická nekázeÀ pfii
tomto procesu zhor‰uje poÏadované
vlastnosti betonu a jeho kvalitu.
Production, transport and processing of
concrete belong to major time-depen-
dent technological processes of con-
struction. Concrete is a semi-finished
product of unstable properties. It recei-
ves its final shape on the site where it is
worked into structures. It achieves the
required characteristics after the com-
pletion of the hardening process, after
a longer period of time. Any lack of tech-
nological discipline worsens the required
properties of concrete and its quality.

Pro v˘robu kvalitního betonu jsou tfieba
správné suroviny, jejich pfiesné nadáv-
kování v ovûfieném pomûru a jejich
rovnomûrné zamíchání. Tento proces za-
bezpeãují poloautomaticky nebo zcela
automaticky strojní soustavy (betonár-
ny), sloÏené z dílãích komponentÛ pro:
• manipulaci s kamenivem, pfiísun 

a dávkování jednotliv˘ch frakcí,
• manipulaci se zámûsovou vodou 

a s aktivními pfiísadami,
• míchání v‰ech sloÏek,
• manipulaci s namíchan˘m betonem 

a jeho plnûní do manipulaãního 
prostfiedku.

Svûtov˘ v˘voj ve funkãním zabezpeãení
tûchto komponentÛ se projevil zejména
‰irok˘m uplatnûním elektroniky a mikroãi-
pové techniky. BûÏné lidské smysly
nejsou schopné zajistit nejkvalitnûj‰í v˘bûr
komponentÛ pro v˘robu betonu v dan˘ch
podmínkách a umoÏnit jejich pfiesné dáv-
kování v pfiedem urãen˘ch tolerancích,
jejichÏ v˘sledkem je dosaÏení poÏadova-
né kvality a pevnosti betonu. 

Poslední v˘voj tûchto souprav byl pfied-
staven na veletrzích Intermat 2000
v PafiíÏi a Bauma 2001 v Mnichovû.
K pfiedním v˘robcÛm v oboru patfií firmy
SBS (SRN), Cifo (Itálie), Elba (SRN)
Liebherr (SRN) a nûktefií dal‰í v˘robci. 

Podle konstrukãního uspofiádání, úãelu
pouÏití a technologie montáÏe lze beto-
nárny rozdûlit do dvou skupin.

B E T O N Á R N Y S U S P O ¤ Á D Á N Í M

H O R I Z O N TÁ L N Í M

Jednotlivé uzly betonáren mají plo‰né
uspofiádání a jejich míchaãky jsou buì
talífiové nebo Ïlabové s nucen˘m míchá-
ním.

Soupravy pfienosné.
Pfiíkladem je souprava Liebherr, model

Compactmix 0,5 (Obr. 1). Zásobu mate-
riálu lze uspofiádat v provedení:
• hvûzdicovém pro 3 aÏ 5 frakcí 

a zásobou materiálu 300 aÏ 800 m3,
• s jedním sítem objemu 30 m3 pro 

3 aÏ 4 frakce,
• s fiadov˘mi zásobníky pro 4 aÏ 6 frakcí

objemu 70 aÏ 140 m3.
Míchaãka je talífiová o v˘konu 43 m3

ãerstvého betonu za hodinu. Obsah zafií-
zení je 0,5 m3. Souprava je vybavena
mikroprocesorov˘m fiízením Litronic –
MPS s digitálním nebo analogov˘m uka-
zatelem a s moÏností napojení zafiízení
pro zpracování v‰ech provozních dat. 

Nejnovûj‰í v˘voj pfienosn˘ch betonáren
pfiedstavují téÏ v˘robky firmy Elte – Beton
– Center (typ EBC nebo EMA), kter˘m
nahrazují dosud známé modely EMC.
Soupravy jsou vybavené Ïlabov˘mi
míchaãkami o obsahu 300 aÏ 500 l a lze
je sestavit v následujících variantách:
• S hvûzdicovou skládkou, ovládanou fiíze-
n˘m vleãn˘m koleãkem, které nahrnuje
materiál do svislé ‰achty, v dolní ãásti
opatfiené váÏicím a v˘sypn˘m zafiízením,
a do ko‰e míchaãky. Ko‰ po skluzu vyjede
na míchaãku, kde vyprázdní svÛj obsah.
Tento systém je oznaãován EBC – S.
• Se skládkou do povrchov˘ch zásobníkÛ,
pod nimi se nachází odvaÏovací pás,
z nûhoÏ naváÏené mnoÏství padá do ko‰e
míchaãky, kter˘ po skluzu vyjede nad
míchaãku a vyprázdní obsah. Tento
systém je oznaãován EBC – B.
• Se skládkou do povrchov˘ch zásobníkÛ,
pod nimiÏ je odvaÏovací pás, z nûhoÏ je
dlouh˘m dopravníkem materiál plnûn do
míchaãky. Tento systém je oznaãován
EBC – D.

V˘kony tûchto mobilních souprav se
pohybují od 45 do 200 m3 za hodinu.

Mobilní betonárny v pravém slova
smyslu jsou umístûné na automobilovém
podvozku nebo na vleku, sestávajícím
z energetického zdroje, zásobníkÛ kame-
niva, cementu, vody a pfiísad, dávkovací-
ho zafiízení a míchaãky, obvykle kontinuál-
ní. Tato zafiízení jsou urãena pro rychlé
nasazení o men‰ích v˘konech (do 30 m3

za hodinu).

M O D E R N Í T E C H N I K A V B E T O N O V É M S T A V I T E L S T V Í
–  B E T O N Á R N Y
M O D E R N T E C H N O L O G Y I N C O N C R E T E B U I L D I N G
–  C O N C R E T E M I X I N G P L A N T S

Obr. 1 Pfienosná betonárna Liebherr model
Compactmix 0,5 o v˘konu 43 m3 za 
hodinu

Fig. 1 Mobile concrete mixing plant 
Liebherr, model Compactmix 0.5 
with the output of 43 m3 per hour.
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Soupravy pfievozné
Jsou sloÏeny z modulov˘ch dílÛ a kaÏd˘
z nich se pfieváÏí na odvozném prostfied-
ku. Tyto soupravy b˘vají nesprávnû ozna-
ãovány jako mobilní.  Ve skuteãnosti jsou
mobilní pouze bûhem pfiemisÈování po
silniãní komunikaci. Po jejich sestavení na
pfiipraveném místû vytváfií stacionární zafií-
zení závislé na pevn˘ch skladech potfieb-
n˘ch sloÏek do betonu. Pfiíkladem tohoto
fie‰ení jsou betonárny Elba Supermobil
fiady ESM. V˘kony této soupravy mají ‰iro-
k˘ rozsah 45 aÏ 200 m3/h podle velikos-
ti instalované Ïlabové míchaãky o obsahu
500 aÏ 3500 l.

S T A B I L N Í B E T O N Á R N Y V ù Î O V É

V E R T I K Á L N Í

Jsou to zcela automatizované závody na
prÛmyslovou v˘robu vysoce kvalitních
betonÛ v poÏadované receptufie. Pfii vûÏo-
vém provedení (uspofiádání funkãních
ãástí je ve vertikálním smûru) probíhá
skladování, váÏení a míchání sloÏek
samospádem shora dolÛ v etáÏích uspo-
fiádan˘ch pod sebou bez jakéhokoliv vlo-
Ïení dopravy. Závody jsou vybavené
technologií pro stálou kontrolu kvality
vyrobeného betonu a administrativním

a dispeãersk˘m stfiediskem pro distribuci
betonu odbûratelÛm (Obr. 2).

Uspofiádání vûÏov˘ch betonáren je
velmi rÛznorodé, zejména podle úãelu
pouÏití, zda jde o rozvoz betonu dodava-
telsk˘m systémem (transportbeton),
nebo do v˘roby betonov˘ch stavebních
dílcÛ, které bezprostfiednû na betonárnu
navazují. V‰ude se pouÏívají moderní
poãítaãe, do kter˘ch je vloÏeno mnoÏství
ovûfien˘ch receptur (Obr. 3). 

Ze ‰piãkov˘ch zafiízení uvádíme centrál-
ní betonárnu Liebherr - Betomat s konci-
povan˘m v˘konem 55 aÏ 240 m3 betonu
za hodinu.

Míchací zafiízení má rÛzné uspofiádání:
• dvû talífiové rotorové míchaãky 

s jedním odvaÏovacím zafiízením,
• dvû talífiové rotorové míchaãky 

se dvûma odvaÏovacími zafiízeními,
• dvouhfiídelová Ïlabová míchaãka 

s odvaÏovacím zafiízením.
U moderních stabilních betonáren

s dodavatelskou ãinností transportbetonu
se vyÏadují zejména následující funkãní
vlastnosti:
•  moÏnost vloÏení 100 aÏ 500 ovûfien˘ch
receptur, sloÏen˘ch z rÛzn˘ch kompo-
nentÛ, dávajících urãitou kvalitu betonu
vãetnû jeho pevnosti do pamûti poãítaãe
pro fiízení betonárny;
• mûfiicí pfiístroje na dané skládce nebo na
zásobních materiálu identifikují tento
materiál podle mnoÏství, druhu, vlhkosti,
pfiípadnû jin˘ch parametrÛ;
• odbûratel na formuláfii objednávky pfie-
depí‰e technologické parametry poÏado-
vaného betonu a jeho mnoÏství; tento

objednávkov˘ formuláfi vloÏí obsluha
betonárny do poãítaãe;
• poãítaã provede anal˘zu materiálÛ, které
jsou k dispozici v zásobnících s materiály,
potfiebn˘mi k dosaÏení poÏadované kvali-
ty betonu vãetnû v˘bûru nejvhodnûj‰í
receptury, která nejvíce odpovídá poÏa-
davkÛm zákazníka;
• na základû koneãného v˘bûru receptury
se automaticky nastaví pfiíslu‰né dávkova-
cí systémy na poÏadované hodnoty
a obsluha uvede betonárnu do provozu;
• po namíchání a vyprázdnûní míchaãky
do pfiistaveného automíchaãe vystaví
automatická tiskárna dodací list, na kte-
rém jsou uvedené materiálové, kvalitativ-
ní a ãasové záznamy, dodací list slouÏí
souãasnû jako doklad pro úãetnictví;
• poãítaã vyhodnotí celou v˘robní, ekono-
mickou a obchodní statistiku. V poslední
dobû lze v‰echny potfiebné hodnoty dál-
kovû pfiená‰et do v˘robních nebo
obchodních stfiedisek;
• do poãítaãe lze vloÏit aÏ 1000 adres
odbûratelÛ, ktefií mohou dálkovû pfiená‰et
ve‰kerá data pro fiízení v˘robního proce-
su, dopravy atd;
• na monitorech mikroprocesorového
fiízení betonárny lze podle potfieby sledo-
vat proces v‰ech probíhajících v˘robních
a kontrolních fází s moÏností záznamu
pro potfiebu pozdûj‰í anal˘zy dosahované
kvality betonu z pouÏit˘ch komponentÛ;
• odbûratel betonu má moÏnost vyuÏít
sluÏeb laboratorní zku‰ebny, kterou je
vybaven technologick˘ provoz betonárny,
k ovûfiení kvality odebíraného betonu.

Z uvedeného v˘ãtu je zfiejmé, Ïe
moderní betonárny vybavené prvky na
bázi mikroelektroniky, jsou jiÏ dnes ve
znaãné mífie schopné nahradit vliv lid-
ského faktoru v technologickém proce-
su v˘roby kvalitních betonÛ.
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Obr. 2 VûÏová betonárna Liebherr – 
Betomat s rÛzn˘mi druhy míchaãek 
o v˘konu od 55 do 240 m3 betonu 
za hodinu 

Fig. 2 Stable tower concrete mixing 
plant Liebherr – Betomat with 
various types of mixers with 
the output of 55 to 240 m3

of concrete per hour

Obr. 3 Moderní uspofiádání fiídicího 
a kontrolního centra betonárny 
Liebherr – Betomat 
s mikroprocesorovou technikou 
Litronic – MPS

Fig. 3 Modern layout of the control 
centre of the concrete mixing 
plant Liebherr – Betomat 
with microprocessor technology
Litronic – MPS.




