


Parke, kilit, bordiir ve bims imalatina yonelik olarak tasarlanan
Probim otomasyon sistemi, fonksiyonellik ve performansi ayni
anda sunabilen geliskin bir yapiya sahiptir.
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Anlik makine durumuna buttnuyle hakim olunabilen Gretim
ekrani, grafiksel ve anlasilir animasyonlariyla kullaniciya tam
kontrol imkani saglar.
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Beton besleme grubu Kalin ve Ince Harg recetelerine girilen

dozajlama miktarlarinin yani sira, kuru karigsim-sulu karisim-
bosaltim sireleri de mikserler bazinda ayri ayri tanimlanabilir.
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Kalin Har¢ Degerleri

istenen  Olciilen
Agrega 1 0 0

Agrega 2 0 0
Agrega 3 0 0

Cimento 0 0

ince Har¢ Degerleri
g - .
/ Istenen Olciilen

Agrega 1 0 0
Agrega 2 0 0

=.'i Agrega

(%) Kalm Harg Regetesi

Agrega 1 Istenen Deger
Agrega 2 [stenen Deger
Agrega 3 Istenen Degeri
Gimento 1 istenen Deger
5u 1 istenen Deger

Kuru Karigim Saresi

Sulu Kangim Stresi
Mikser Bosaltim Sdresi

FI117]  Kalan Kuru Kangim

Kalin Har¢ Degerleri

Agrega 1
Agrega 2
Agrega 3

Cimento

ince Har¢ Degerleri

Agrega 1
Agrega 2
Agrega 3

Cimento

istenen
0

0
0

0

istenen
0

0
0

Olciilen
0

0
0

0

Olciilen
0

Hata

0

0
0

= Agrega
® Ince Harg Regetesi
Agrega 1 Istenen Deger
Agrega 2 Istenen Deger
Agrega 3 Istenen Degeri
Gimento 2 istenen Deger
Su 2 Istenen Deger
Kuru Karnigim Stresi

Sulu Kangim Sdresi

Mikser Bosaltim Saresi

Ralan kuru Kansim
Kalan Sulu Kangim
¥ rkalan Bosalim Sare

0 5n.
0 5n.
05n.




Tartim hassasiyetleri icin parametrik agrega pompalama (hizli

o e

ac-kapa) ozelligi bulunmaktadir.
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Kalin Har¢ Degerleri

istenen Olciilen

Agrega 1 0 0 ® Pompalama Parametreleri

Agrega 1 Pompalama On Saresi
Agrega 2 0 0 °
0 Agrega 1 Pompalama Off Stresi

Agrega 3 0

Cimento 0 0

Agrega 2 Pompalama On Sdresi

Agrega 2 Pompalama Off Stresi

ince Har¢ Degerleri
‘; . g N Agrega 3 Pompalama On Sdresi
Istenen Olciilen

Agrega 3 Pompalama Off Siresi

Agrega 1 0 0
Agrega 2 0 0
Agrega 3 0 0 S ® Kalan Sulu Kangim

Cimento 0 0 Kalan Bosaltim Siire




Dozajlama ve baski islemlerindeki her bir calisma adimi
arasindaki slireye program lzerinden mudahale edilebilmesi,
makinenin tam performansla calismasina olanak saglar.

® Beton Parametreleri

Agrega Tartim Oncesi Bekleme
Gimento Tartim Oncesi Bekleme

Su Tartim Oncesi Bekleme

Agrega Olgiim Siiresi

Gimento Olgiim Siresi

Su Olgiim Siiresi

Agrega Bosaltim Sonrasi Bekleme Sdresi
Gim. Bogalum Sonrasi Bekleme SUresi

Su Bogaltim Sonrasi Bekleme Siiresi

Transfer Bandi Tagima Suresi

Arabant Sel Tagima Sdresi

Arabant Sag Tagima Siiresi

! Depo Ag Kapa Tekrar Sayisi
5 3

| Otomatik Malzeme Istek Sayisi
C
5

(O] 1 (+)

a’l (®) Araba 2 Parametreleri

Vibre Gecikme Sdresi

(%) Araba 1 Parametreleri
| 4 Vibre Sdresi
Vibre Gecikme Siresi
b Geri Gelme Siresi
W | Vibre Siiresi
: Silkeleme Sayisi
b Geri Galme Siresi
gl Depo Kapak Agik Kalma Siiresi
Kuru
Silkeleme Sayisi
Sulu Depo Ag Kapa Tekrar Sayisi
 Bosg Depo Kapak Agik Kalma Siresi

Depo 2 Baskida Tekrar Sayisi

O

O

Sulu Di

€

(%) Erkek - Disi Kalip Parametreleri
Erkek Vibre Calismada Gecikme Slresi
Erkek Vibre Durmada Gecikme Siresi
Ana Vibrasyon Sresi

Erkek Serbest Diigme SGresi

5i Bekleme stiresi



Renkli dokunmatik ekranla (HMI) kullanim ve istifleme robotu
gibi ozellikler de sisteme dahil edilebilir.
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Mamulln paletten alinip istiflenmesini saglayan robot, son
teknoloji lazerli ylkseklik olcerle kontrol edilerek, cevresel
sartlardan etkilenmeden, milimetrik hassasiyetle katlar
olusturulabilir.




Hassas robot dizenegi, bloklari zarar gormeden hizli bir
sekilde sevke hazir hale getirmekle kalmayip, bosalan

paletleri de tekrar Uretime yonlendirmek suretiyle zaman ve is
glclnden kazandirmaktadir.
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Schneider PLC kontrolli tam otomatik ¢alismanin yani sira,

sistem ihtiya¢ dahilinde manuel olarak da kontrol edilebilir.
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