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فهرست مطالب

مقدمه

مراحل پخت آجر

های آجرپزی پلاکیاجزای تشکیل دهنده سیستم اتوماسیون کوره

پخت دستی آجر

پخت اتوماتیک آجر

آجرپزی پلاکیهای سیستم اتوماسیون کورهفرآیند پخت با استفاده از 

سیستم کنترلر کوره

سیستم کنترلر مرکزی
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.رسدبرای نماسازی به مصرف میمستقیماً آجری که بدون نیاز به اندودکاری یا پوشش های دیگر ،

متعارف

توپر سوراخ دار

پلاکی

2درجه 1درجه 

بر اساس درصد جذب آب

مقدمه

3



پخت آجر

4

سازی محلی آماده 

ی جهت تخلیهصاف 

خشت

ل قالب بندی گ
شدهآماده 

خشت برگردان 
در داخل قالب 

محلی که از قبل 
و استصاف شده

آنپوشاندن 

چیدن خشت 
خشک شده داخل 

ته کوره به منظور پخ
شدن آن

و تهیه خاک مورد نظر
خیساندن آن در آب به 

روز2تا 1مدت 



پخت آجر

ره پزکنترل فرآیند پخت به صورت چشمی توسط کو•

تنظیم میزان هوا و حرارت کوره به صورت دستی توسط کوره پز•

هاتشخیص پخت شدن آجر از روی رنگ آن•

یاتلاف زمان و انرژی به دلیل کنترل فرآیند پخت توسط نیروی انسان

ت  افزایش خطا به دلیل عدم وجود راهکاری دقیق به منظور کنترل فرآیند پخ

هاکورهافزایش هزینه به دلیل لزوم استفاده از نیروی انسانی برای تک تک
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پخت آجر

هاکورهاینبههواو(گاز)ورودیسوختپاششمیزانکنترلطریقازآجرپختهایکورهدروندمایکنترل•

کنترلاق هر کوره از قبیل دما و روند پخت، در حین انجام فرآیند پخت، توسط کنترلر کوره  به اتانتقال اطلاعات •

افزارنرمنمایش اطلاعات و ارائه گزارشات مدیریتی توسط •

انرژیمصرفکاهش

 درگیر با پروسه پخت آجر و عدم کارگر کاهش نیروی
وابستگی به نیروی انسانی

پختزمانکاهش

های صنعتی با سازگاری سیستم کنترلی با محیط
ماتخاذ تدابیری در جهت افزایش طول عمر سیست

درصد30تاتولیدراندمانافزایش

تولیدیآجرکیفیتافزایش

نوعیکازتولیدیآجرشکلورنگتضمین
متفاوتهایپختدر

 جلوگیری از ایجاد اختلال در کل سیستم
هنگام بروز خرابی در یکی از تجهیزات
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سیستم اتوماسیون کوره های آجرپزی

سیستم 
کنترلر مرکزی

نرم افزار 
مدیریتی

کنترلر 
دما

عملگرها PLC

سیستم کنترلر 
کوره

سیستم 
اتوماسیون کوره 

پلاکی
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سیستم اتوماسیون کوره های آجرپزی

تعریف روال پخت توسط مدیر سیستم در کامپیوتر مرکزی 

ره ارسال روال پخت از کامپیوتر مرکزی به کنترلر هر کو

PLCارسال اطلاعات متناسب با یک دما و زمان خاص به عملگرها توسط 

هوامیزانکنترلمنظوربهفنچرخشسرعت

سوختپاششمیزانکنترلمنظوربهگازشیربودنبازدرصد
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سیستم کنترلر مرکزی

افزار مخصوص که بر روی این کامپیوتر نصب گرفته و یک نرمسیستم کنترلر مرکزی از یک کامپیوتر که بر روی یک استند قرار 
.  استگردد، تشکیل شدهمی

با تابلوهای کنترلیWi-Fiمدیریت فرآیند پخت از طریق ارتباط •

مرکزیترین قسمت کنترلر اصلی•

بخش های 
نرم افزار

کنترل

مانیتورینگ و 
گزارش گیری

تنظیمات
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نرم افزار کنترل و مانیتورینگ

لفامکان تعریف کاربران با سطوح دسترسی مخت

درصدیشیر فن و ی کوره ها شامل دما، مقدار دهی از وضعیت ثبت شدهگزارش

( فن و شیر درصدی)دسترسی به تنظیمات عملگرها 

امکان کنترل دستی و اتوماتیک عملگرها

هامشاهده وضعیت عملگرها، ثبت و چاپ نمودارها و گزارش

روال پخت به صورت نقطه به نقطهتعریف امکان 
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:عبارتند ازکردها را پیدا خواهد هایی که کاربر امکان مشاهده و دسترسی به آنگزارش

نرم افزار کنترل و مانیتورینگ

های زمانی مختلفعمومی از وضعیت کلی سیستم در بازهگزارش 

های زمانی مختلف ها در بازهگزارش وضعیت هر یک از کوره

های زمانی مختلفای از وضعیت دو یا چند کوره در بازههای مقایسهگزارش

های زمانی مختلفای از وضعیت پخت یک کوره در بازهگزارش مقایسه

های زمانی مختلفگزارش عملکرد هر یک از عملگرها در بازه

های زمانی مختلفای از عملکرد دو یا چند عملگر در بازههای مقایسهگزارش
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نرم افزار کنترل و مانیتورینگ

:ازعبارتندکندمیپیداراهاآنانجامامکانکاربرتنظیماتی

تنظیمات مربوط به تابلوهای کنترلی هر کوره از قبیل مشاهده شناسه و تعیین نام 

کنترلیتابلونمودنحذفوتابلو

.اندنشدهثبتافزارنرمدرکهکنترلیتابلوهایخودکارشناساییامکان

هاروالویرایشوتعریفقبیلازپختهایروالبهمربوطتنظیمات

ویرایش و حذف کاربران فعلی ها، تنظیمات کاربران شامل تعریف کاربران مختلف و سطوح دسترسی آن
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نرم افزار کنترل و مانیتورینگ

کاربربانتخابهپختفرآیندخودکاریادستیکنترلامکان

باز کاربر درصدلازم است در کنترل دستی 
ر دراشیر درصدی و اینورتربودنو بسته 

ی به صورت دستهر مرحله از فرآیند پخت
و روند پخت را به صورت کندتنظیم 

.چشمی کنترل نماید

تنها لازم است روالکاربرخودکاردر کنترل 
در این صورت سایر . پخت را انتخاب کند

از مراحل پخت به صورت اتوماتیک و بدون نی
.  گیردبه نیروی انسانی انجام می
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سیستم کنترلر کوره

ی سیستم کنترلر کوره استهای انجام شده در حین روند پخت بر عهدهعمده فعالیت  .

 دهددقت بالایی پخت را بر اساس روال تعریف شده انجام واحد لازم است با این.

ترمینال های خروجی

اینورتر جهت کنترل چرخش فن

ولت24به 220منبع تغذیه 

دو عدد چراغ سیگنال

Access Point

دمپر موتور

PLCبرای کنترل و انجام روال پخت
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