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HoBoky#ObBILIEBCK - 9TO MO-
JIOMON W COBPEMEHHBIN 'O~
PO, PACHOJIOKEHHBIH Ha Jie-
BOM bepery Bonru u Hacuu-
THIBAET CErogHs MPHMEPHO
140.000 xkuTenen.
Hosokyiobiesck obpa3oBan
B 1952 rony u pa3BHBaeTCs B
CBSI3H C CO3JaHHEM 3[EChH
Hed Te-XMMHYECKOH MPOMBILL-
JIEHHOCTH.

PassuTHe ropoaa mociy>KHIIo
Ha4YaJ0M CO3JaHHUS OIHOIO
M3 JpEBHEAIINX MPOU3BOACTB
- IPOMU3BOJNICTBA CTPOMUMATEDH-
aJIoB.

Kupnuu siBnseTcs caMbIM
JIPEBHHM HCKYCCTBEHHbBIM
CTPOMTENBHBIM MATEPHAJIOM,
KOTOPBIA MCNOJL30BAIH €I11e
[pH nmocTponkax B Erunre, B
Moxenmxko-llapo, 3-2-0e ThI-
cAYUNIETHE N0 HallleH 3pHI.
o 19-0oro Beka TexHHKa MpoO-
HM3BOJCTBA CTPONMATEPHAJIOB
oCTaBalach NPUMHTUBHOH U
TpymoeMKOH. MexaHusauus
MPOM3BOJICTBA B35JIa HAYAIO
C M300pEeTeHHsA CYLIMIbHOH
TeJIe’KKH HeEMELIKMM KOMMEp-
CAHTOM W H300peTaTeneM
Kapnom Kennepom.

Ceronns 3aBojibl KepaMH4YeC-
KHX CTPOMMATEPHAIOB - 3TO
Pa3BHTOE BEICOKOABTOMATH-
3MPOBAHHOE MIPOH3BOICTBO,
KOTOpPOE MO3BOJISET COBpE-
MEHHOH APXUTEKTYPE HUCIIOJb-
30BATh BBIPA3ATENbLHOCTD
KJIaJKH JTHIEBOro KAPINYa,
KEepAMHUYECKON Yepenuilsl 1
ITHUTKH.

HoBOXYHOBIIIIEBCK HMEET Ce-
rogHs TAaKOH 3aBOJ, KOTODLIH
MOCTPOEH IPH CONEACTBHH
H3BECTHOH HEMELKOH (PHUPMEI
KEJIIEP, BeicTYNHBIIEA
NOIPAIYHKOM H MOCTABILIH-
KOM TEXHOJIOTHYECKOTO 000~
PYIOBAHMS.






Nowokuibyschewsk ist eine junge
und moderne Stadt am linken
Wolgaufer mit ca. 140.000
Einwohnern. Nowokuibyschewsk
wurde 1952 gegriindet und ent-
wickelt sich auf Grund der
Ansiedlung der petrochemischen
Industrie.

Die Entwicklung der Stadt machte
die Ansiedlung einer der &ltesten
Industrien, der Baustoffindustrie,
erforderlich. Der Mauerziegel ist
der dlteste aus Naturmaterialien
hergestellte Baustoff, der bereits
bei den Bauwerken in Agypten und
Mohendscho Daro im 2. - 3.]J. v.
Ch. verwendet wurde.

Bis zum 19 Jh. blieb die Technik
der Baustoffherstellung primitiv
und arbeitsaufwendig. Mit der
Entwicklung des Absetzwagens
von dem deutschen Kaufmann
und Erfinder Carl Keller begann in
der Baustoffindustrie der
Mechanisierungsproze=.

Die Werke der Baustoffindustrie
sind heute hochentwickelt und
vollautomatisiert, und ermoglichen

der modernen Architektur,
Verblender, Dachziegel und
keramische Platten ausdrucksvoll
zum Einsatz zu bringen.

So ein Werk hat heute auch
Nowokuibyschewsk. Dieses Werk
wurde unter Mitwirkung der
bekannten deutschen Firma
KELLER als Generalunternehmer
und Lieferant fiir die
Verfahrenstechnik gebaut.




Homenknatypa:

e OOJHIIOBOYHBINA KHPINY
® JICHTOYHAs Yepemnula

® KepaMHUUecKas NJIATKA

PexxuMm paGoThI:
50 Hegenr B romy
6 nHel B HEIEIIO
2 CMeHBI B CYTKH
8 yacoB B CMEHY

Tonosas
MPOU3BOIUTEIBHOCTD:
15 MIH. 1I0T. KUpIIKYa
1,5 MIH. IIT. YepenuIbl
1,5 MIIH. 0T, IIUTKHA

basossie ¢popmaThr:

® OOJHUIOBOYHBIA KAPINY
250 x 120 x 65 MM,

® JIEHTOYHAas Yepernuila
180 x 15 x 380 MM,

® KepaMH4ecKas IUIMTKa
240 x 115 x 12 MM,

3aBoq B cHile IPOM3BOIHTH
H3neiusa 28-MU pa3sIHYHBIX
dopmMmaros.

OBJINITOBOYHBIA KHPITHY

Verblendziegel

120 mmH

JIEHTOYHAas Yepenuia
Strangdachziegel

415 mm

F—180 mm— /

KepaMH4YecCKas IIIINTKAa
Keramikplatten

115 mmH

Verblendziegel
Strangdachziegel (Biber)
Keramikplatten

Arbeitszeit:
50 Wochen/Jahr
6 Tage/Woche
2 Schichten/Tag
8 Stunden/Schicht

Leistungsdaten:

15 Mio. Verblendziegel /Jahr
1,5 Mio. Strangdachziegel/Jahr
1,5 Mio. Keramikplatten/Jahr

Auslegungsformate:
Verblendziegel:

250 x 120 x 65 mm
Strangdachziegel:
180 x 15 x 380 mm
Keramikplatten:
240 x 115 x 12 mm

Insgesamt konnen 28
unterschiedliche Formate
produziert werden.

T'oToBas npogyxuus u
NPHMEPHI €€ IPUMEHEHU T

Musterhaus mit
Produktdarstellung



18 e Ty

et

Otnenenne
MAacCOMOATOTOBKH H
y4acToK (hOpMOBAHUS

I'ainHa u mecox XpaHsTCS IIe-
pel KOpIycoM OTIEILHO B OT-
Balle.

KoBII0BBIN IIOrpy34HK MOJa-
€T ChIPhE B AIIUYHBIE ITUTATE-
M OTHEIEHUS MAaCCOIOATO-
TOBKH.

BeryHsl HHTEHCUBHO U3MEIb-
YaI0T U IePEMENINBAIOT TIH-
HSHYIO MAaccy.

Cnewyo3aTop NomaeT BOAY B
He0OX0IHIMOM KOJIHYECTBE,
YTO MO3BOJSIET TOCTUYL TPe-
6yeMyro IJIs mporecca Ipec-
COBaHHS BIaKHOCTb.

ITog GeryHamM# CMOHTHPOBAH
COOPHHUK B KOTODKIH MOCTYIIA-
€T IIPOJIaBIEHHAs YePE3 KO-
JIOCHHKOBYIO PEIIETKY Macca.
JIeHTOYHEIN TPaHCIIOPTED HO-
IaeT INIMHSHYIO Maccy B Ball-
KOBBIE IPOOHUIKH MEPBUYHOMN
nepepaborku. C Lensio 3a-
LIIATH] BAJIKOBBIX IPOOHIIOK
JIEHTOYHBIM TPAHCIOPTEP OC-
HaIlleH MEeTaJlJIOUCKaTeleM.

Macca, nepepaboTaHHas B
IEePBOM BAIKOBOH IPOOMIKE
C PAcCCTOSTHHEM MEKJY BaJKa-
MH B npejene 2,5 MM, ocry-
MaeT IO TPAHCIIOPTEPY Ha
BAJIKOBYIO JPOOUIIKY TOHKOTO
IIOMOJIa C PACCTOSHUEM MEX-
oy Bankamu B 1,0 MMm.
CrenyaibHble TPAHCIIOPTHBIE
CpPeICcTBa MOJAI0T TOTOBYIO
HIMXTY B NIHXTO3aMMaCHUKH.

Hennaon »KckaBaTop, pabora-
IOIIUM B aBTOMaTHYECKOM
peXHMe, pa3rpysKaeT HINXTO-
3aIIACHUKY ¥ TPAHCIOPTHDY-
eT HINXTY 110 JEHTOYHBIM
TpaHCIIOPTEPaM B SITUYHBIH
MUTaTelb.

SIIuYHbIN IHTATENb OCHA-
LIeH PeryJIupyeMbIM IIPHBO-
IIOM, KOTOPBII TapaHTHPYET
COOTBETCTBHE 00BEMA pas-
TPy>KaeMOMH ILHUXTHI ¥ IPOU3-
BOOCTBEHHOM MOII[HOCTH.
DTOT AUIAYHBINA MUTATEID
CIYXKUT IS 3arpy3KH TJIMHO-
MSIJIKY 10 JIEHTOYHBIM TPaHC-
nopTepam.



I'muHoMsiKa emie pa3 uHTeH- | Zum Schutz der nachfolgenden Die Entnahme des Tones aus dem

CHBHO IIEpEMELLIUBALT IIIUX- Walzwerke befindet sich im Tonlager erfolgt mit einem auto-
Ty, peryjIupyeT BIaKHOCTb Gummibandtransporteur eine matisch arbeitenden Eimerketten-
IIPECCOBAHUS U HAIIPABISACT Metallsuchanlage. Das auf dem bagger. Dieser Bagger fordert das
ee B BaKYYMHbIﬁ arperar. Vorwalzwerk bei ca. 2,5 mm Material {iber Gummiband-
BakyyMHBII arperat obecre- Walzenspalt gewalzte Material transporteure zum Kasten-
yuBaeT mpouecc neaspauum u | gelangt dann tiber einen beschicker. Der Kastenbeschicker
¢dbopMoBanue rauHsHOro 6py- | 1ransporteur auf das Feinwalzwerk | ist mit einem Regelantrieb aus-
ca. mit einem eingestellten Walzen- geriistet, um die Austragsleistung
spalt von 1,0 mm. Uber eine auf die jeweilige Produktions-
Transportanlage wird die fertig leistung abstimmen zu kénnen.
aufbereitete Masse in ein Lingssilo | Dieser Kastenbeschicker beschickt
eingelagert. tiber Gummibédnder den Ton-
raspler.

Aufbereitungs- und
Formgebungsanlage

Ton und Sand werden in separaten
Halden vor der Halle gelagert.

Die Beschickung der Aufberei-
tungsanlage erfolgt durch
Schaufellader aus den Material-
boxen in die Kastenbeschicker.

In einem Kollergang wird die
Tonmasse intensiv zerkleinert,
gemischt und tiber eine Dosier-
einrichtung die notwendige
Wassermenge zugegeben, um die
vorgegebene Prefifeuchtigkeit zu
erreichen. Unter dem Kollergang
befindet sich ein Sammelteller, der
die durch die Rostplatten
durchgedriickten Tonmassen auf
einen Gummibandtransporteur Teppuropust 3aBoxa
zum Weitertransport zum Vorwalz- Das Werk
werk tibergibt.

In diesem Tonraspler wird die
Prefimasse noch einmal intensiv
gemischt, die erforderliche
Prefifeuchte geregelt und dann
dem Vakuumaggregat zugeleitet.

In dem Aggregat wird die
PrefSmasse vakuumisiert und zu
einem Tonstrang verprefit.

BankoBas Jpo6GHIIKA TOHKOTO
W3MeNbYEeHHS Iepe IPOJOIIbHEIM
3aMACHUKOM

Feinwalzwerk vor dem Langssilo




"Moxkpasa" u "cyxas"
CTOPOHBI

TexHonmornyeckas JIHHUAS OC-
HAllleHa IBYMS OTAENLHO pa-
OOTAIOIIMMH OTPE3HBIMH YCT-
poucreamu. IIpu aTOoM omuH
Y4aCTOK IO3BOJSET IIPOU3BO-
IUTH OOJHIIOBOYHBIH KUPIIUY
¥ IJIUTKY, a IpYrox depemnu-
1y.

Hcnons3yeMble B IIPON3BOAC-
TBE AJIOMHHHEBLIE HECYIIIHE
9JIEMEHTHI IIPUMEHUMBI ISt
BCEX BHJIOB IIPOIYKIIHH.

ITocne pe3ku MpoHCXOOHUT
¢opMHpPOBaHHE 3aTOTOBOK
(XpnuY WK IUIMTKA) B TPYI-
nel. 3aTeM Ieperpy3yuk Io-
IAcT CrpyIIHpPOBAHHEBIC 3aro-
TOBKHM Ha HECYLUME DIeMeH-

T'muHoMstka miist 3arpys3ku
Pa3IUYHBIX IPOU3BOIACTBEHHLIX
yYacTKOB

Tonraspler zur Beschickung
der verschiedenen Produktionslinien

YHUBepCcambHOE OTPE3HOE
ycrporicteo Mapku “"KEJIJIEP”
(pe3Ka KUpIHYA U IVIUTKH)

KELLER Universalabschneider
zum Schneiden von Mauerziegeln und
keramischen Platten

Thl. IIpy ®TOM CMOHTHPOBAaH-
HBIH Y OTPE3HOTO YCTPOHCTBA
BpalllaTellb OpPeIBaAPUTEIEHO
MOBOpPAYMBAET MINTKY Ha 90
TPagycoB.

Packpon j1eHTOYHOHN Yeperu-
IIbI IIPOHMCXOOUT Cpa3y u3
TIHUHSIHOrO 6pyca B aBTOMa-
THYECKOM peXXume. I'oToBEIe
3arOTOBKH Cpa3y VKJIaJbIBa-
IOTCS Ha HECYIIHME DJIEMEHTHI.

T'opu3oHTaIBLHO-TIONEPEYHBIH
KOHBEHEDp IONAET HeCylue
SIEMEHTBI C 3aTOTOBKAMH Ha
BEPTUKAIBHEIN DIIEBATOP IIe
MPOUCXOIUT COOPKA 3aroTo-
BOK B 14 pagos. Hakomurens
TOTOBHUT 3arOTOBKH IJId IIOJA-
94 B CYILIHJKY.

PenncoBast aneKTpoTeIeKKA
H DJIEKTPOIEpeTaTOYHAS
naardopmMa, yIIpaBiasieMble
BOJHTENIEM, 00ECTIEUNBAIOT
TPAaHCIIOPTUPOBKY HAKOIIHUTE-
IsL B KAMEPHYIO CYHIHIIKY.

PenbcoBas TeaexkxKa Mo OKOH-
YaHUH HPOIIECCa CYILIIKH pas-
rpykaeT KaMephl, IIpHYeM
PEKHM Pa3TPY3KH aHAJIOTH-
YeH pesKHMY 3arpy3KH.
CyxHe 3aTOTOBKH NOCTYHAIOT
TeIeph Ha “CyxXyw” CTOPOHY.
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ABTOMAT-IITAMOOBIIMK IJISI PACKPOS
JICHTOYHOH YEPEITUIBI

KELLER Biberstanze
zum Schneiden von Bibern

BepTukanesHei KoHBEMED-
OIIyCKAaTeab IMOJAET HeCYIIHe
DJIEMEHTEI C 3arOTOBKaMH 110
TOPHU30HTAIILHO-TIOTIEPEYHOMY
KOHBeHepy Ha Y4aCTOK cCaj-
KH.

Die Anlage ist mit zwei unab-
héngig voneinander arbeitenden
Abschneidern ausgertistet, wobei
auf der einen Linie Verblender und
Keramikplatten, auf der anderen
Linie Strangdachziegel geschnitten
werden konnen.

Als Formlingstréager sind Tragein-
heiten aus Aluminium eingesetzt,
die fiir alle Produkte genutzt
werden.

Bei der Produktion von Mauer-
ziegeln und keramischen Platten
werden die geschnittenen Form-
linge zu Gruppen angesammelt
und mit einem Ubersetzer auf die
Formlingstrdger abgesetzt.

Keramische Platten werden hierzu
mit einer Drehvorrichtung im
Anschluf§ an den Abschneider um
90° gedreht.

Strangdachziegel werden im
Synchronlauf mit der Tonstrang-
geschwindigkeit automatisch aus
dem Tonstrang ausgestanzt und
von den Formlingstragern
tibernommen.

Uber einen Horizontalquerforderer
werden dann die belegten Form-
lingstrdger einem Senkrecht-
forderer-Elevator zugefiihrt und
zu einem Rahmenstof§ mit

14 Schichten angesammelt.

Im Sammelgeriist werden diese
Rahmenstofle zwischengespeichert
und fiir den Transport zur
Trocknerei bereitgestellt.

Der Transport zum Kammer-
trockner erfolgt mittels elektrisch
angetriebenen, schienengebun-
denen Absetzwagen und Schiebe-
biihne. Die Bedienung der Fahr-
zeuge erfolgt manuell mit einem
Fahrer.

"Cyxast” cTOpOHA, HAKOMUTEIL
U BJIEBATOP-OIYyCKATEIb

Trockenseite mit Sammelgeriist und
Elevator-NiederlaB



Nach dem Trocknen werden die
Formlinge analog zur NafSseite mit
dem Absetzwagen aus der
Trocknerkammer entnommen und
der Trockenseite zugefiihrt.

Mittels Senkrechtforderer-
Niederlaff werden dann die mit
trockenen Formlingen belegten
Formlingstrdger tiber einen
Horizontalquerforderer der
Setzposition zugefiihrt.

PenwncoBas Temexxka u
IEKTPONEepesaToOuYHas miaTdopma

Elektrobiihne und Absetzwagen

CamgyMK-aBTOMAT YKJIAaObIBaET
CyXHe 3aroTOBKH Ha IeYHBIE
BArOHETKH II0 3aJIOKEHHON
cxeMe. Pexxum paGoThl cag-
YHKa: IOCTUPOBKA 3arOTOBOK
Ha HECYILUUX BJIeMEHTaX, dop-
MHpOBaH#e TPYIII U UX VK-
JIaJiKa Ha NeYHbIe BarOHETKH
BpAIalOOIIMCS 3aXBATOM.
IlycTele HecyiMe BIIEMEHTDI

¢

BO3BpAaIIAIOTCSI Ha "MOKpyO”
CTOPOHY IIO JIEHTOYHLIM
TpaHCIIOpTEepaM.

Ha "Moxponn” cTopoHe OHHI
Jn6O0 Cpa3y NOCTYIAIOT Ha
3arpys3Ky, 100 HanpassiOT-
CS B HAKOITUTEJIBHLIN DJIeBa-
TOD.



Setzanlage fiir
Verblendziegel und
Keramikplatten

Mit einer Setzmaschine werden die
getrockneten Formlinge auto-
matisch nach vorbestimmtem
Setzschema auf Tunnelofenwagen
abgesetzt. Die Formlinge werden
hierzu auf den Formlingstrdgern
justiert, zu Setzschichten gruppiert
und dann mit drehbarem Greifer

auf TOW abgesetzt. Die leeren
Formlingstrdger gelangen tiber
Transportbdnder zuriick zur
Naf$seite zur Neubelegung bzw.
Zwischenspeicherung im Speicher-
elevator.

JIroneqHbBIN TPAHCIIOPTED IS
TPAHCIIOPTUPOBKHU CYXOW UePEITHIIB
K YYaCTKY PYYHOH CagKH

Schaukeltransporteur fiir den Transport
getrockneter Biber zur Handsetzstelle

YuacToxk cagKku yepenuIibl

PaGoune Bpy4uHYI0O CHUMAIOT
3arOTOBKH YE€pEHHUIIbl C HEeCY-

HINX 3JIeMEHTOB, YKIadbIBa-
I0T UX Ha JIOJIEYHBLIA TpaHC-
IIopTep, KOTOPBIXA MOJIAET MX
Ha y4aCTOK canku. Yepenmiia
VKJIAAbIBAETCS Ha MEeYHbIC Ba-
TOHETKH BMECTE C KHUPIIUYEM.

Camuuk, OCHAIIIEHHBIH
4-Ms IOBOPOTHBIMH 3aXBaTaMU

Setzmaschine mit
4 drehbaren Setzgreifern

Setzstelle fiir
Strangdachziegel

Strangdachziegel werden manuell
von den Formlingstrdgern abge-
nommen, in einem Schaukeltrans-
porteur abgesetzt und zur Setz-
stelle transportiert. Hier werden die
getrockneten Dachziegel im
Mischbesatz mit Mauerziegeln auf
die TOW abgesetzt.




CymunbHbIe KaMepbl

CymnnapHble KaMephl rapaH-
THPYIOT BEICOKOE Ka4€CTBO
CYIIKM HECMOTPS Ha pa3HoO-
BHUIHOCTDH BBIIIYCKAEMOM IIPO-
IYKLHH.

CTpoUTEIBHBIN KOPIIYC - DTO
KaMeHad KJIaJgka B COCTaB KO-
TOPOH BXOIAT 14 IBOMHBIX
KaMep, KOTOprIe paboTaioT
HE3aBHUCUMO IPYT OT JIpyra u
MOIYCKAIOT 0COGEHHO THOKUM
PEXUM CYLIKM MPOAYKIIUMN
Pa3IMYHBIX COPTOB M rabapu-
TOB.

DBM perynupyeTr TeXHOJIOTH-
YECKHUM PEXHUM OTJCIBHO B
KaXJ0H! JBOMHON KaMepe,
TaK 4YTO MHPOIECC CYIIIKH OIl-
THMAaJIBHO COOTBETCTBYET BH-
Ay INPONYKIIH.

s HarpeBa KaMep HCIOIb-

3yeTcst OTpabOTaHHOE TEILIO
[IEYH ¥ Ta30BbIE TOPEIIKH.

TexHnueckye nmapaMeTphl

Tuu padoden eqUHHUIIBI:
IBOMHAS KaMepa

Komn-Bo paGounx
eIUHHUI/CYTKH: 6 IIT.

Kom-Bo 3a1ecTBOBAaHHBIX
pabdouyux equHuI;: 12 mrr.

Bpems cymku: 48 vac.

Tlonesuast nnuHa:
2 x 3.840 MM

Pacxonm Bogbl 3aTBOpEHHS:
B npegenax 1.150 rp/iur.

CyluunbHEIE KAMEDPEI (BBE3) W BRIE3N)

Kammertrockner — Ein- und Ausfahrseite

Kammertrockner

Die Trockneranlage ist zur
Sicherstellung eines hohen
Qualitédtsstandards bei den
verschiedenen Produkten als
Kammertrockner konzipiert.

Der in gemauerter Ausfithrung
gebaute Kammertrockner besteht
aus 14 getrennt arbeitenden
Doppelkammern, welche eine
duferst flexible Produktion der
unterschiedlichen Formate und
Ziegelsorten zulassen.

Die einzelnen Doppelkammern
werden getrennt mit Prozef-
rechnern geregelt, so dafs jede
Ziegelart und jedes Produkt mit
seinem optimalen Trocknungs-
programm getrocknet werden
kann.

Die Beheizung der Kammer erfolgt
durch die Abwédrme des T-Ofens
sowie zusdtzlich durch Erdgas-
brenner.
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Technische Daten

Luftumwalzung: doppel-horizontal

Betriebseinheiten:
Doppelkammer

Betriebseinheiten/Tag: 6

Betriebseinheiten in der
Trocknung: 12

Trockenzeit: 48 Stunden
Einsatzldnge: 2 x 3.840 mm

Anmachwasser/Formling:
ca. 1.150 Gr.



I 06KHra IpoayKIUN MC-
NOJIL3YeTCsd TPaIULUOHHASA
TOHHEIbLHAS IeYb.

TommusoM CIYXXHT OPHUPOI-
HBII T'a3, IpUYEM B 30HE Har-
peBa HUCIIOJb3VIOTCSI OOKOBBIE
BBICOKOCKOPOCTHBIE, a B 30HE
OKOHYATEIBLHOIO OOKHUTA TI0-
TOJIOYHBIE UMOYJIbCHBIE H HH-
JKEKTOPBIE TOPEIIKH.

Ileunoe ornesnenme ocHarue-
HO KOMIIIEKTOM KOHTPOJIbLHO-
H3MEPHUTENbHLIX IIPHOOPOB U
TEXHHKOM ynpasiieHus. D BM
YIPaBJISEeT TEXHOJIOTHYECKAM
PEXUMOM OOKHIa.

TounensHast neus (BuIE3M)

Tunnelofen — Ausfahrseite

IIpou3BOIUTENBHOCTD:

B npeneiax 200 T
(mpoayKius 1mocue o6XKura)
Bpemsa o6xkura: 56 yacos

Temniepatypa o6xKura:
1.020 rpapn.C

JInmmHa momorpeBaTeNs:
11.100 mMm

Inuna neuu: 87.900 mm
IIupuna cagku: 5.200 mm
Bricora canku: 1.470 mm

IInuHa TIeYHOW BarOHETKU:
3.600 MM

Kon-Bo 3aroroBoxk Ha
BaroHerke: 5.832 .

Koa-Bo BaroneTok B meuu:
24 11rr.

Kon-Bo BaroneTox B
nojporpesaresie: 3 mrT.

Kon-Bo BaroHeTox s
pesepBe: 18 miT.

erwachsener Blauwale

Gebrannt werden die Produkte in
einem konventionell gebauten
Tunnelofen.

Die Befeuerung erfolgt durch
Erdgas wobei in der Aufheizzone
Hochgeschwindigkeits-
Seitenbrenner und in der
Garbrandzone Deckenbrenner als
Impuls- und Injektorbrenner
eingesetzt sind.

Die gesamte Ofenanlage ist mit
automatischen MefR-, Steuer- und
Regelungseinrichtungen
ausgertistet. Ein Prozefirechner-
system sorgt fiir die Prozef3-
fithrung.

TPOU3BOIUTENLHOCTD BeC IBYX TONYOLIX
B CYTKHU KHUTOB
Leistung/Tag Gewicht zweier



Technische Daten

Leistung/Tag:
ca. 200 t gebrannte Ware

Brennzeit: 56 Stunden
Brenntemperatur: 1020 °C
Vorwédrmerldnge: 11.100 mm
Ofenldnge: 87.900 mm
Besatzbreite: 5.200 mm
Besatzhohe: 1.470 mm
TOW-Ldnge: 3.600 mm
Besatz je TOW: 5.832 NF
TOW im Ofen: 24

TOW im Vorwarmer: 3

Cucrema ra3oBbIX TOpEIIOK

TOW fiir Reserve: 18 Ha TOHHEJIBLHOM Ieyn

Erdgasbrenneranlage auf dem
Tunnelofen

Biok ynpasieHHs TPyNIioR ropeiiox

Steuerungseinheit
fiir eine Brennergruppe

IlerTpanbHBIA IOCT KOHTPOIBHO-
H3MEPUTEIBHBIX IPUGOPOB U TEXHUKHU
aBTOMATHYECKOIO YIIpaBIEHUS

MeB-, Schalt- und Regelzentrale fiir
Kammertrockner und Tunnelofen
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YuacTok pasrpy3ku u
MaKeTUPOBAHUS

Pa3rpy3ounpin 3axBaT CHUMa-
€T 000K KEHHBIN KUPIHY Ta-
KEeTaMH C MEYHBLIX BATOHETOK
M YKJIAJbIBaET UX Ha IOMIO-
HBI.

Bo3MoxHa yrmakoBKa B TEp-
MOYCAZOYHYIO IIJIEHKY HJIH
00Bs3Ka CTAIBLHOM JIEHTOH

- - . d—
MO-TOPHU30HTAIH WIH TIO . : S T
BEPTUKAJH, o=

Pasrpysky miIMTKH U Yepern-
LIbI BBIIIOJISIOT pabo4ue BpyY-
HYIO B 30HE BbI€3Ja U3 MEYH.

ABTOMAT YITaKOBKH B
TEPMOYCAIOYHYIO ILICHKY

Folienhaubenautomat

Entladung —
A Paketierung

Mauerziegel werden nach dem
Brennen paketweise durch einen
Entladegreifer von den TOW
abgenommen, auf Paletten gesetzt
und wahlweise mit Folie einge-
schrumpft oder horizontal und
vertikal mit Stahlband umreift.

Die Entladung der Keramikplatten
und Strangdachziegel erfolgt
manuell auf Stichgleisen an der
Ofenausfahrseite.

HaxomuTens mycTeix
NOLOHOB B 30HE PAa3TPy3KH

Leerpalettenmagazin im
Bereich Entladung




