Neuves Ziegelwerk fur ZAO,,Pawlowskaja Keramika“
in Pawlowski Posad, RUS
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Im April 2008 konnte das
Unternehmen KELLER HCW
ein neu errichtetes Ziegel-
werk an die Betreiber der
ZAO ,,Pawlowskaja Kera-
mika* in Pawlowski Posad
Ubergeben. Der moderne
Neubau ersetzt das bisher
an gleicher Stelle befind-
liche ursprungliche Werk.

Der Ort

Pawlowski Posad ist ein Ort
mit ca. 65.000 Einwohnern
rund 70 km 06stlich von
Moskau. Der bereits im

14. Jahrhundert genannte
Ort wird hauptsachlich
durch die Textilindustrie ge-
pragt. DarUber hinaus sind
die Landwirtschaft, ein Nah-
rungsmittelbetrieb, einige
kleinere Unternenmen sowie
die Ziegelei die wirtschaftli-
chen Faktoren des Orfes.

B anpeae 2008 r. compma
KEAAEP XLB cAOAQ B 3KCMAY-
araumio dompme 3A0
«OBAOBCKAS KEPAMMKON B T.
MaBAOBCKMM NOCOA HOBbIM
0B0PYAOBAHHBIN KMPMMYHBIN
30BOA. Ha mecTe, rae
PAHbLLE HOXOAMACH CTAPbIN
30BOA, BO3BEAEHO TEMEPb
HOBOE MOCTPOEHME.

MecTO
PACNOAOXEHUS

Fopoa MNMaeaoBCKuM MNMocaa ¢
YUCAEHHOCTbIO HOCEAEHMS
65.000 4eA. PACMOAOXEH B
70-T1 KM K BOCTOKY OT Moc-
KBbl. B ropoae, OCHOBOHHOM
y>xe B 14 cTOAETUM, PA3BUTA
TEKCTUABHAS MPOMBbILLAEH-
HOCTb. Kpome Toro, K 3Ko-
HOMMYECKMM GOAKTOPAM
rOPOAQ OTHOCHTCH CEAb-
CKOE XO349MCTBO, MPOAOBOAb-
CTBEHHQS OTPACAb,
HEKOTOPbIE MEAKME MPEA-
NPEUATKA, O TAKXE KMPMnY-
HbIM 3ABOA.

Présentation des Ziegelwerkes

Mpe3eHTaums KMPnMYHOro 30BOAC

Das Ziegelwerk

Seit Gber 100 Jahren werden
fraditionell in Pawlowski
Posad Ziegel gebrannt. Ton
wird aus der zum Unterneh-
men gehodrenden Grube
geférdert und im Werk auf-
bereitet.

FUr den Neubau wurden die
Anlagen der alten Ziegelei
komplett demontiert.
Aufgrund eines vorab an
KELLER HCW erteilten Pla-
nungsauftrages war es
dann mdéglich, die vorhan-
denen Hallengebdude
fermingerecht anzupassen
und weiter zu nutfzen.

Kupnu4iHbin
30BOA

BoT y>xxe Boaee CcTa AeT B
ropoae NaBAOBCKMi MNocaa
MPOBOAMTCS OOXMr
Knpnm4a. NmHgHOE Chipbe
AAS DTOTO AODbIBAETCSH M3
Kapbepa, NPUHAAAEXO-
LLLEro NMPEeANPUATHIO, A MAC-
COMOArOTOBKO MPOBOAMTCS
HQ 30BOAE. B HOBOM KMp-
MMYHOM 30BOAE ObIAO
MOAHOCTbIO AEMOHTUPOBAHO
ycTapeBsLLee 060pyAOBa-
Hue. Ha ocHoBe 3apaHee
NPEAOCTAOBAEHHOTO 3AKA3Q
MO MAGHMPOBAHUIO, OMPME
KEAAEP XLLB yaaAoCh
COXPQHUTb CTAPOE 3AAHME
LLEXO M UCTMOAb3OBAThL €0 B
ACABHEMLLIEM.




Das Projekt

Auf dem Geldnde der
existierenden Ziegelei wurde
eine komplett neue
Produktionsanlage fUr die
Herstellung von 60 Millionen
Vormauerziegeln errichtet.
Die Maschinen und Einrich-
tfungen kénnen auf eine
Leistung von 75 Mio. NF —
Einheiten pro Jahr optional
gesteigert werden.

Im Werk k&dnnen unterschied-
lichste Formate entsprechend
der vorgegebenen Nomen-
klatur produziert werden,
wobei die gelieferten Ein-
richtungen die Produktion
spezieller FormatgréBen bis
hin zum Formziegel ermdg-
lichen.

Mpesertaums 3A0 «MABAOBCKAN KEPAMMKAY MPU TOPXKECTBEHHOM OTKPbITUM 30BOAC

Als Basisrohstoff fUr die Her-
stellung von Vormauer-
ziegeln werden Tone aus
der vorhandenen Grube
verwandt, welche mit
Zusatzton und Sand sowie
anderen Zuschlagstoffen
veredelt werden. Ebenfalls

ist die Moglichkeit gegeben,

Mangan, Titanoxid oder

andere Additive zuzugeben.

Die notwendigen Rohmate-
rialuntersuchungen sowie
die Ausarbeitung der
optimalen Materialzusam-
mensetzung wurden im
hauseigenen Keramiklabor
der KELLER HCW GmbH in
IbbenbUren-Laggenbeck
durchgefihrt.

FUr die Konzeption des Wer-
kes durch die KELLER HCW
GmbH wurden gemeinsam
mit dem Beftreiber wesent-
liche, an die ortlichen Ge-
gebenheiten angepasste
Kriterien festgelegt:

Présentation der ZAO ,,Pawlowskaja Keramika* bei der Werkserdffnung

* Optimale Ausnutzung
des vorgesehenen
Werksareals

e Sicherung von Qualitat
und Quantitat

* Hohe Verfugbarkeit
der Anlage

e Leistungsreserven fir
unvorhergesehene Be-
triebsunterbrechungen

* Gute Anlagenflexibilitat
fur Formatwechsel

* Niedrige Investitionskosten

e Geringe Wartungskosten

e Geringer Ersatzteilbedarf

« Effiziente Energienutzung
zum Betrieb von Maschi-
nen, Trockner und Ofen

* Optimale Arbeitsbedin-
gungen fUr das Betriebs-
personal

Diesen Anforderungen
konnte durch den weitest-
gehenden Einsatz von
Qualitdtskomponenten, der
ausreichenden Leistungs-
auslegung zur Erreichung
eines sicheren Betriebsab-
laufs sowie durch bediener-
freundlich gestaltete
Arbeitsabl@ufe genuge
getan werden.

Im Mai 2006 wurde bei
KELLER-HCW in IbbenbUren-
Laggenbeck der Vertrag
Uber die Lieferung einer
Gesamtfanlage mit Maschi-
nenanlage, Trockner und
Ofen unterzeichnet.




MpoekT

Ha Tepputopum yxxe cyLLe-
CTBYIOLLLETO KMPMUYHOTO
30BOAC ObIAQ MOAHOCTBIO
YCTOHOBAEHAO HOBAS AMHMS
AAS MPOM3BOACTBA 60 MAH.
OBAMLLOBOYHOTO KMPMKMYA.
CraHKM 1 060pyAOBAHME
MOXHO TAKXKE HOAQAMUTb
TAKMM OBpPAa3oMm, HTO ByaeT
AOCTUIHYTA MPOM3BOACTBEH-
HO MOLLLHOCTb 75 MAH. NF
€AMHMLL B TOA.

Ha 30B0AE MOXHO MPOM3BO-
ANTb PA3AMYHBIE GOOPMATHI B
30BUCUMOCTU OT 30ACHHOM
HOMEHKAQTYPbI, MPUYEM
BAQroaaps YCTOHOBAEH-
HOMY OBOPYAOBAHMIO
BO3MOXHO TAKXE M MPOU3-
BOACTBO OCOObIX OOPMO-
TOB, BKAIOYQOS JOACOHHbIN
KMpnmy.

OCHOBHbIM CbIPbEM AAS
NPOM3BOACTBO OBAULLOBOY-
HOrO KMPMMYA SBASETCS
TAVMHO, AODBIBOEMAOS U3
CYLLLECTBYIOLLLETO KAPbEPQ,
KOTOPYIO MOXHO PACOUHM-
POBATb MyTEM AODABAEHMSA
FAMHbI M MeCKd, A TaKXe
APYIMX npumecen. B kave-
CTBE AODABOK MOXHO TAKXE
MCMOAb30BATb MAPIAHELL,
OKMCb TUTAHA M Mp.
HeobxoarMmble MCMbITAHMS
CbIpbs, A TAKXKE PA3pPABOTKY
HanboAee ONTMMAABHOIO
COCTOBA MATEPUAAQ
dompma Kearep XUB TMBX
MPOBOAMT B COBCTBEHHOM
Aabopartopum B 1. M6GeH-
6lopeH-AarreHbek.

MPW NAQHUPOBAHMM 30BOAC
dompma Keaaep XLB 'MBX
YYUTBIBAAC MECTHbIE YCAO-
BMA 1 BPAAQ 30 OCHOBY CAE-
AYIOLLIME KPUTEPUM:

OnNTMMAABHOE MCMOAb30-
BAHWME TEPPUTOPUM
30BOAC

FApaHTME Ka4eCTBA U
KOAMYECTBA

BblICOKQS rOTOBHOCTb
0B0PYAOBAHMS K
3KCAAYATALMM
[Mpon3BOACTBEHHbIE
pEe3ePBbl AAY HEMPEAYC-
MOTPEHHbIX COOEB B
SKCMAYATALMU

BblCOKMIM ypOBEHb MTMOKO-
CcT1 060PYAOBAHMS K
M3MEHEHUIO DOPMATA.
HuskMe KanUTaAOBAOXE-
HUS

Pacxoabl No texHuye-
CKOMY OBCAY>XXMBAHMIO
Hu3kas noTpeBbHOCTL B
3AMACHbBIX YACTAX

OGP EKTUBHOE MCMOAL3O-

BAHWE SHEPTUM NPU
aKCnAyataumm obopyao-
BAHMS, CYLLIMAKM 1 NEYM
ONTUMAAbHbIE YCAOBMS
PABOTbl OBCAYXMBAIO-
LLLero NepCoOHaAQ

AQHHbIE KPUTEPUM MOTYT
ObITb AOCTUIHYTBI MyTEM
MCMOAb30OBAHMS KQ4YECTBEH-
HbIX KOMMOHEHTOB, pACnpe-
AEAEHMS MPOU3IBOACTBEHHbIX
MOLLLIHOCTEMN AAY AOCTMXKE-
HWS HOAEXXHOTO MPOM3BOA-
CTBEHHOrO nmpouecca, a
TaKke nyrem obecneyeHus
YAOOHbIX B OOCAY>KMBAHMM
pPaBo4mx NPOLLECCOB.

B mae 2006 r. Ha dompme
Keanep XLB r. M6G6eHOI0-
peH-AarreHbek GbIA MOAMM-
CQOH KOHTPCKT HO MOCTABKY
MOAHOM MPOU3BOACTBEHHOM
AMHMU, BKAIOYAS OB0PYAOBQO-
HWE, CYLLUMAKY M MeYb.




Projekidaten

Arbeitszeiten:

Bezugsformat:

Leistung des
Auslegungsformates:

Zusétzlich wurden folgende
Formate berUcksichtigt:

YHUBEPCOABHOE OTPE3HOE YCTPOMCTBO C OACKOM

50 Wochen/Jahr

7 Tage/Woche

2 Schichten/Tag

9.5 h/Schicht

NF — Verblendziegel
gemdaB GOST Nr. 7484-78
und EN 771-1

250 x 120 x 65 mm mit
einem Lochanteil von 42 %

60.000.000 NF-Verblend-
ziegel/Jahr

1.200.000 NF-Verblend-
ziegel/Woche

171.430 NF- Verblendziegel/
Tag

9.023 NF-Verblendziegel/
Stunde

250 x 120 x 88 mm mit
einem Lochanteil von 42 %
Formziegel

Vollziegel mit bis zu

6 % Lochanteill

Universalabschneider mit Anfasung

MpoeKkTHble AdHHbIe

Pa®. Bpems:

basoBbiM dbopmar:

MpPOU3BOAMTEABHOCTD
basoBbiM dbopmar:

ChaeayoLme dopmarsl
NPeAyCMOTPEHSI
AOMOAHUTEABHO:

50 HeaeAb B roa

7 AHEN B HEAEAIO

2 CMEHbI B AEHb

9,54 B CMEHY

NF — AULLEBOW KMpPMKY
COrAQCHO

TOCT Ne 7484-78 M EH 771-1
250 x 120 x 65 mmn,
MyCTOTHOCTb 42 %.

60.000.000 NF-06AMLL.
KMPMKMYQA B TOA

1.200.000 NF-06AMLL.
KMPMMYA B HEAEAIO

171.430 NF- 06AMLL. KMpnmya
B A€Hb

9.023 NF-0B6AMLL. KMpIm4a B
yac

250 x 120 x 88 mm C
MyCTOTHOCTbIO 42 %
JOACOHHBIN KMPMKY
[TOAHOTEAbIN KMPMAKY C
MyCTOTHOCTbIO 6 %




Hohe Qualitat durch KELLER HCW Abschneider

Bbicokoe Ka4eCcTBO NPOAYKLMM dompmbl KEAAEP XLIB,

Anlagenbeschreibung

Maschinenanlage fur die
Maverziegelfertigung (Nassseite)

Da die Ziegeltrocknung in einem konventionellen Tunnel-
frockner mit Trocknerwagen und Formlingstragerbeladung
erfolgt, wurde die Maschinenanlage entsprechend
konzipiert:

Der kontinuierlich austretende Tonstrang wird durch einen
Universalabschneider mit elektronischer Kurvenscheibe in
einzelne Formlinge geschnitten. Wahlweise ist es moglich
durch eine hinzuschaltbare Vorrichtung, die nassen Form-
linge mit einer umlaufenden Fase zu versehen. Eine weitere
Veredelung des Tonstranges kann durch das Integrieren
einer Oberfldchenbearbeitungsmaschine erfolgen.

Hierzu ist das Transportband zwischen Pressenmundstick
und Abschneider auf Schienen verschiebbar angeordnet.
Auf einem Gruppierband werden die Formlinge zur Verbes-
serung der Luftzirkulation im Trocknungsprozess auf Abstand
gezogen und durch einen Lattenautomaten auf paarweise
angeordnete Formlingstrager (,,Latten”) Gbergeben.

Durch eine Gruppierkettenbahn werden die belegten Form-
lingstrager lagenweise angesammelf. Abh&ngig von der
jeweiligen Tonstrangbreite kann hier mit verschiedenen
Mittenabst&dnden gefahren werden. Nach Abschluss der
Gruppierung werden die aufgereihten Formlingstr&ger
durch eine spezielle Hub- und Verfahreinrichtung schichten-
weise in die bereitstehenden Tunneltrocknerwagen ge-
laden.

OTpe3HOe YCTPOMCTBO

OnucaHne o6opyAOBAHUSA

O6GopyAOBOHUE AASA
NPOU3BOACTBA CTPOUTEABHOIO
Kupnuya («MoKpasi CTOPOHAN)

OBopYyAOBAHKME PA3PABOTAHO TAKMM OBPA3OM, HTO
MPOLLECC CYLLIKM KUPMAMYA NPOXOAMT B CTAHAQPTHOM
TYHHEABHOM CYLLIMAKE C BATOHETKAMM CYLLIMAKM U 3ArpYy3KOM
3AroToBOK.

YHUBEPCAABHOE OTPE3HOE YCTPOMCTBO C DAEKTPOHHbIM
AMCKOBBIM KYAQYKOM PEXET B BECMPEPBIBHOM PEXMME
BbIXOAALLLMI BPYC HO OTAEAbHbIE 3ATrOTOBKM. bAaroaaps
AOTMOAHUTEABHO MOAKAKOHOEMOMY YCTPOMCTBY OBecneym-
BAETCH BO3MOXXHOCTb HOHECEHMS OrMbatoLLLEN dOACKM HA
MOKpPBbIE 3aroToBkM. KpoMe TOro, FAMHSHBIM BpYC MOXHO
0BpabOTATh C MOMOLLLBIO BCTRAMBAEMOTO CTAHKO AAS
06pPABOTKM MOBEPXHOCTU. AAT DTOTO AEHTOUHbIM TPAHCMOP-
TEP PA3MELLLEH HO PEABCOBBIX MYTAX MEXKAY MYHALLITYKOM
MPEeccaA 1 OTPE3HbBIM YCTPOMCTBOM TAKMM OBPRA30OM, YTOODI
€ro MOXHO ObIAO MEPEABUIATH.

AN oBecneyveHms AydLLEN LIMPKYASLLMK BO3AYXQ B
NPOLLECCE CYLLIKM, 3AroTOBKM HA FPYMMUMPOBLLLMKE PA3ME-
LLLAKOTCS HO ONPEAEAEHHOM PACCTOSHUM ARYT OT APYTa, U
NPV MOMOLLLM PEEYHOTO ABTOMATA MOMAPHO YKACALIBAKOTCS
HO HeCyLUMeE 3aroToBOK («pemnKkmy).

MNMoCpPeACTBOM LLEMHOTO rPYNMNMPYIOLLLErO TPAHCNOPTEPA,
3Arpy>XeHHble HeCyLLME 30roTOBOK CODMPAIOTCH CAOIMM. B
3ABMCUMMOCTU OT LLIMPUHDBI TAMHSIHOTO BpyCa, peryAmpyeTcs
PA3AMYHOS CKOPOCTb XOAQ. B KOHLLE npoLecca rpynnm-
POBKM, YNOPAAOYEHHBIE HECYLLIME 3ArOoTOBOK MOCAOMHO
3Arpy>XKaoTCd HA TOTOBYIO BATOHETKY TYHHEABHOM CYLLIMAKM
NPV MOMOLLIM MOAHMMAIOLLLETO U MEPEABUIAIOLLLETO
yCTpOMCTBA.



Tunnelirockner

Der Tunneltrockner ist mit
einem Nassspeicher und

6 Trocknungsgleisen aus-
gestattet.

Der Transport der mit den
Formlingen beladenen
Trocknerwagen erfolgt pro-
grammabhdangig faktweise.
Zur Aufrechterhaltung des
Trocknungsklimas ist der
Trockner mit Ein- und Aus-
fahrschleusen ausgestattet.
Als Besonderheit ist es mog-
lich, auBerhalb des Trock-
ners durch eine zweiseitig
wirkende SchiebebiUhne
Trocknerwagen aus- bzw.
einzuspeichern.

Die zur Trocknung notwen-
dige Luftumwalzung reali-
sieren DUsenwdnde. Durch
SchlitzdUsen in vertikalen,
zwischen den Trocknerwa-
gen befindlichen Blechwdn-
den, wird die Trocknungsluft
zwischen die Formlinge ge-
blasen und umgewdalzt. Die
hierzu benodtigte Warme-

energie liefert primar die
Ofenabluft bzw. wird durch
zuschaltbare Brenner ge-
wonnen und Uber Radial-
ventilatoren dem Trockner
zugefihrt.

Enfsprechend dem jeweilli-
gen Feuchtegehalt ist der
Tunneltrockner in 8 Klima-
zonen unterteilt.

Die gesattigte Nassluft wird
Uber in Nassluftschlote in-
stallierte Axialventilatoren
der Umgebungsluft wieder
zugefihrt.

Zur Regelung der Zuluft-
bzw. Abluftstréome sind in
den Luftkandlen und Rohr-
leitungen elekfromotorisch
betriebene Regelklappen
eingebaut.

Simulation der Stromungsgeschwindigkeiten

Durch den Einsatz von
Druck-, Feuchte-, und Tem-
peraturmesseinrichtungen ist
eine exakte, den jeweiligen
Zustdnden (z. B. bei Format-
wechsel) angepasste Luft-
und TemperaturfOhrung im
Tunneltrockner moglich.

Die Steuerung des Trockners
und der Tunneltrocknerum-
fahranlage erfolgt auto-
matisch mittels eines frei
programmierbaren Prozess-
rechners. Verbrauchs- und
Statusdaten kénnen jeder-
zeit abgerufen werden.
Formatabhdngige Trock-
nungskurven werden vollau-
tomatisch abgefahren und
mit den IST-Werten abgegli-
chen und bei Bedarf ange-
passt.
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VMUTUPOBAHME CKOPOCTEM MOTOKA

TyHHeAbHQS
CYLUUAKA

TYHHEABHAOS CYLLIMAKQ
OCHQOLLLEHO HOKOMUTEAEM
(«moKpasmy CTOpOHA) U é-0
PEAbCOBbIMM MYTAMM. TOAHC-
MOPTUPOBKA BArOHETOK,
3Arpy>XeHHbIX 3AroTOBKAMM,
MPOXOAMT MO TAKTAM
COTFAQCHO 30AQHHOM MPO-
rpamme. AAS MOAAEPKAHMS
ATMOCOPEPHBIX YCAOBUM
MPOLLECCA CYLLIKM, TYHHEAb-
HAS CYLLUMAKQ HQ BbE3AE U
HQ Bble3Ae OCHALLLEHA
LAto3amm. OCOBEHHOCTBIO
MPW 3TOM FBAFETCH TO, HTO
CYLLLECTBYET BO3MOXHOCTb
HAKQMAMBATL BATOHETKM 30
NPEAEAQMMU TYHHEABHOM
CYLLMAKM.

LLMpPKyASLMS BO3AYXA, HEOD-
XOAMMAS AAS NpoLLecca
CyLUKM, obecneymBaeTcs
MPM MOMOLLLM dOMAbEDP,
BAAroAaps KOTOPbIM CYXOM
BO3AYX MOAQETCS U LIUPKYAM-
PYET MEXAY 30roTOBKAMM.
Heo®xoammas npm 3Tom
TEMAOBQAS IHEPIMA MOCTABAA-
€TCq B OCHOBHOM OAQro-

Contours of Velocity Magnitude (m/s)



AQPS OTXOAALLLEMY BO3AYXY
neyu, 1.e. AODbIBOETCS NPW
MOMOLLLM MOAKAIOHAEMBIX
rOpeAOK U MoOACETCS B
CYLLMAKY MPY MOMOLLLA
LLeHTPOBEXHbIX BEHTUAITO-
POB.

B 3aBucmmocT o1 Npo-
LLEHTO COAEPXAHMS BACXK-
HOCTU, TYHHEAbHAS CYLLIMAKC
pa3AEeAEeHa Ha 8 aTMOC-
doepHble 30HbI.
HaCbILLLEHHbIM «MOKPbIMN»
BO3AYX BbIXOAMT Yepes
BbITSKHYIO TPYOY AAS
(«MOKPOTO) BO3AYXA C
BCTPOEHHbIMM OCEBbIMM
BEHTUAATOPOMM.

AAS PETYAMPOBKM MOCTY-
NAOLLLETO U BbITSHXKHOIO
BO3AYXQ, B BO3AYXOKAHOAOX
M TPYBOMPOBOACX BMOHTU-
POBAHbI PEFYAMPYIOLLLME
KACQMQHbI, KOTOPbIE MPWBO-
ASTCS B AEUCTBME MPU
MOMOLLIM SAEKTPOABUIQ-
TEAS.

YCTPOMCTBA M3MEPEHMS
AQBAEHUS, BACXKHOCTU M
TEMNEPATYPbI MO3BOAIIOT
NOAAEPXAHWE TOYHOTO
PEXMMA MOACQHM BO3AYXA U
TEMNEPATYPHOTO PEXMMA B
TYHHEABHOM CYLLIMAKE, HEOD-
XOAMMOTO AAS CO3AQHMS
OMNPEAEAEHHbBIX YCAOBMI
(Hanpumep, cmeHa doop-
MaTa).

CyLwmaka 1 eé cucrema
0BbE3AHbIX MYTEM YNPA-
BASIOTCSH BTOMOTMHECKM
MPEY NOMOLLM NPOTPAMMM-
PYEMOTO YMPABASIOLLLETO
npoueccopa. AaHHble 06
SHEepPronoTpebAEHUMU MAK
TEKYLLLEM PEXMME MOTYT
OblITb B AKODOE BpEMS CHU-
TaHbl. CyLLIKO MPOBOAMTCS B
OBTOMATMHECKOM PEXMME
COFAQCHO 30BUCALLMM OT
ddopMATA IPAGUKAM
CYLLKM, KOTOPbIE CPOBHM-
BAKOTCA C AKTUHECKMMM
3HOYEHUIMM, U MPU HEODXO-
AMMOCTH, MPUBOAATCS B
COOTBETCTBUE.

Ubersicht Trocknerumfahrt durch Visualisierung von KELLER HCW

O630p 06bE3AHbIX MYTEM MEYM C MOMOLLIBIO BU3YOABHOTO
oTOBPaKEHN MHApoPMaLmK dompmoit KEAAEP XLLB

Statusanzeige des Tunneltrockners durch KELLER HCW Prozessrechner

Moka3aTeAb COCTOAHNA TYHHEABHOM NEYN, YIPABASIOLLIMIA MPOLLECCOP,
dompma KEAAEP XLB

3

A - A ABA

.| AR oA ARA

~AAAAR



Setzanlage

Die mit getrockneten Roh-
lingen beladenen Latften
werden analog zur Trockner-
wagenbeladung schicht-
weise dem Trocknerwagen
entnommen und auf einen
Kettentransporteur abge-
setzt. Ein Roboter entnimmt
die Rohlinge von den Form-
lingstragern und platziert sie
auf ZufUhrbahnen zur Setz-
maschine.

Durch den Einsatz von Keil-
riemenférderern, Anschld-
gen und Halteklammern
werden die leeren Latten zu
Schichten angesammelt. Ein
Ubersetzer fransportiert die

Formlingstrager zur Einlauf-
bahn in den Lattenautoma-
ten bzw. stapelt sie auf
entsprechende GerUste zur
Zwischenspeicherung.
Gleichzeitig fransportieren
Forderer die Rohlinge zwei-
reihig zum Setzmaschinen-
einlauf. Hier werden sie
mittels Halteklammer und
Verfahrwagen zu abgezdahl-
ten Reihen angesammelt.
Eine absenkbare Wendeein-
richtung ermoglicht das Kip-
pen auf die Schnittfldchen.
Die Formlingsreihen werden
auf den als Bandfoérderer
ausgefUhrten Setzmaschi-

nentisch Gbergesetzt, wo
eine Reihengruppierung die
fUr das Brennen notwendi-
gen Abstdnde zwischen
den Rohlingen herstellt.
Oberhalb des Ofenwagens
entnehmen zwei vierach-
sige Handlingroboter die
gruppierten Reihen schicht-
weise von zwei versetzt
angeordneten Enthahme-
tischen und setzen sie im
Kreuzverband auf die be-
reitstehenden Ofenwagen.
Die sperziellen Schichtengrei-
fer sind durch den Einsatz
modernster Werkstoffe, Me-
chaniken und Sensoren als



Automatische Robotersetzanlage

PoBoT-caa4MK, GBTOMATUHECKMIN PEXMM PABOTHI

leichte und robuste Roboter-
werkzeuge heute unverzicht-
barer Teil einer aktuellen
Handlingeinrichtung.
Spezielle Sonderformate
kénnen auf einer separaten
Transportbahn zu einer der
automatischen Setzma-
schine nachgeschalteten
Handsetzstation geférdert
werden. Hier ist es moglich,
diese Formate als oberste
Lage manuell auf den mao-
schinell gesetzten Besatz
aufzusetzen.

CaaAo4Hoe
YCTPOUCTBO

Pa3rpyska peek ¢ cyxmmm
3AroTOBKAMM MPOBOAMTCS
QHOAOTMYHO 3Arpyske
BArOHETOK CYLLMAKM CAOSMU,
MOCAE 4Ero UX YKAQABIBAIOT
HO LLEenHOM TpaHCnopTep.
Po60OT CHMMQOET 3aroToBKM C
HECYLLMX U pA3MELLLOET MX
HO NOAQIOLLLME TPAHCMOP-
TEPbI K CAAOYHOMY YCTPOM-
CTBY.

My NOMOLLM KAMHOPEMEH-
HbIX TDAHCMOPTEPOB, YNO-
POB W 3A>KMAMOB, MyCTble
PENKM YKAQABIBAIOTCS B
CAOM. YCTPOMCTBO nepe-
CAAKM NEepEeAdEeT HecyLLme
3AroToBOK K MOAQIOLLLEM
AEHTE PEEYHOrO ABTOMATA
M CKAQABIBAET MX HO COOT-
BETCTBYIOLLIME PAMBI AAR
NMPOMEXKYTOYHOTO XPaHe-
HM.

OAHOBPEMEHHO TPAHCMOP-
TEePbI NEPEACIOT 30roTOBKM B

ABQ PSAC K COAOYHOMY
YyCTPOMCTBY. 3AECDH, NPM
MOMOLLLM 3CXKMMOB U Mepe-
ABVDKHBIX BOTOHETOK, OHM CO-
OMPAIOTCH B MOACHUTAHHbBIE
psabl. OnyckHoe
nepesopaYMBaloLLLEE
YCTPOMCTBO NEPEBOPAYM-
BAET 3AroTOBKM HA MAQLLIOK.
PaAbl 3QroTOBOK NepeAQioTcs
MO CTOAY COAOYHOTO
YCTPOMCTBA, CAYXALLETO
AEHTOYHBIM TPOHCMNOPTE-
POM, MPU STOM MPOUCXOAMNT
rPYNMMPOBAHME PIAOB C CO-
BAIOAEHMEM PACCTOIHMM
MEXAY 3AroTOBKAMM,
KOTOPble HEOBOXOAMMbI AAS
obxura. Haa neyHom Baro-
HETKOM, ABO YETBIPEXOCHbIX
poboTta-rpendpepa CHU-
MOIOT CAOM CTPYMNMNMUPOBAH-
HbIX 30rOTOBOK C ABYX
PA3rPY304HbIX CTOAOB, U
YKAQABIBAIOT WX KKPECT HA
KpEeCT HA BATOHETKY.

CneuynanbHble rpemndoeps!
CAOEB, SBAIOLLIMECSH
PABOYUM UHCTPYMEHTOM
POBOTOB, M3rOTOBAEHHbIE M3
HOBEMLLIMX MATEPUAAOB M
OCHQLLLEHHbIE MEXAHMYEC-
KMMM YCTPOMCTBAMM U
CEHCOPAMMU, ABASIOTCS B HO-
CTOSLLLEE BPEMA HEOTbEMAE-
MOWM YACTbIO COBPEMEHHBIX
YCTPOMCTB-MOHMMYASTOPOB.
CneudoopMaThl MOXHO
nepeAaBaTb MO OTAEABHOMY
AEHTOYHOMY TPAHCMNOPTEPY
K OAHOMY M3 OBTOMATMHYEC-
KMX YCTPOMCTB-CAAYMKOB,
MpPW KOTOPbIX COAKO OCY-
LLLECTBAIETCA PYYHBIM CMO-
cobom. B AQHHOM CAyHae
BO3MOXHQ YKAOAKO ACHHbIX
JOOPMATOB B KOHECTBE
MOCAEAHETO CAOS PY4YHbIM
CNOoCOBOM HA COAKY, Bbl-
MOAHEHHYIO MEXAHUYECKM.



Deckenbefeuerter

Tunnelofen

Nach dem Trocknen ist der
ndchste verfahrenstechni-
sche Schritt zur Ziegelher-
stellung das Brennen. Dieses
geschieht in einem, in die
Bereiche Vorwdrmzone,
Brennzone und KUhlzone
gegliederten Tunnelofen.
Wesentlicher, auch ener-
getisch wichtiger, Bestand-
teil der Ofenanlage ist der
Ofenbaukérper. Er besteht
—von auBen nach innen —
aus dem Verblendmauer-
werk, einer aus Vermiculite
und Mineralfaser bestehen-
den D&Gmmung sowie dem
feuerfesten Schamotte-
mauerwerk. Eine integrierte
Stahlhaut sorgt fUr einen
praktisch falschluftfreien
Betrieb.

Der Transport der Ofenwa-
gen mit den zu brennenden
Ziegeln durch den Ofen
erfolgt durch eine hydrauli-
sche Schubanlage, die an
der Ofeneinfahrt installiert
ist. Die Setzanlage taktet die
Tunnelofenwagen — Besatz-
reihe fUr Besatzreihe durch
den Brennkanal.

In Pawlowski Posad ist der
Vorwdérmer zur Reduzierung
der Werkslange als separate
Einheit seitlich neben der
Ofeneinfahrt positioniert.
Hier wird den gefrockneten
Rohlingen die Restfeuchte
entzogen und so der Auf-
heiz- und Brennvorgang
vorbereitet.

Da zur Steuerung der
Rauchgas- und Luftstrome
ein bestimmtes Druckprofil
notwendig ist, wurde der
eigentliche Tunnelofen zur
Aufrechterhaltung konstan-
ter Druck- und Zugverhdalt-
nisse mit einer Einfahr- bzw.
Ausfahrschleuse ausgefuhrt.
Der Ofen ist aufgrund des
Brenngutes als klassisches
deckenbefeuertes Aggre-
gat gebaut worden. Nur die
Aufheizzone ist mit seitlich
angeordneten Hochge-
schwindigkeitsbrennern
ausgestattet. Die von
KELLER HCW entwickelten
Brenner sind alle nach der
russischen Norm zertifiziert.
In der Brennzone erfolgt die
EnergiezufUhrung Uber eine
in der Ofendecke installierte
Injektorbrenneranlage. Sie
ist mit einer zentfralen Gas-
und Luftzufuhr ausgestattet.
Die Brenner sind zu Gruppen
zusammengefasst, die
jeweils zwei Schirlochreihen
in Anspruch nehmen. Die
letzte Brennergruppe ist als
»Flashing Einheit" ausge-
fUhrt.

Nach der Brennzone bildet
die KUhlzone den Abschluss
des Tunnelofens. Hier wird
mittels eines Ventilators
Frischluft zur Kihlung der
gebrannten Ziegel in den
Brennkanal geblasen. Ein
Teil der hierbei erwdrmten
Luft wird abgesaugt und

— energiesparend — zur Be-
heizung des Trockners ge-
nutzt. Die restliche Schubluft
durchstréomt den Ofen Rich-
tung Ofeneinfahrt. Dadurch
werden die in der Brenn-
zone erzeugten Rauchgase
mitgenommen und zur Er-
wdarmung der Rohziegel in
der Aufheizzone genutzt.
Die abgekUhlten Rauch-
gase werden an der Einfahr-
seite des Ofens abgesaugt
und Uber einen Rauchgas-
kamin der Atmosphdre zu-
gefuhrt.

Die gesamte Ofenanlage
sowie das Ofenwagentrans-
portsystem sind mit automa-
fischen Mess-, Steuer- und
Regelungseinrichtungen
ausgestattet. Ein Prozessleit-
rechnersystem ist fUr die Pro-
zessfUhrung eingesetzt.
Hierbei wird besonderes
Gewicht auf die Sicherheits-
tfechnik gelegt. So sind for
sicherheitsrelevante Funktio-
nen separate Schalt- und
Uberwachungseinrichtun-
gen installiert.

Ofendecke mit Brenneranlage

CBOA MM C YyCTAHOBKOM TOPEAOK



TYHHeAbHCIﬂ neYvyb C rOPpeAKamu,
YCTAQHOBA€HHbIMU NOA CBOAOM

CAEAYIOLLMM ITAMOM
MPOWM3BOACTBA KMPMIMYQ
NOCAE NPOLLECCA CYLLUKM
ABASETCS MPOLLECC 0DXMra.
AGHHBIM NPOLLECC MPOXOAMT
B TYHHEABHOM MEYM, pa3Ae-
AEHHOM HA Y4ACTKM MOAO-
rpesa, ooXxura u
OXAQKAEHMSA. BO>KHOM CO-
CTCIBHOM YOCTbIO MEYHOM
YCTOHOBKM, B TOM YUCAE U B
SHepreTMieCKom NAGHe,
ABASETCS CTPOUTEABHBIN KOP-
nyc neym. OH

COCTOMT (HQYMHAS C HOPYX-
HOM OTAEAKM, 30KAHYMBAS
BHYTPEHHEN) 13 OBAMLLOBOY-
HOWM KAQAKM, BEPMUKYAUTA U
M3OAILMM M3 MUHEPTABHOTO
BOAOKHQ, A TAKXKE OrHe-
YMOPHOM CTEHbI M3 LLIAMOTA.
MokpbiTHe 13 cTaam obec-
neyrBaeT IKCNAYATALMIO
6e3 NoCTynAEeHUs MobGoY-
HOro BO3AYXQ.

MMPOXOA MEYHbIX BOTOHETOK C
KMPMMYaAMM Yepes NeYyb
obecneymBaeTcs NrMAPABAU-
YECKUM YCTPOMCTBOM-TOA-

KOTEAEM, YCTAHOBAEHHBIM
npwv Bbe3ae B neyb. OHO
NPOABUIrAET MEYHbIE BATrO-
HETKM — CTOAbHbIE KOPKACHI
C MOKPbITUEM M3 LLAMOTA —
COAKY 30 COAKOM MO KAHAAY
obxura.

B r. NMaBAoBCKkmM Mocaa,
MOAOIPEBATEAb PA3MELLLEH
OTAEABHO COOKY OT Bbe3AA
ne4m C TOM LLEABIO, 4TODbI
COKPATUTb AAMHY 30BOAQ.
3AECbh 3AroTOBKM TEPSHOT
OCTATOYHYIO BACOKHOCTb, M
TAKMM OBPA30M MPOUCXO-
AMT MOATOTOBKQO K MPOLLECCY
HArpeBa 1 0OXMra.

AAS YNPOBAEHMS AbIMOBbBIMM
ra3samm 1 MOTOKAMM BO3-
AyXa HEOOXOAMMbI OMNpeAe-
AEHHbIE YCAOBUS ACBAEHMS,
AAf HETO HEMOCPEACTBEHHO
B ME€YM MOCTOSHHO MOAAEP-
>KMBOETCS PEXMM ACBAEHMUS
M BITS>KKM MPU MOMOLLIM
LLIAKO30B HQO BbE3AE M BbIE3AE
neyu.

30HO HArPEBQ OCHALLLEHO
BbICOKOCKOPOCTHbIMM FO-
PEAKAMM, PACTIOAOXKEH-
HbIMM MO CTOPOHAM.
FopeAku, paspabOTAHHbIE

dompmon Kearep XLB cep-
TMAPULMPOBAHBI COTAQCHO
PYCCKMM HOPMAOM.

B 30HE 0BXMra NpPOBOAMTCS
MOAQHA IHEPTUM Yepes
YCTOHOBAEHHYIO B CBOAE
MEeYU MHXEKTOPHYIO rpynny
ropeAok. OHa OCHALLLEHA
LLEHTPOABHOM MOAQYEM ra3a
M BO3AYXQ.

FOpPEAKM COEAMHEHDI B
rPynnbl C PIACMM LLIYPOBOY-
HbIX OTBEPCTMI. [TOCAEAHS
rpymnna ropeAoK BbIMOAHEHA
B KOYeCTBe YCTAHOBKM Flas-
hing.

30HO OXAQKAEHMA HOXO-
AMTCS MOCAE 30HbI OOXMra,
U IBASETCA 3aBEPLUAIOLLEMN
30HOM TYHHEABHOM MEeYM.
3AECH, MPU MOMOLLM BEHTU-
ASTOPQA, B KOHOA OBXMra no-
ACETCH CBEXMM BO3AYX AAS
OXACKAEHMS KUPMMYEN.
HaCTb HArpPEeToro NpPM 3Tom
BO3AYyXQ OTCOCHIBOETCS U B
LLEAIX DKOHOMMUM DHEPTUM
MCMOAB3YETCA AAS MOAO-
rpesa CyLUMAKKU. OCTAAbBHOM
BO3AYX MPOXOAMT MO Me4M Mo
HOMPOBAEHMUIO K BbE3AY B

neyb. OH 30XBATLIBAET
AbIMOBbIE ra3bl, OOPO30BAB-
LLMeCs HA y4acTKe obxura,
KOTOPbIE MOTOM MCMOAb-
3YIOTCS AAS MOAOTPEBA
CbIPOrO KMPMMYA HA Y4aCTKE
HarpeBd. OXACQXKAEHHbIE
AbBIMOBbIE TO3bl BBIBOAATCS HA
CTOPOHE BbE3AQ B MeYb, U
BbIOPACHIBAIOTCS B ATMOC-
doepy Yepes AbIMOBYIO
TpyOy.

Bce neyHoe otaeAeHne, a
TAKXKE CUCTEMA TPAHCMOP-
TUPOBKM MEYHbIX BATOHETOK
OCHALLLEHbI ABTOMATUYEC-
KMMM U3MEPUTEABHBIMU,
YIPOBASIOLLIMM U PETYAU-
PYIOLLUMMK YCTPOMUCTBAMM.
YNpaBAeHME NPOLLECCOM
NPOUCXOAMT BAAroACPS
KOMMBbIOTEPHOM CUCTEME.
[Mpn aTOM 0COBOE BHUMA-
HUE YAEAIETCH TEXHUKE
6e30MacHOCTU. AAd 3TOrO
OblAM YCTAHOBAEHbI OTAEAb-
Hble YCTPOMCTBA BKAIOYEHMS
M KOHTPOAS, KOTOpbIE
BbIMOAHAOT OYHKLLMKM, oBec-
neymBatoLLLMe Be30MNaCHOCTb.



Entladung -
Paketierung

Da in der beschriebenen
Anlage auch Sonderformate
gefertigt werden kénnen, ist
es moglich, die Ofenwagen
mit den gebrannten Ziegeln
nach der Ofenausfahrt zu
einem Stichgleis zu fahren,
wo die Spezialformate
manuell entladen und auf
bereitstehende Paletten
gestapelt werden kénnen.
Die Standardformate wer-
den in der reguldren Ent-
ladeposition durch Roboter
schichtweise von den Ofen-
wagen enthommen und
auf einen Gurtférderer
abgesetzt. Von hier aus wer-
den die Ziegel durch einen
so genannten Hubrollen-

i ‘-“EV
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querférderer reinenweise auf
zwei Plattenkettenfdrderer
Ubergeben und durch-
laufen anschlieBend eine
Sortierstrecke.

Zur Paketbildung werden
die Ziegel gruppiert und die
Reihen anschlieBend zu
Schichten zusammenge-
seftzt.

Ein Industrieroboter stapelt
die Ziegellagen auf Paletten.
Durch den speziell ausge-
fUhrten Kombigreifer mit
Saugvorrichtung kénnen
auch Papierzwischenlagen
durch den Roboter einge-
bracht werden. DarUber
hinaus werden ebenfalls die

Automatische Ofenwagenentladung

Pa3rpyska ne4HbIX BAroHETOK,
OBTOMATHMHECKMM PEXMM PABOTHI

Versandpaletten durch den
Roboter von Palettenstapeln
enfnommen und in der Pa-
ketierposition bereitgestellt.
Die komplett gestapelten
Versandpakete durchlaufen
einen Folienhaubenautoma-
ten, wo sie zum Witterungs-
schutz in eine Folienhaube
eingeschrumpft werden.

Die Pakete werden an-
schlieBend in der Hohe
verdoppelt und auf einer
Magazinkettenbahn zur
Abholung durch einen Go-
belstapler bereitgestellt.



Verpackung mit Folienhaubenautomat

Pasrpyska -
NakeTuposaHue

Ha onmcaHHom ob6opyAo-
BAHMM BO3MOXHO MPOU3BOA-
CTBO CMELdOOPMATOB,
MO3TOMY MeYHblE BATOHETKM
C KMPMUYAMM MOCAE 0O-
>KUra MOXHO MOCAE BblE3AA
M3 MEYM BbIBECTM HA BbITHXK-
HOM MyTb, TA€ HECTAHAQPT-
Hble JOOPMATbI MOXKHO
PA3rPY3unTb BPYHHYIO U CAO-
>KUTb HO TOTOBbIE MOAAOHbI.
CTaHAQPTHBIE GOOPMATHI
CHMMQOIOTCS MOCAOMHO C
BArOHETOK POOOTAMM HA
OBbIMHOM YYOACTKE PA3rPY3KHM,
M YKAQABIBAKOTCS HO AEHTOY-
HbIM TpaAHcnopTep. C
YYOCTKO PA3rPY3KM KMPIMym
PSACMM NOCTYNAIOT MO
NOABEMHOMY Monepe-
YHOMY TPAHCMOPTEPY HA ABQ
TpaHcnopTepa C
MNAQCTUHYOATOM LLEMBIO, U
NEPEXOAIT K YHACTKY COPTU-
POBKM.

ABTOMQT-YMCAKOBLLMK B MAEHKY

AAs OBPA30BAHMA MAKETOB
KMPMUYKM TRYNAMPYIOTCS U
psAbl YKAQABIBAKOTCS B CAOM.
POBOT YKAQABIBAET CAOU
KMpAMYen Ha MOAAOHSLI. [pu
MOMOLLM CMELIMAABHO M3ro-
TOBAEHHbIX KOMBU-rpendoe-
POB CO CMELMAABHBIM
BCACBIBAIOLLIMM YCTOOM-
CTBOM POBOTHI YKACABIBAKOT
B TOM YMCAE U OYMOXKHbIE
MPOCAOMKM.

Kpoae Toro, poboTsl
BbIHMAQIOT OTFPY304HbIE
MOAAOHbI M3 CTEAACKO
MOAAOHOB M CTABST MX B
MO3ULLMIO NAKETUPOBAHMS.
MNocTaBAEHHbIE APYT HA
APYra OTrpy304HbIE NAKeThI
noaBepraioTcs 06paboTke B
QBTOMATE YMAKOBKM, TAE
OHW 30BOPAYMBAIOTCS B
3ALLMTHYIO MOAMBTUAEHOBYIO
MAEHKY. MNakeTbl CTABATCS
APYF HQ APYra, 1 Nepe-
AQIOTCS HA LLeMHOM TPAH-
CnopTeP AAS OTFPY3KM
QBTOMOTPY34YUKOM.




Steverung

Die Steuerung aller Maschi-
nen- und Anlagenteile erfolgt
durch eine von KELLER HCW
konzipierte und produzierte
Schalt- und Regelzentrale
mit einer speicherprogram-
mierbaren Steuerung Sima-
fic §7.

Der Einsatz von Visualisie-
rungs-Systemen erhdht die
Betriebssicherheit. Gleichzei-
tig minimieren die Systeme
bei eventuellen Stérungen
die Ausfallzeiten.

Auf dieses Plus in Sachen
Produktions- und Betriebs-
sicherheit zielt auch der
weltweite Teleservice der
KELLER HCW Anlagen. Im
Stérungsfall kann — nach
Freigabe des Systems durch
den Kunden — mit einer ge-
zielten Diagnose die Ursa-
che von Anlagen- oder
Bedienungsfehlern schon

Schaltwarte

oneparopckas

nach kurzer Zeit gefunden
werden. Die Verfugbarkeit
von Automatisierungs- und
Prozessleitsystemen wird we-
sentlich verbessert. Wenn
notwendig oder gewUnscht
kann der Servicespezialist
direkt auf die Anlagen-
steuerung Einfluss nehmen
und so auch Kundenwinsche
nachtraglich einbringen.
Der Teleservice ermdglicht
eine Fernvisualisierung und
Fernsteuerung der Anlage,
Programmierung der Pro-
zessleitrechner und der
speicherprogrammierbaren
Steuerung (SPS), eine ge-
zielte Analyse der Betriebs-
und Stérmeldungen sowie
einen Filetransfer von Soft-
ware-Updates und Doku-
mentationen.



ynpasAaeHue

YNpOoBAEHUME BCEMM CTAH-
KAMM 11 OBOPYAOBAHMEM
OCYLLLECTBASETCS LLEHTPOAb-
HOM CUCTEMOM YMPABAEHMS,
CMPOEKTUPOBAHHOM U
PA3PABOTAHHOM COUPAOM
Keanep XUB, ¢ nporpammm-
PYEMbIM YMPOBAEHUEM
Simatic S7.

MCNOAB30OBAHME CUCTEM
BM3YAAM3ALLMKM CNOCOBCTBYET
HOAEXHOCTM IKCMNAYATO-
umn. OAHOBPEMEHHO, CU-
CTEMbI CBOAAT K MUHUMYMY
BPEMS MPOCTOS MPU CAYHAM-
HbIX HEMOAQAKQX.

[ApPAHTUS HOAEXHOCTH
MPOWM3BOACTBA U SKCMAYATO-
LMK OBOPYAOBAHMS MOA-
AEPXKMBAETCH TAKXKE
YCAYTom

MEXAYHAPOAHOIO TeAecep-
BMCQ, MPEAOCTABAIEMOM
dompmon Keaaep XLB. B
CAy4YaEe HEMOAQAKM — NP
BbIKAKOYEHUM CUCTEMBI
3AKA34YMKOM — MOXHO 30
KOPOTKMI MEPUOA BDEMEHM
OMNPEAEAUTL C MOMOLLLBIO
LLEAEHAMNPABAEHHOM AMAT-
HOCTUKM MPUYMHY OLLIMOKM,
BO3HMKLLIEN B OOOPYAOBA-
HWM AMBO NPKU ero 3KCNAYa-

Taumn. Mpm xeAanum, cep-
BUC-CMELMAAUCT MOXET HO-
MPSMYIO MOBAMATb HA
ynpaBAeHMe 0B60pyAOBO-
HMEM, M 30TEM BHECTH
M3MEHEHMS COrAQCHO
TPEeBOBAHMAM 3AKA3YMKA.
YcAyra reae-cepsmca
obecneymBaeT BO3MOX-
HOCTb BM3YQAM3ALMM U
yMpaBAEHMS 0B0PYAOBO-
HMEM HA PACCTOSIHMM,
MPOrPAMMUPOBAHMS
KOMMbIOTEPHOM CUCTEMBI
YAPCGBAEHUS, YIPABAEHMS C
COXPAHAEMOM NPOrPaM-
MOM SPS, OHOAM3Q CUTHOAOB
006 3KCNAyaTALMM U
HEMOACAKOX, O TAKXE
BO3MOXHOCTb MEpeAQyM
NPOrpPAMMHOro obecneye-
HUA: NepeAayn OOHOBAEHMM
1 AOKYMEHTALLMM.
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Tpu douUpMmbl -

OAHA CcTpaTerus:
npocecCcUOHAADbI B
obAaacTu rpybou
Kepamu4yeckoun
NPOMBILUAEHHOCTM.

Pupma «Kearep XLB» yxe
6oaee 100 AET IBASETCH OAHUM K3
BEAYLLIMX M3rOTOBUTEAEM CTAHKOB
M OBOPYAOBAHMUS.

Ha4MHOS C OTPE3HOro yCTpOoU-
CTBQ, BKAIOHAS MeYb U CYLLIMAKY,
CUCTEMbI OBTOMATU3ALLUM, M3ME-
PEHMS, KOHTPOAS M YNPABAEHMS.
3aBoabl dompmebl «PUTEPY Goree
100 AeT CNeumaAm3npytoTCs Ha
BbIMYCKE MOLLMH M CTAOHKOB AAS
OTAEAEHMA MACCOMOATOTOBKM M
POOPMOBAHUS — HAYMHAS C
XPAHUAMLLLA, LUMXTO3AMACHMKA,
ALLMYHBIX MUTATEAEM, APODBUMAOK,
CMECUTEAEN, AO3UPYIOLLLUX
YCTPOMCTB M 3AKAHYMBAS

Drei Firmen - eine Strategie:

Professionals in Hequ Clqy Works SKCTPYAEPOM M MPECCAMM.
«HOBOCEPUK» UrpaeT 3HaYUTEAD-
KELLER HCW - seit Uber 100 Jah- novoceric — einer der fUhrenden HYIO POAb B U3rOTOBAEHUM LLIAU-
ren einer der welfweit fUhrenden Anbieter von Schleifmaschinen AOOBAABHBIX CTAHKOB AAS MAOCKMX
Maschinen- und Anlagenbauer. fUr Planziegel mit langjahriger KMpnmyen n umeet GOAbLLION
Angefangen beim Abschneider, Erfahrung in den Bereichen OMbIT B M3rFOTOBAEHMM CUCTEM
Uber Trockner und Ofen bis hin zu Handling und Transportanlagen. ABTOMATM3ALUM U TDAHCTOPTU-
Verpackungsanlagen, dem POBKM.
gesamten Handling, der Auto- Alle drei Unternehmen sind als
matisierungstechnik und MSR. Professionals in Heavy Clay Works ~ Bce Tpu NpeAnpUsTUs SBASIOTCS
Rieter Werke - seit Uber 100 Jah- Ihre kompetenten Partner — bei NPOdOECCUOHAABHBIMM U KOMME-
ren spezialisiert auf Maschinen zukunftsweisenden Neuanlagen TEHTHLIMM NAPTHEPAMM B OOAC-
und Anlagen fur die Aufbereitung ebenso wie bei der Modernisie- CTU TpyBOoM KEPAMMKM — KAK MO
und Formgebung - vom Lager- rung und Optimierung bestehen- CO3AQHUIO HOBbIX TEXHOAOTHMYE-
system Uber Beschicker, Zerklei- der Anlagen. CKMX AMHUI, TAK U NPU ONTUMM3A-
nerer, Mischer, Dosierer bis hin zu LU 1 MOAEPHU3ALMM YKE
Extrudern und Pressen. CYLLLECTBYIOLLLMX 30BOAOB.
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