Modernstes Ziegelwerk Russlands
in Betrieb genommen
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BRAER-Werk Tula
in Betrieb genommen

Zusammen mit seinen Schwesterunternehmen Morando
und Rieter hat KELLER HCW fUr die Firmengruppe BRAER in
Obidimo, einem Vorort der zentralrussischen Industrieme-
fropole Tula, das derzeit modernste Ziegelwerk Russlands
errichtet.

Die etwa 200 Kilometer sudlich von Moskau gelegene
Stadt Tula kann auf eine ebenso lange wie wechselvolle
Geschichte verweisen. Anno 1146 erstmals urkundlich
erwdhnt — und damit dlter als die russische Hauptstadt
Moskau — haben sich Uber die Jahrhunderte zahlreiche
Industriezweige in der Stadt etabliert. Neben dem 1712
gegrindeten Tulaer Waffenwerk ist die 500.000 Einwohner-
stadt insbesondere durch zwei zivile Exportschlager weit
Uber die Grenzen Russlands hinaus bekannt geworden:
den Samowair, Inbegriff russischer Teekultur, sowie die
Prjaniki, die sUBen Tulaer Lebkuchen.

' BRAER

KWPMNWYHBIA 3ABOS,

Aber auch die Ziegelindustrie hat Tradition in Tula. So

hat das im Vorort Obidimo angesiedelte Ziegelwerk
,Obidimski Kirpitschny Zawod* seit Beginn des vergange-
nen Jahrhunderts Tonbaustoffe hergestellt, die aufgrund
ihrer guten Rohstoffqualitat sehr begehrt bei den Bauun-
fernehmen in der Region waren. Im Zuge der gesellschaft-
lichen Umbruche in Russland musste das Werk Mitte der
1990er Jahre, sehr zum Bedauern seiner Kunden, die
Pforten schlieBen. Im Jahr 2008, etwas mehr als zehn Jahre
spdater, haben sich die Investoren der Firmengruppe BRAER
fUr die Wiederaufnahme der Ziegelproduktion an diesem
fraditionsreichen Standort entschieden. Mit den qualitativ
hochwertigen Rohstoffen sowie modernsten Maschinen
und Anlagen von KELLER HCW stellen sie seit Ende 2010
keramische Baumaterialien in deutscher Qualitéat ,made
in Tula* her.

Mit der Aufnahme der Produktion bei BRAER haben
KELLER HCW und seine Schwesterunternehnmen Morando
und Rieter ein weiteres ambitioniertes Vorhaben in Russ-
land erfolgreich realisiert. Nachdem die drei Unternehmen
der KELLER-Gruppe bereits in den zurUckliegenden Jahren
mit der Lieferung diverser Maschinen und Anlagen nach
Russland ihre FGhrungsrolle in der grobkeramischen Indus-
frie immer wieder eindrucksvoll unter Beweis gestellt
haben, ist ihnen jetzt am Standort Tula-Obidimo ein
weiterer groBer Wurf gelungen. Mit einer Jahresleistung
von 105 Mio. NF-Einheiten Vormauerziegel (Verblender) ist
das Werk der Firma BRAER eines der groBten und mo-
dernsten Ziegelwerke in der gesamten Russischen Fodera-
fion.

3asoa BPAEP B r. TyAa
MPUHSAT B 3KCMAYATALMIO

Purpma ,,Kearep XLIB" COBMECTHO CO CBOUMM AEAOBBIMM
napTHeEPAMK — ,MopaHAO" v ,,Putep", NOCTpOmAQ B MOC.
OBUAMMO, PACIOAOXKEHHOM B MPUTOPOAE MPOMBILLIAEH-
HOro LeHTpa r. TyAd, No 3aKasy rpynnbsl KomnaHuii bPAEP,
COMbIM COBPEMEHHDIN HO CETOAHALLHMIM AEHb KMPMMYHbIN
30BOA B Poccuum.

[fopoa TyAQ, PACNOAOXEHHbIN B LLEHTPAABHOM pernoHe
Poccumn 200 km K 1ory OT MOCKBbI, MOXXET TOPANTLCS CBOEM
MHOroAeTHemn n 6orartom nctopmen. Cyad Nno ynoMMHA-
HUIM B AOKYMEHTAX OT 1146 road, TyAQ 9BAIETCH TOPOAOM
c Boaee APEBHEN UCTOPUENM, HEM CAMA CTOAMLLA Poc-
Cun. HO NPOTHKEHMM MOCAEAHMUX CTOAETUM TOPOA 3ABOE-
BAA PEMYTALMIO MPU3HOHHOTO MECTOPACMIOAOXKEHMS AAS
PA3MELLEHMS MPEANPUITUN PA3ZAMYHBIX MOOMbILLAEHHbIX
oTpacAemn. TYyAQ, YUCAEHHOCTb HOCEAEHMI KOTOPOM HACYM-
TeiBaET 500.000 >XmTEAEN, MPOCACBUACCH ACAEKO 30
npeAeAamm POCCUM HE TOABKO OCHOBOHHBIM B 1712 roay
TyAbCKMM OpPY>XEMHBIM 30BOAOM, HO M ABYMS BMIOAHE
(MMPHBIMMY BUAOMM MPOAYKLMU: COMOBAPOM, KOTOPbIM
ABAIETC HEOTbEMAEMOM HOCTBIO KYAbTYPbI YOEMUTUS B
Poccuu, U TYABCKMMU MPIHUKAMM.

KMprnmyHas NpOMBILLAEHHOCTb B I. TYAQ TAKXE MMEET AQB-
HIOIO TROAMLMIO. YKE B HOYOAE MPOLLAOTO CTOAETUS «OOU-
AVMMCKMIM KUPMMYHBIN 30BOA) MPOWM3BOAMA B NOC. OBUAMMO
CTPOUTEABHBIE MATEPUAABI M3 TAMHBI, KOTOPbIE, BAAroAPS
CBOMM BbICOKMM CPU3MKO-MEXAHNYECKMM CBOMCTBAM,
MOAb30OBAAMCH OOABLLIMM YCMEXOM Y CTPOUTEAbHBIX MPEA-
NPUSTUA PEMMOHA. B pe3yAbTaTe COLMAAbHO-OKOHOMMYE-
CKMX MPeoBpa30BAHMI B POCCUM, 30BOA BbIHY>KAEH ObIA
30BEPLUMTL CBOKO AEATEABHOCTb B cepeanHe 1990-x roA0B,
K BEAMKOMY COXAAEHMUIO CBOMX 30KA34YMKOB. B 2008 roay
MOYTU AECATb AET CMYCTH MHBECTOPbI FPYMMbl KOMMOHUIA
wBPAEP" peLLmAm BOCCTAHOBMTL MPOM3BOACTBO KMPMMYA
MMEHHO HO 3TOM MecCTe, 0bAcadtoLLLEM BOraTom TPAAU-
umen. MICnoAb3ys BbICOKOKOYECTBEHHOE CbhIPbE M CAMbIE
COBPEMEHHbIE CTAHKM U 0BOPYAOBAHME OT ompPMbl (KEA-
AEP XUB», oHu ¢ kKoHLa 2010 r. NpOM3BOAIT KEPAMMYECKME
CTPOMMATEPUAABI HEMELLKOTO KA4ECTBA MOA OPEHAOM
(CAEAQHO B TyAey.

C HOYOAOM MPOM3BOACTBA, KOTOPOE ObIAO 3AMYLLLEHO
rpynnom kKomnanmi «6PAEPY, dompma «kKEAAEP XLLB» cos-
MECTHO CO CBOMMM MAPTHEPAMMU «(MOPAHAON 1 «PUTED)H
YCMELLUHO PEAAM3OBAAM OYEPEAHOM AMOBULIMO3HbBIN
npoekT B Poccumn. NTOMMMO TOTO, 4TO TPEM MPEANPUATUIM
rpynnbl (KEAAEP) YAQAOCH 3QKPEMMTH MO3ULLMIO BEAYLLLETO
MOCTABLLMKA CTAHKOB M OOOPYAOBOHMS B OOAQCTU rpyBo-
KEPAMMYECKOM MPOMbILLAEHHOCTU B POCCUIO, 30BEPLUMB
npoekT B TYAbCKOM OBAQCTU, KUPMMYHBIA 30BOA COMPMbI
«BPAEPY» C roAOBOM MPOU3BOAUTEABHOCTBIO 105 MAH. LUT.
NF-dbopmata (0BAMLLOBOYHOTO KMPMMYA) SBASETCH OAHUM
M3 CAMBbIX KPYTHbIX M COBPEMEHHbIX KMPMMYHbIX 30BOACB
HQ TeppuTopum Poccumckon Peaepaumm.

Produktionshalle des Ziegelwerks

MNP OM3BOACTBEHHbIM KOPMYC 30BOAC
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Verwaltungsgebdude des Ziegelwerks , Kirpitschny zawod ,,Braer*

AAMUHUCTPATUBHOE 3A0HME «KMPMUMYHOTO 30BOAC (Bpaepy

Das Projekt

Auf dem alten Werksge-
|[&nde wurden die Infra-
struktur, die Hallen, die
Voraufbereitung und das
Tonlager, die Aufbereitung
und die Formgebung sowie
weitere fechnologische
Produktionsanlagen fur die
Herstellung von qualitativ
hochwertigen Vormauer-
ziegeln (Verblendern) und
porosierten Hochlochzie-
geln (Blockziegeln) bis zu
einer GréBe von 14,3 NF-
Einheiten komplett neu
errichtet. Aufgrund der
hohen Flexibilitat der effi-
zienten Produktionsanlage
kann grundsétzlich das
gesamte keramische Bau-
materialspektrum der GOST
530-2007 hergestellt wer-
den. In dem Projekt sind
auch die zukunftsorientier-
fen Erweiterungsschritte wie

das Planschleifen und die
Isoliermaterialverfillung der
hochporosierten Blockzie-
gel vorgesehen. Bei der
Konzeptionierung des Zie-
gelwerks wurden gemein-
sam mit der Befreiberfirma
BRAER die wesentlichen
Punkte unter BerUcksichfi-
gung der lokalen Gege-
benheiten erarbeitet. Als
Basisrohstoff fUr die Herstel-
lung der keramischen
Produkte werden die unter-
schiedlichen Varietdten aus
der vorhandenen Tongrube
verwendet, und produktab-
hdangig mit enfsprechen-
den Additiven versetzt. Des
Weiteren kann durch Ver-
arbeitung von ausgewdhlten
Fremdtonen die Produkt-
palette diversifiziert werden.

MpoekT

Ha Teppuropmm ctaporo
30BOAQ ObIAM 30HOBO
MOCTPOEHbI HOBbIE MHADPA-
CTPYKTYpQ, MPOM3BOACTBEH-
Hble LEXQ, OTAEAEHME
NPEeABAPUTEABHOM MOATO-
TOBKM MOTEPUAAQA U TAU-
HOXPAHUAMLLLE, OTAEAEHME
MACCOMOATOTOBKM 1 dPop-
MOBOHMSA, O TAKXKE OCTAAb-
HAs TEXHOAOTHUYECKAOS
AVIHUA AAS TPOM3BOACTBA
BbICOKOKQ4YECTBEHHOIO 06-
AMLLOBOYHOTO KMPMMYA U
MOPWM3OBAHHOTO BAOKA C
BEPTUKAAbHBIMMK MyCTOTAMM
dopmata A0 14,3 HP.
BAaroaaps BbICOKOM yHU-
BEPCAABHOCTM 3P dpEKTMB-
HOW NMPOWM3BOACTBEHHOM
AVIHUM HO HEM MOXKET M3ro-
TOBAMBATHCH, KOK MPCABMAO,
BECb CMEKTP Kepammye-
CKMX CTPOMMATEPUAAOB MO
FOCTy 530-2007. Mpoektom
NPEAYCMOTPEHbI TAKXE
TOKME MEPBbI MEPCMEKTMB-
HOro PACLUMPEHMS, KAK
MAOCKOE LLAMJDOBAHME U

3ANOAHEHWE M3OASLMOH-
HbIMM MOTEPUTAACMM BbICO-
KOMOPM3OBAHHbIX OAOKOB.
Mpr NPOEKTUPOBAHMM
KMPMMYHOTO 30BOACQ COB-
MECTHO C PUPMOM-DKC-
MAYQTALUMOHHUKOM -
Komnanuen «bPAEP) GbiAn
nPopabOoTaHbl OCHOBHbIE
MYHKTbl C YY4ETOM MECTHBbIX
YCAOBMM. B ka4yecTBe ocC-
HOBHOTO CbIPbs AAS MPOM3-
BOACTBO KEPAMMYECKMX
MPOAYKTOB MCMOAb3YIOTCS
PA3AMYHbIE PA3HOBUMAHOCTH
TAVMHbBI U3 UMEIOLLLETOCS TAM-
HHOrO KAPbLEPT, B KOTOPbIE
B 30BMCUMMOCTM OT M3roTa-
BAMBOEMOM MPOAYKLLMM
NPEABAPUTEABHO MPUME-
LLIMBOIOTCS COOTBETCTBYIO-
LLme AOBABKK. NMOMUMO
3TOro, pa3Hoobpasme ac-
COPTUMEHTA MPOAYKLLMM
MOXET OblTb YBEAMYEHO 30
CYET NepepaboTkM OTOO-
POHHbIX MPWBO3HbBIX TAMH.



Automatische Tonlagerbefullungsanlage

Vorzerkleinerung und
dreistufige Steinaussonderung

Der lokale Rohstoff wird mit einem Schaufellader oder LKW
aus der Tongrube beziehungsweise von dem sachkundig
angelegten Konus in einem Uberdachten, auBen liegen-
den Kastenbeschicker mit einer innenseitigen Anfihaftbe-
schichtung aufgegeben. Das Férdergut wird feilweise von
den zwei mechanisch beweglichen Wellen mit Spezialhas-
peln zerkleinert. Des Weiteren dient diese Einrichtung zum
gleichmdBigen Aufgeben auf den abziehenden Gurtfor-
derer. Der Walzenbrecher von Typ SEPARO sorgt fUr eine
Vorzerkleinerung des Rohmaterials. Materialien, die nicht
zerkleinert werden sollen, wie zum Beispiel grobe Steine,
gefrorene Materialbrocken oder groBstickige Verunreini-
gungen, werden vollautomatisch ausgesondert. Nach
dem Walzenbrecher ist ein weiterer Kastenbeschicker
geschaltet, der einen Puffer darstellt, wodurch eine kon-
stante Beschickung der nachfolgenden Steinaussonde-
rungsaggregate des Typs LSP 6/12 ermoglicht wird. Die
zweite Aussonderungsstufe stellt ein Steinaussonderungs-
walzwerk dar, welches mit einem Walzenspalt von 20 mm
kontinuierlich mittelgroBe Steine aussondert. In der dritten
und finalen Aussonderungsstufe sondern zwei Tonreiniger
mit einer LochgréBe von 8 x 30 mm im Siebzylinder kontinu-
ierlich kleinste EinschlUsse sehr effektiv aus. Die Leistung
der Voraufbereitung betragt 100 t/h bei einer Eingangs-
feuchte der Rohmaterialien von max. 22 % (atro).

Bandfillanlage
fur das Tonlager

Das optimal dimensionierte
Tonlager besteht aus ins-
gesamt 12 Boxen mit einer
Grundfl&che von circa
4.600 m?2. Es wird vollautoma-
tisch mit dem zerkleinerten
Material aus der Voraufbe-
reitung beschickt. Die Band-
fUllanlage férdert den
Rohstoff auf einen zentralen
Gurtférderer unterhalb der
Hallendecke, welcher die
zu fUllenden Boxen anféhrt.
Uber zwei weitere Band-
anlagen werden die Boxen
fldichendeckend befullt.
Das einzulagernde Material
kommt Uber das Hallenein-
fragsband in die Halle und
wird mit dem reversierbaren
Auswahlband auf eines der
beiden Hallenschiffe ver-
teilt. Zundchst muss die Ein-
fragsbrucke Gber der zu
beflllenden Box positioniert
werden. Das Verteilband
wird entsprechend zur
Bricke positioniert und die
Forderrichtung passend
eingestellt. Wahrend der
BoxenbefUllung ,pendeln”
Bricke und Verteilband
spurweise zwischen den
jeweiligen Endpunkten der
Box hin und her.

Langssumpf

LLinxTo3anacHmkK c FlpOAOAbHOl;I

CUCTEMOM PA3TPY3KM LLMXTbI

O6opyAOBAHUE ABTOMATUHECKOU 3ArPY3KM TAMHOXPAHUAULLLA

NpeaABapuUTeAbHOE U3MEAbYEHNE
U TPEXITAMHASA OTCOPTUPOBKA
KOMHEeU

Chblpb& NMOACETCS KOBLLIOBbIM MOMPY34UKOM MAM TOY30BU-
KAMM M3 KOPbEPA MAM XKE C 3apaHEeEe MOATOTOBAEHHOIO
CO 3HAHWMEM AEAC KOHYCA B MEPEKPDITbIM YAMUHHbIN SLLLNY-
HbIM MUTATEAb, OCHALLLEHHBIM U3HYTPU NOKPbITUEM MPOTHB
HOAMMAHMS TAUHBI. TOOHCMOPTUPYEMbIM MATEPUAA
YOCTUYHO M3MEABYOETCSH ABYMS, MPOUBOAMMBIMM B ABUXKEHME
MEXAHMYECKMM OBPA3OM, BOACMM CO CMELIUAAbHBIMM
BUAOMU. TTOMUMO BTOTO, AQHHbIM MEXTAHM3IM CAYXKUT AAS
POBHOMEPHOM MOAOQYM MATEPUAAC HO CAEAYIOLLIMIA AEH-
TOYHbIM TPAHCMNOPTEP. BAAKOBAS APOBUAKA MOAEAM
SEPARO obecneumBaeT NpeABAPUTEABHOE M3MEABYEHNE
CbIPbs, MATEPUAADI XKE, HE MOAAEXALLIME UIMEABHEHMIO,
HAMPUMEP, KOMHM, 3AMEP3LLIMM MATEPUAA MAMU KPYTMHbIE
BKAIOYEHMS, OTCOPTUPOBBIBAKOTCS B ABTOMATMHECKOM
pexmme. 3a BOAKOBOM ADOBUAKOM PACMOAOXEH CAEAYIO-
LLLAM ALLLMYHBIM MUTOTEAD, BBIMOAHSIOLLLMM COYHKLLMIO
Bydbepa, BAAroaaps KOTOPOMy ObecnedmBaeTCa Henpe-
PbIBHOS MOACHA MATEPUAAC HA MOCAEAYIOLLME KOMHEBbI-
AEAUTEAbHbIE ArperaTbl mMoaean LSP 6/12. B npouecce
BTOPOrO 3TAMNA OTCOPTUPOBKM, OCYLLLECTBAIEMOTO HA
KOMHEBbBIAEAMTEABHBIX BOAbLLOX C 3030p0OM 20 MM, NPOMUC-
XOAMT HEMPEPLIBHOE OTCOPTMPOBLIBAHME HEOOABLLIMX
KAMHeM. Ha TpeTbem 1 MOCASAHEM STAME ABYMS IPOXO-
TAMM AAS O4YMCTKM TAMHBI C OTBEPCTUAMM B MEPTOOPUPO-
BAHHOM LMAMHAPE pasmepom 8 x 30 Mm 20 IPEKTUBHO U
HEMNPEPbLIBHO OTCOPTUPOBBIBAKOTCY MEABYAMLLIME BKAIOYE-
HUA 13 CbIPbS. MPOU3BOAUTEABHOCTb OTAEAEHMS MPEABAPU-
TEABHOM MOAFOTOBKM maTtepuaaa coctasaset 100 1/4ac.
MPW MOKC. BAOXKHOCTM Cblpbs HQ BXxoAE 22 % (atro).

CucTtema 3arpysoyHbIX TPAH-
CMOPTEPOB FAMHOXPAHMUAULLLO

[ AMHOXPOHMAMLLLE OMTK-
MOAbHbIX PA3MEPOB
COCTOMT M3 12 OTCEKOB C
OOLLLEN MAOLLLOABIO OKOAO
4.600 M?, 3aNOAHEHME KOTO-
PbIX MU3MEABYEHHBIM B OTAE-
AEHUU MPEABAPUTEABHOM
MOATOTOBKM MATEPUAAOM
MOAHOCTbIO OBTOMATU3UPO-
BAHO. CMCTEMA 3ArpYy30.-
HbIX TOQHCNOPTEPOB
MOAQET CbIPbE HA LLEH-
TPOAbBHbIM AEHTO4HbIN TPAH-
CMOPTEP, PACMOAOXEHHbIN
MOA CBOAOM MPOMU3BOA-
CTBEHHOTO LLEXA U Nepeme-
LLLOIOLLIMMCS BAOAD
HAMOAHSEMbIX OTCEKOB.
NNocpeACTBOM ABYX AOMOA-
HUTEAbHbIX TOOHCMOPTEPOB
OCYLLLECTBASETCS 3AMOAHE-
HWE OTCEKOB MO BCEM MAO-
LLaAn. [TomeLaembin Ha
XPOHEHWE MATEPUAA
MOCTyNnAeT Mo NOACIOLLLEMN
TPAHCMOPTEPHOM AEHTE B

LLeX M MOCPEACTBOM
PEBEPCUBHOIO AEHTOYHOTO
TPAHCMNOPTEPA pacnpeae-
A9ETCH B OAHOM M3 ABYX
MPOAETOB Lexa. CHa4YaAd
MOAQIOLLLOS MOCTOBAOS KOH-
CTPYKLMS NepemeLLaeTcs B
ONPEAEAEHHOE MOAOXKE-
HUE HOA 3AMOAHAEMbIM OT-
cekom. PacnpeaedioLLas
TPOHCMOPTEPHAS AEHTA
YCTOHOBAMBAETCS B COO-
TBETCTBYIOLLLEE MOAOXKEHME
MO OTHOLLIEHMIO K MOCTO-
BOWM KOHCTPRYKLMM, M MPOUC-
XOAMT PETYAMPOBKA
HEOBOXOAMMOTO HAMPABAE-
HKg NoAQ4M. B npouecce
3AMNOAHEHMS OTCEKA
MOCTOBOS KOHCTPYKLMS U
pPACNPEAEAIIOLLMI TPAH-
CMOPTEPR «KYPCHPYIOT)
MEXAY KOHEYHBIMM TOY-
KOMM oTCekdal.



MaterialzufUhrung zum

Siebrundbeschicker

MOAQHA LLIMXTbI HO KPYTAbIM

CEeTYaTbIM MUTATEAD

Tonaufbereitungs-
und Formgebungsanlage

Die Rohstoffe werden mit
einem Schaufellader direkt
aus dem Tonlager in vier Kas-
tenbeschicker aufgegeben
und Uber Abzugsbdnder der
Aufbereitung zugefUhrt. Die
Antriebe der Schuppenbdn-
der beziehungsweise der
Gummibdnder sind Uber
Frequenzumrichter stufenlos
in der Geschwindigkeit regel-
bar. Somit kann Uber die gut
definierbaren Volumenstréome
aus den Dosieraggregaten
das richtige Mischungsver-
hdalinis sichergestellt werden.

Der Masseversatz wird Uber
ein Bandsystem dem Koller-
gang zugefUhrt. Mittels
eines vorgeschalteten
Metalldetektors und eines
reversierbaren Gurtférderers
werden im Rohstoff eventu-
ell enthaltene Metallteile
aussortiert und ausgewor-
fen. Uber eine automatisch
regulierte Dosiereinheit mit
einer Bevorratungseinheit
(Big Bag) kénnen entspre-
chende Additive dem
Foérdergut auf dem Gurtfor-
derer zugefUhrt werden.

Im Nass-Misch-Kollergang
mit zentraler Materialauf-
gabe wird das Mahlgut auf
die innere Lauferbahn mit
geschlossenen Platten zer-
kleinert, anschlieBend mit
Schabern auf die duBere
Mahlbahn mit Lochplatten
geleitet und dort durch
Scher- und Druckwirkung
schlieBlich durch die Lo-
chungen auf den gegen-
laufigen Sammelteller unter
dem Kollergang gedrUckf,
um dann Uber einen Gurt-
férderer der néchsten
Mahlstufe zugefUhrt zu wer-
den. Uber ein Feuchtemess-
und -regelsystem wird die
Wasserzugabe am Koller-
gang reguliert, so dass eine
homogene Materialfeuchte
fUr den weiterfUhrenden
Prozess gewdhrleistet wer-
den kann.

OTAeAeHne MaCCONOATrOTOBKM

U bopMoBaAHUSA

CblIpbEBbIE MATEPUAADI
3Arpy>XKAOTCH HEMOCPEA-
CTBEHHO M3 TAMHOXPAHM-
AMLLLO KOBLLIOBbIM
Morpy34MkoMm B YeTbIpE
ALLMYHBIX MIMTATEAS M MO
PA3rPY304HbIM TOAHCMOP-
TEPHbIM AEHTAM MOACQIOTCA
B OTAEAEHME MACCOMOAIO-
TOBKM. CKOPOCTb MPUBOAOB
MAQCTUHYATBIX MAM PE3UHO-
BbIX TOQHCMOPTEPOB pery-
AMpyeTCcsa BecCTyneHyaTo
NOCPEACTBOM YOCTOTHbIX
npeobpaszosareAeh. TakMm
obpasom, baaroaaps
AETKO OMpEeAEAIEMOM NPO-
MyCKHOM CMOCOBHOCTH AO-
3UPYIOLLLMX ArperaTos
obecnevmaeTcd Heobxo-
AVMMBIM COCTOB LLIMXTbI.
PaBo4yas cmech nocTtynaert
MO CUCTEME AEHTOUHbIX
TPQHCMOPTEPOB B BEryH-
HbIlt cmecuTeb. C no-
MOLLLBIO YCTOHOBAEHHbIX
nepea CMECUTEAEM Me-
TAOAAOUCKATEAS U PEBEP-
CWBHOWM TPAHCMNOPTEPHOM
AEHTbI MPOUCXOAMT OTCOpP-
TUPOBKA M BbIOPOC BO3MOX-
HbIX, COAEPXXALLMXCA B
Cblpbe, METAAAMHECKMX Y-
CTMLL. HYepes apTomartmye-
CKOoe Ao3MpytoLLEee
YCTPOMCTBO, OCHALLLEHHOE
KPYMHOraGapUTHLIMM
meLikamum (Big Bag), B
TPAHCMOPTUPYEMbIN MO
AEHTE MATEPUTA MOTYT
NOACBATLCS COOTBETCTBYIO-
Lpme A0DaBKM.

B 6eryHHOM cmecuteae
MOKPOTO MOMOAQ C LLEH-
TPOABHOWM 3Arpy3KoM maTe-
PUAAC HO BHYTPEHHEM
paboyer NoOBEPXHOCTH, Bbl-
MOAHEHHOM M3 CAAOLLIHbIX
MAMT, MPOUCXOAMT UIMEAb-
YeHue paboyen MACCHI,
3arem eé noaa4a ckpeob-
KOMMU HO BHELLIHIOW pabo-
4ylO MOBEPXHOCTb,
COCTO4LLLYIO 13 nepdopum-
POBAHHBIX MAMUT, Yepes
OTBEPCTUA KOTOPbIX MATE-
PUAA MPOACBAMBAETCH MOA
BO3AEMCTBMEM NEPEME-
LLLQOLLIMX M AQBALLIMX CUA
BAAKOB HO BPALLLAIOLLLYIOCS
B MPOTUBOMOAOXKHOM HA-
MPABAEHMMU HAKOMUTEABbHYIO
TAPEAKY, PACTIOAOXKEHHYIO
noa 6eryHamm, Y1obbl OT-
TYAQ MO AEHTOYHOMY TPQOH-
CMNopPTEPY MOCTYNUTb HO
CAEAYIOLLLMM 3TAM M3MEAb-
YyeHus. M3meputeAbHo-pery-
AMPOBOYHAS CUCTEMA
BACKHOCTM TMO3BOASIET pe-
TYAUPOBATL MOAQHY BOAbI HO
©eryHHOM CMeCUTEAE
TAKMM OBPA30M, HTODSI
OblAa 0BbecneyeHa romo-
reHHas BAOXKHOCTb MaTe-
PUAAQ, HEOBXOAMMAS AAS
AQAbHEMNLLIETO TEXHOAOTUYE-
CKOro npouecca.



Die nachfolgende Walzenkaskade arbeitet im dreistufigen
Verfahren. Das erste mechanische Vorwalzwerk zerkleinert
die Betriebsmasse mit einem Mahlspalt von ca. 2,0 bis

2,2 mm. Im zweiten mechanischen Feinwalzwerk wird der
Materialstrom mit einem Mahlspalt von ca. 1,0 bis 1,2 mm
weiter zerkleinert, bevor das anschlieBende hydraulische
Hochleistungs-Feinwalzwerk die maximale Kornfeinheit von
0.6 bis 0,7 mm erstellt. Unmittelbar vor den jeweiligen Walz-
werken sorgen Materialverteiler vom Typ SYNCHRON fUr
eine gleichmdBige Materialverteilung auf den flach ein-
laufenden Gurtférderern auf die effektive nutzbare Walzen-
breite, um deren ungleichmdaBigen Abrieb zu verhindern.
Zum Abdrehen der Walzenmdantel wurden alle Walzwerke
mit automatischen Walzendrehmaschinen ausgestattet,
die je nach Walzenmantelhdrte mit speziellen Schneiden
ausgestattet sind.

Die Aufbereitungsaggregate sind Uber ein Rohrleitungssys-
fem an eine zentrale Entstaubungsanlage angeschlossen;
der gesammelte Filterstaub wird Uber eine Zellradschleuse
permanent dem Massefluss auf dem Gurtférderer vor dem
Kollergang wieder zugegeben, und somit nachhaltig ent-
sorgt.

Uber das automatische Gurtférdersystem wird die halb-
plastisch aufbereitete Betriebsmasse entweder dem
Quersumpf zugefihrt oder alternativ direkt zur Formge-
bungsanlage in den vorgeschalteten Pufferkastenbeschi-
cker transportiert. Im Quersumpf wird die Betriebsmasse in
acht Sumpfbecken zwischengelagert und durchl&uft den
keramischen Maukprozess, der eine gleichmdaBige Plastizi-
t&t der Masse bei der Formgebung bewirkt. Die Beschickung
erfolgt Uber ein rechnergesteuertes Bandsystem, um eine
hochgradige Mischung des ankommenden Materials im
Sumpfbecken zu erreichen. Mittels eines rechnergesteuer-
fen automatischen Langsbaggers wird die Masse dem
Sumpfhaus wieder entnommen und der Formgebung zu-
gefuhrt.

Ausgangspunkt der Formgebungsanlage ist ein Kastenbe-
schicker, der als Materialpuffer zwischen Aufbereitung und
Formgebung fungiert. Dem Formgebungsaggregat vorge-
lagert befindet sich ein weiterer Metalldetektor, um even-
fuell vorhnandene Metallteile eliminieren zu kbnnen und
somit unndtigen Verschlei an den Maschinen zu verhin-
dern.

Dreistufige Walzwerk-Kaskade

TpEexXCTyneH4YaTbiM KACKAA BOAbLLEB

PsA BAOAKOBBIX APOBUAOK PAOOTAET B TPEXSTAMHOM pe-
XUMe. NepBas B PIAY MEXOHMYECKAS BOAKOBAS APOBOUAKA
rpyboro mMoOMOAQ PA3MEABYAET PABOYYIO MACCY C 3A30-
POM MeXAY BaAKaMM 2,0 - 2,2 mm. BTopas mexaHmieckas
BAAKOBOS APOBUAKQO TOHKOTO MOMOAC PA3MEABYAET MOTOK
MATEPUAAQA C 3A30POM MEXAY BAAKAMMK 1,0 - 1,2 MM,
MOCAE YEro MATEPUAA M3IMEABYAETCA HO TMAPOABAMYECKOM
CBEPXMOLLLHOM BAAKOBOM APOOUAKE AO 3€PHUCTOCTM 0,6 -
0,7 mm. Pacnpeaeamntean marepmana tmna SYNCHRON,
PACNOAOXEHHbBIE HEMOCPEACTBEHHO NEPEA KOAXKAOM APO-
BUAKOM, 06ECNeYMBAIOT PABHOMEPHOE PACMNPEAEAEHME
MATEPUAAQ HO AEHTOYHbIX TOAHCMOPTEPAX, MOACHKOLLIMX
MOTEPUAA HO BAAKM MO BCEM LLIMPUHE, YTO MPEAOTBPA-
LLLaeT HEPOBHOMEPHbIM M3HOC BAAKOB. AAS OBTAYMBAHMS
OAHACKEN BOAKOB KAXKAOS APOBOUAKA OCHALLLEHA BOAbLLE-
TOKAPHbIMM CTAHKOMM, HO KOTOPbIX, B 3ABMCUMOCTM OT

MPOYHOCTH BAHACXKEN YCTAHOBAEHbI CMELMAAbHbIE PE3LLbI.

CTOHKM OTAEAEHUI MOACCOMOATOTOBKM MOAKAIOYEHBI HEPE3
OAHY CUCTEMY TPYOOMPOBOAOB K MbIAEYACBAMBAIOLLLEN
YCTAHOBKE; MblAb, COBPAHHAA HO CPUABTPE, YEPES LLIAIO3O-
Bbli1 30TBOP CHOBA AODCBASETCS B MATEPUAA, KOTOPbIM MO
AEHTOYHOMY TPAHCMNOPTEPY NEPEACETCd K OETYHHOMY
CMECUTEAID, U TOKMM OBPA3OM, YTUAMIUPYETCS.

Mo crucTeME AEHTOYHBIX TPAHCMOPTEPOB MOATOTOBAEHHAOS
pPabo4as MACCA MOACETCH B LUMXTO3AMACHMK C nonepe-
YHOWM MOAQHEN MATEPUAAQ, MAM HOMPIMYIO B OTAEAEHME
OOPMOBAHMS K BYPEPHOMY ALLIMHHOMY MUTATEAIO. B
LLIMXTO3AMNACHMKE PAaB04as MACCA MOMELLLOETCH AAS NPO-
MEXKYTOYHOTO XPAHEHMS B BOCEMb OOKCOB, FAE MOABEPIO-
€TCS BBIAEXMBAHMIO, B PE3YALTATE YEro obecne4mBaeTcs
POBHOMEPHAS MAQCTUYHOCTb MACChI, HEODXOAMMAS AASR
OOPMOBKM. 3Arpy3Ka MATEPUAAC OCYLLLECTBASETCS MO
YNPABASEMOM KOMMBIOTEPOM CUCTEME TPAHCTOPTEPOB,
4TOObl 06ECMEYMTD B LUMXTO3AMACHMKE BbICOKYIO CTEMEHD
CMEeLLMBAHMA MOCTYNAIOLLLETO MATEPUAAQ. PKW MOMOLLLM
YNPABAIEMOTO KOMMBIOTEPOM MPOAOABHOIO 3KCKABATOPA
MOCCQA BbIFPY>KOETCH M3 LLUMXTO3AMACHMKA U MOAQETCS B
oTAEAEHME DOPMOBAHMS.

MCXOAHOM TOYKOM OTAEAEHMSI DOPMOBAHMSA IBASETCS
ALLMYHBIM MUTATEAD, KOTOPBIN CAYXMT OYdOEPOM AAL XPO-
HEHUA MATEPUAAD MEXAY OTAEAEHNEM MACCOTMOATO-
TOBKM M OTAEAEHMEM CPOPMOBAHMI. METAAAOUCKATEAD,
YCTAHOBAEHHbIN nepea 060PYyAOBAHMEM CDOPMOBAHMS,
MPEAHO3HAYEH AAS YCTPOHEHMA M3 PABOYEM MACCHI Me-
TAAAMHECKMX YOACTHULL, YTOOBI M3BEXATH M3AMLLIHETO M3HOCA
0B0PYyAOBAHMS.



Der Siebrundbeschicker
vereinigt die Funktionen Do-
sieren, Mischen und Homo-
genisieren. Insbesondere in
der Formgebungsanlage ist
diese Maschine ideal, um
GleichmaBigkeit in Material
und Durchsatz fUr die nach-
folgenden Maschinen zu
gewdhrleisten. Der Material-
mischung wird gegebenen-
falls Wasser zugegeben und
nochmals infensiv homo-
genisiert, die Verarbeitungs-
feuchte hergestellt und
schlieBlich durch Siebbleche
gedruckt, um dann dem
Extruder zugefGhrt zu wer-
den. Die Feuchte wird
durch ein automatisches

Materialaustritt auf den Sammelteller des Siebrundbeschickers

MOACHA LUMXTbI HO COBUPATEABHYIO TAPEAKY KPYTAOTO CETYATOrO MUTATEAS

Feuchtemess- und -regel-
system durch Messung des
Presskopfdrucks und der
Stromaufnahme des Dop-
pelwellenmischers und der
Schneckenpresse geregelt.

Im Doppelwellenmischer
mit Verdichtungszone wird
das Material nochmals
infensiv gemischt, in der
nachfolgenden Vakuum-
kammer entlUftet und der
Schneckenpresse zuge-
fGhrt. Beim Einftritt in die
Vakuumkammer werden
die Massestrange des
Doppelwellenmischers Gber
rotierende Messer und
Zahnkamm in kleine Sticke

geschnitzelt, wodurch

eine schnelle und effektive
Enfloftung erreicht wird. In
der Schneckenpresse wird
das Material im Presszylin-
der verdichtet und dem
Presskopf bzw. dem Mund-
stock zugefUhrt. Format-
abhdngig stehen fur den
Exfruder drei verschiedene
PresskopfausfUhrungen mit
einem von auBen regulier-
baren Bremssystem zur Ver-
figung. Die Mundsticke
wurden sperziell an die
rheologischen Eigenschaf-
ten der Befriebsmassen an-

gepasst, und erlauben sehr
glatte Ziegeloberfldchen
und eine niedrige Toleranz
bei den AbmaBen der Fer-
tigprodukte.

Da bei Betriebsbeginn und
bei Formatwechsel Schneid-
abfall entstehen kann, ist im
gesamtfen Abschneider-
liniebereich ein Transport-
system mit Gurtférderer
vorgesehen, mit dem der
Materialabfall konsequent
aus der Produktionshalle
abtransportiert wird.

Tonstrangaustritt aus

dem Mundstick

BbIXOA FAMHAHOTO

BpyCa 13 MYHALLITYKO

FAMHOPACTUPATEAL OObE-
AMHAET B cebe dpyHKLMM
AO3MPOBAHMS, CMELLIMBO-
HUA M TOMOTEHM3ALLMK. AOH-
HAs YCTAHOBKA HamboAee
MAEAABHA AAS UCMOAB3OBO-
HUS HA Y4OCTKE JOOPMOBA-
HMS, 4TOObI AOBUTLCH
OAHOPOAHOCTU MATE-
PUAAQ, HEOBXOAMMOM AAS
AYYLLIEM NPOMNYCKHOM Cro-
COBHOCTU MOCAEAYIOLLIMX
CTOHKOB. B cAy4yae Heobxo-
AMMOCTH, B MATEPUAA
AODCBASETCS BOAQ, U MATE-
PUAA CHOBA MHTEHCMBHO
FOMOTEHM3UPYETCH, NP
3TOM AOCTUraeTCd paboyas
BACDKHOCTb M MPOACBAMBA-
eTcq yepes nepdpopmpo-
BAHHbIE AMCTbI, 3ATEM
MOACETCSH K IKCTPYAEPY.
PeryAMpoBKA BACXKHOCTM
OCYLLLECTBASETCS MPM No-
MOLLLM OBTOMATUYECKOM
CUCTEMbI U3BMEPEHUS U
PEryAMPOBKM BACXKHOCTM
nyTEM U3MEPEHMUA ACBAE-
HWA TOAOBKM Mpecca, a
TAKXKE NOTPEBAEHMS
3/3HEeprm AByXBOAbHbBIM
CMECUTEAEM U LLIHEKOBbIM
NPECCOM.

B 30HE YNAOTHEHMS ABYX-
BAABHOTO CMECUTEAS OCY-
LLLECTBAIETCS O4epesHoe
MHTEHCMBHOE CMELLIMBAHUE
MATEPUOAAT, MATEPUAA
MOMAAQET B BOKYYMHYIO KO-
MEPY, B KOTOPOM M3 HETO
YAQAAETCS BO3AYX, MOCAE
4ero MATEPMAA MOACETCS B
LLIHEKOBbIM Npecc. Mpur
MOMAACQHUM B BAKYYMHYIO
KOMeEPY MATEPUAA U3MEAb-
4yaeTcs NPM MOMOLLLM BPA-
LLLOIOLLIMXCS HOXEM U
3y0OL0B, YTO crnocobCeTByeT
3P IEKTUBHOMY YAQAEHUIO
BO3AYXA. B UMAMHApPE LUHE-
KOBOTO MpeCcCca MATEPUAA
YMAOTHAETCA U MOAQETCS K
rOAOBKE Mpeccda, T.e. K
MYHALUTYKY. B 3aBUCKHMO-
CTW OT NPOM3BOAMMOTO
OPMATA, B IKCTPYAEPE
MOXXHO MCMOAb30BATH TPU
PA3AMYHBIX MOAEAM TOAOBKM
Mpecca C CUCTEMOM TOP-
MO30B, PETYAMPYEMbIX
CHAPY>XM. MyHALLTYKM Ccne-
LLMOABHO Pa3pabaThiBAOTCS
C Y4ETOM PEOAOTUHECKMX
CBOWMCTB MATEPUAAQ U MO-
3BOASIOT BbIMYCKATb KMPMMY
C FAOAKOM MOBEPXHOCTHIO U
C KPAMHE HU3KMMM OTKAO-
HEHUAMM B PA3ZMEPCTX FOTO-
BOM MPOAYKLMM.

TaK KAK B HOYOAE MPOM3BOA-
CTBA M NpUM CMEHE Goop-
MQATQO MOTYT BO3HUKHYTb
OTXOAbI OT PE3KM, AAS BCETO
Y4QCTKQ OTPE3HOro yCTPOM-
CTBA NPEAYCMOTPEHA CU-
CTeMa TPAHCMOPTEPOB, NO
KOTOPOM OTXOAbI MOCTO4HHO
BbIBOAATCS M3 MPOM3BOA-
CTBEHHOTO LLexal.




Maschinenanlage fur die
Verblendziegel- und Blockziegelfertigung

Formlingsfertigung

In einer Oberfldchenbear-
beitungsanlage kann der
aus dem Extruder aus-
fretende Tonstrang mit ver-
schiedenen Oberfldchen-
strukturen versehen und/
oder besandet werden. Der
Rustikator ist fUr wechseln-
den Einsatz schienenge-
bunden verfahrbar und
Uber Steckverbindungen
sehr bedienerfreundlich.
Auf zwei parallel angeord-
neten Abschneiderlinien
kénnen die verschiedenen
Produkte aus dem endlo-

sen Tonsfrang auf die ge-
winschte Schnittlénge (Zie-
gelhéhe) geschnitten
werden. Durch den Univer-
salabschneider (vertikaler
Schnitt) werden in der
Formlingsfertigungslinie 1
die porosierten Hochloch-
ziegel bis zu einer Ton-
strangbreite von 600 mm
beziehungsweise die Ton-
stfrangbatzen fur die Vor-
mavuerziegelherstellung im
Durchlaufverfahren maBge-
nau geschnitten. Die Bewe-

gungsabldufe des Schneid-
tfisches und der Schneid-
dréhte werden mit der
sogenannten ,,elektroni-
schen Kurvenscheibe" ge-
steuert. Einer Kombination
aus Servomotor, Kurbelan-
frieb und spezieller Steue-
rung. Somit kann fur jede
beliebige Schnittldnge die
optimale Kurve aus dem
Steuerungssystem geladen
werden. In der Formlingsfer-
figungslinie 2 werden Vor-
mauerziegel, Vollziegel und
Sonderformate hergestellt.
Auch das allseitige Anfasen
des Tonstranges ist durch

die Anfasvorrichtung am
Durchhubabschneider
moglich. Die Anfasung wird
wdhrend der Hubbewe-
gung durch polymerbe-
schichtete Rollen erreicht.
Da Anfasung und Schnitt in
demselben Bewegungsab-
lauf durchgefihrt werden,
resultiert eine gute Schneid-
prézision mit exakter Kopf-
und Lauferanfasung.

Formlingstrégerbeladung

3arpy3ka HECYLLIMX IAEMEHTOB

Detailansicht des Durchhub-

abschneiders mit Anfasvorrichtung

AETAAbHbIN BUA PE3AKA
(MPOTAAKMBAHMEM) C YCTPOMCTBOM

AAS CHATUS dOACKM

O6opyAOBOHUE AAS MPOUIBOACTBA
OBGAMLLOBOYHOIO KMpnu4a n 6Ao0koB

U3roToBA@HME 3AroToBOK

Ha o6opyaoBaHUM AAS OO-
PABOTKM MOBEPXHOCTM HA
TAMHSHBIM BPYC, KOTOPbIM
BbIXOAMT M3 MPEeCCa, MOryT
HOHOCMUTBCSH PA3AUYHbIE
TEKCTYPHbIE PUCYHKM U/UAK
necok. Pyctmkatop moxet
nepeABMraTbCs Mo HANPO-
BASIOLLLUM B 30BUCUMOCTH
OT 30AQHHOIO AEMNCTBUA, U
OAQroAQPs LUTEKEPHbIM
PA3bEMOM FBASETCS O4EHD
MPOCTbIM B YNPCBAEHMM.
Ha ABYX POCMOAOXEHHbIX
NMAPAAAEABHO APYT K APYTY
YHACTKAX PE3Q, TAMHSAHbIM
Bpyc pas3pe3aeTcs Ha OT-
AEAbHbIE U3AEAUS C YHETOM
AAVIHbBI pe3d (BbICOTbI KMP-
nnya). C MOMOLLLBIO YHM-
BEPCAABHOIO OTPE3HOrO

YCTPOMCTBA (BEPTUKAABHBIN
pe3) Ha 1-Mm ydacTke m3ro-
TOBAEHMS 30rOTOBOK OCY-
LLLECTBASIETCS TOYHbIM pe3
MOPM3OBAHHOIO MyCTOTE-
AOTO KMPMMYA C BEPTUKAAb-
HbIMM MYyCTOTAMM, KOTOPbIN
M3rOTABAMBOETCS M3 TAMHS-
Horo 6pyca wmpumHom 600
MM. 3AECH TAKXE OCY-
LLLeCTBASETCS pe3 Bpyca Ha
OTAEAbHbIE KYCKM, M3 KOTO-
PbIX B MOCAEACTBUM M3TOTA-
BAMBAETCH OOAMLLOBOYHbBIN
KMPMMY.

——

s RABEBENES

[TocAeAOBATEALHOCTb ABM-
>XEHMIM OTPE3HOTO CTOAA U
OTPE3HBIX CTPYH PEryAnpy-
€TCH TAK HO3bIBAEMbIM
(DAEKTPOHHbIM KYAQYKO-
BbIM AMCKOM) - KOMBOUHO-
LLMEN N3 CEPBOABUTATEAS,
KPWBOLLMMHOTO MPUBOAC U
CNELMAABHOM CUCTEMBI
ynpaBAeHus. Takmm obpa-
30M, AAS AOOOM AAMHBI
pPe3a MOXHO 3Arpy3mTb
OMTUMOABHYIO KPUBYIO M3
CUCTEMDbI YIPABAEHMS. Ha
2-M Y4QCTKE pe3d M3rota-
BAMBAETCSH ODAULLOBOYHbIM
KMPMKMY, MOAHOTEABIM KUP-
My 1 AODOPHbIE U3AEAMS.
bAaaroaaps yctpomciey
HOHeCceHUs dACKM, YCTA-
HOBAEHHOM HA OTPE3HOM

YCTPOMCTBE, 30 CHET NPO-
TAAKMBAHMS BO3MOXKHO
HOHeceHue dOaCKM Ha BCe
CTOPOHbI TAMHSHOTO Bpyca.
PacKa HOHOCUTCSA NPU
MOMOLLLU POAMKOB C MOAU-
MEPHBIM MOKPLITUEM.
Takmm 0BpPaA30OM, HOHECE-
Hue dOACKM 1 pe3
OCYLLLECTBASETCH B TOM Xe
MOCAEAOBATEABHOCTM ABM-
XEeHWK, 410 obecneymsaeT
ocobylo TOYHOCTb pe3a, a
TAKXKE TOYHOCTb HOHECEHMS
dACKM HO TOPLLEBYIO U
AOXKOBYIO CTOPOHY.



Ubersetzroboter mit Batzengreifer

MepeAaToyHbIn PoboT C
rpendoepom AAd 3aXBATA MEPHOTO

6pyca

Formlings- und
Formlingstragertransport

Nach dem Ansammeln der Formlinge auf der Gruppier-
bahn erfolgt mit produktabhd&ngigen SpezialgreiferausfUh-
rungen am 4-achsigen Industrie-Roboter die Ubergabe
auf die Formlingstrager (verzinkte Latten). Formatab-
hangig werden Formlingsabst&dnde und die Anzahl der
Formlinge auf den Formlingstr&gern variiert. Auf einem
Horizontalkettenférderer werden die belegten Formlings-
frager zu Gruppen angesammelt und der Beladungsein-
heit fUr Tunneltrocknerwagen zugefUhrt. Die Formlinge
werden mittels einer Beladeeinrichtung in bereitgestellte
Trocknerwagen gesetzt und dann mit automatisch arbei-
tender Transporttechnik in den klimakonditionierten Nass-
speicher des Tunnelirockners gefahren.

Ein vollautomatischer Formlingstrégerspeicher sorgt fir
eine formatabhdngige Belegung der Trocknerwagen
(12 oder 18 Etagen) und fur einen Leistungsausgleich
zwischen Nass- und Trockenseite.

Nach dem Trocknungsprozess werden die Formlingstréger
mit den getrockneten Rohlingen analog zur Nassseite mit
einer Entladeeinrichtung aus den Trocknerwagen ent-
nommen. Der Weitertransport der Formlinge erfolgt dann
mittels é-reihiger Zufohrung zur Setzanlage. Die leeren
Formlingstrager werden Uber ein Transportsystem zur Nass-
seite zurGckgefUhrt.

Cucrtema TPAHCNOPTUPOBKMH
3AaroToOBOK U HECYLLLUX
3A€MEHTOB

MNocAe rpynnUpOBaHUS 3AroTOBOK HA TPAHCHoOPTEPE —
rPYNMUPOBLLMKE, OHKM MEPEATIOTCS MPU MOMOLLM 4-X OCe-
BOrO MPOMBILLAEHHOTO POBOTA C rPeNdPEPOM, MOAEAD
KOTOPOrO 3ABUCHUT OT BUAC MPOM3BOAMMOM MPOAYKLMM, HA
HecCyLLME SAeMEHTbI (OLLMHKOBAHHbIE pekku). PacCTosHme
MEXAY 3ArOTOBKAMM M KOAMYECTBO 3ArOTOBOK HO HECYLLLMX
SAEMEHTAX 30BUCHUT OT OOPMATA. HO FOPU3OHTAABHOM
LLEMHOM TPAHCMOPTEPE 3ArPY>KEHHbIE HECYLLIME DAE-
MEHTblI QOPMMPYIOTCA B TPYMMbl M MOACHKOTCS HA YCTPOM-
CTBO 3Qrpy3Ku BArOHETOK TYHHEABHOM CYLLIMAKM. [Mpun
MOMOLLLM AQHHOTO YCTPOMCTBA 3ArpY3KM, 3AroToBKM HA
PENKAX YKAQABIBAKOTCA HO MOATOTOBAEHHbIE TYHHEAbBHbIE
BArOHETKM CYLLIMAKM U 3ATEM, C MOMOLLIbIO ABTOMATHYE-
CKOW CUCTEMbI TDAHCMOPTUPOBKM MOCTYMNAKOT B HAKOMM-
TEAb MOKPOM CTOPOHbI TYHHEABHOM CYLLIMAKM.

MOAHOCTBIO OBTOMOTU3MPOBAHHbIM HOKOMUTEADL 3ArOTOBOK
obecneymBaeT MOAHYIO 3ArPY3Ky BArOHETOK CYLLMAKK C
Y4ETOM MPOU3BOAMMOTO AOPMATA (12 MAM 18 3TAXKEN),
a TAKXKe POBHOE PACNPEAEAEHME NMPOU3BOANTEABHOCTM
MEXAY MOKPOM M CYXOM CTOPOHAMM.

MocaAe Npouecca CyLLKM HECYLLLME SAEMEHTbI C BbICY-
LLIEHHBIMM 3QrOTOBKAMM PA3IPY>KAKOTCS MPU MOMOLLLM PA3-
rPY>KAKOLLLErO YCTPOMCTBA C BArOHETOK CYLUMAKM MOAOBHO
3arpy3ske B HaOKOMUTEAE MOKPOM CTOPOHbI. 3ATEM 3Aro-
TOBKM MEPEMELLLAIOTCS MPU MOMOLLM 6-PIAHOM CUCTEMBI
MOAQYU K COAYMKY. [yCTble perKM MOCTYMAIOT MO CUCTEME
TPOHCNOPTUPOBKM HO MOKPYIO CTOPOHY.



Roboter-Setzanlage

Die Setzanlage fUr grobke-
ramische Produkte ist eine
komplexe Maschinenan-
lage, mit der die in vielfal-
tfigsten Abmessungen
zugefUhrten gefrockneten
Rohlinge automatisch nach
vorbestimmten Setzschemata
auf den zur VerflOgung ste-
henden Tunnelofenwagen
abgesetzt werden. Die Setz-
weisen werden enfspre-
chend den Anforderungen
realisiert. Aus Grinden
gréBtmaoglicher Flexibilitat
und Zukunftsausrichtung
wurde die Robotersetzan-
lage mit einer Einlaufbahn
mit Z&hlvorrichtung, einer
Wendeeinrichtung, einem
wFacer" beziehungsweise

»Verdoppler" ausgefUhrt.
Die zwei 4-achsigen Indus-
frie-Roboter nehmen die
auf den Gurtférderern
gruppierten und ausgerich-
teten Rohlinge auf und
fransportieren diese ablauf-
orientiert zum Tunnelofen-
wagen. Die Verblendziegel
werden verdoppelt im
Kreuzverband gesetzt, das
heiBt bei jedem zweiten
Fahrspiel drehen die bei-
den Roboter-Setzgreifer die
Ziegelschichten um 90°. Die
porosierten Hochlochziegel
(Blockziegel) werden in
einem sogenannten Schei-
benbesatz auf den Tunnel-
ofenwagen gesetzt.

Pob6oT - caa4UK

Caavmk rpybokepammye-
CKOW MPOAYKLMM SBASETCA
KOMMAEKCHbIM 0B0PYAOBA-
HUEM, C MOMOLLIbIO KOTO-
POro Cyxme 3aroToBKM
CAMBbIX PA3HBIX PA3MEPOB B
OBTOMATUYECKOM PEXKMME
YKAQABIBAIOTCA HO BArOHe-
TKU TYHHEABHOWM Meyn B
COOTBETCTBMM C 30ACHHOM
cxemom caakm. Cnocobbl
COAKM OCYLLLECTBASIOTCS
COOTBETCTBEHHO 3AACHHBIM
TPeBOoBAHMAM. B Leadx
obecneyeHms YHMBEPCAAb-
HOCTK OBOPYAOBAHMY, A
TAK>XKe COOTBETCTBYA Tpebo-
BAHMAM K OOOPYAOBAHMIO B
ByayLLEeM, POBOT-CAAUMK
OCHOALLLEH MOACIOLLLEN AEH-
TOM CO CHETHbIM MEXAHM3-

e | L

MOM, NEPEBOPAYMBAIO-
LLLUM YCTPOMCTBOM,
yCTpomcTBom ,,Facer" n
«yaBOUTEAEMY. ABA 4-X
OCEBbIX MPOMBILLAEHHbIX
po6OTA 30XBATHIBAKOT
CrPYNMMPOBAHHBIE M IOCTU-
POBAHHbIE BbICYLLIEHHbIE
3ArOTOBKM C AEHTOYHbIX
TPAQHCMOPTEPOB U NEPEHO-
CST WX HO BArOHETKY
TyHHEAbHOM Neyn. OBAMLO-
BOYHbIE KMPMMYM YKAQAbI-
BAIOTCH MO CXEME (KpEeCT
HO KPECT, T.€. MPU KADKAOM
BTOPOM TAKTE POBOTbI-CAA-
4MKM MOBOPAYMBALIOT 30XBA-
YEHHbIM CAOM KMPMNKMYA HA
90°. CaAKA NOPU3OBAHHBIX
MYCTOTEAbIX KUPMUYEN C
BEPTUKOAAbHbIMM MYyCTOTAMM
(6AOKOB) OCyLLLEECTBAGETCA
Mo cxeme Caakm OAOKOB
(KOAOHHOMMY.

Roboter-Setzanlage

Po6oT13npoBaHHOE

WF‘;‘ rl’:mtl‘&‘l CaaAo4Hoe yCTpOl;ICTBO
st
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Tunneltrocknerwagen-Beladung

3arpy3ka BArOHETKM TYHHEABHOM CYLLIMAKM
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Tunnelirockneranlage

Die Trockneranlage ist zur Sicherstellung einer opfimalen
Trocknungsqualitat als Tunneltrockner fUr den hundert-
prozentigen kontinuierlichen Betrieb — selbst in der produk-
fionsfreien Zeit im Ziegelwerk — mit einem vorgeschalteten
Nassspeicher beziehungsweise einem nachgeschalteten
Warmhalter konzipiert. Die einzelnen Klimazonen der
Tunnelirockneranlage werden in getrennten Regelkreisen
reguliert, so dass produktspezifisch und formatabhdngig
mit einem optimalen Trocknungsprogramm getrocknet
werden kann. Die Erkennung und Auswahl des Trocknungs-
programms erfolgt Gber die rechnergestUizte Produki-
verfolgung und das automatische Transportsystem der
Tunnelirocknerwagen. Die Trocknerwagen werden ent-
sprechend der Programmanforderung taktweise aus dem
Nassspeicher in die sechs Vorlaufgleise mit der Schiebe-
bUhne geschoben. Die Trocknung geschieht nach dem
Prinzip der Umwalztrocknung mit verfahrenstechnisch
opfimierten DrehlUftern und energieeffizienten Antriebs-
motoren, das heiBt die Luft innerhalb der einzelnen
Regeleinheiten wird so lange umgewadailzt, bis sie den
bestmdglichen Sattigungsgrad erreicht hat. Erst dann tritt
die gesattigte Nassluft Gber das Hallendach ins Freie. Des
Weiteren sind die vorderen Klimazonen mit einem
Sekunddrkreis mit einer innenliegenden Zusatzheizung
ausgestattet.

Aufgrund der verfahrenstechnischen Konstruktion und der
prozess-spezifischen Ausristung mit Messgerdaten ist in dem
Tunneltrockner eine genaue FUhrung und Uberwachung
des Trockenklimas méglich. Die fUr das Trocknen notwen-
dige Warmluft wird durch zwei HeiBluftventilatoren, die
die Abwdarme des Tunnelofens entsorgen, in die oberhalb
des Trockners liegende Hauptrohrleitung gedrickt. Diese
Rohrleitung ist mit Stellmotoren angetriebenen Luft-
regulierklappen versehen, welche die prozessorientierte
Verteilung der Warmluft in den einzelnen Trockenzonen
Ubernehmen. Die AbfUhrung der gesattigten Luft erfolgt
durch innen liegende Kandle, die mit einem Nassluftschlot
verbunden sind. Die Nassluft-AbfUhrung erfolgt Uber
Axialventilatoren, die in dem Nassluftschlot installiert sind.
Die ZufUhrung der Warmluft bzw. AbfUhrung der Nassluft
wird je nach Format Uber Prozessrechner programmalb-
hdngig vorgenommen. FUr eine optimale Energieaus-
nutzung wird vorrangig die rekuperativ zurGckgewonnene
Abwdrme des Tunnelofens genutzt. Es besteht aber

die Zusatzmdoglichkeit der sekundéren WarmezufGhrung
Uber einen Gebl&sebrenner. Zur Uberwachung und Proto-
kollierung der Temperatur beziehungsweise der relativen
Luftfeuchtigkeit in den einzelnen Vorlaufgleisen sind
Temperatur- und Feuchtefihler vorgesehen. Die Tunnel-
frockneranlage wird automatisch mit einem Prozess-
rechner-System betrieben und verfigt Uber eine groBBe
Datenbank in der die Produktionsparameter fUr das
beftriebliche Qualitdtsmanagement archiviert werden
kénnen.

OTAeAeHue TYHHEAbHOU CYLUUAKHU

B ueasx obecnevyeHms ONTUMAAbHOTO KOYECTBA CYLLIKM
KOHCTPYKLMA CYLLIMABHOTO OTAEAEHUA NPEACTOBASET
COBOM TYHHEABHYIO CYLLMAKY CTOMPOLLEHTHOrO HEMPEPbIB-
HOrO PEXMAMA PABOTHI — B TOM YMCAE U B MEPUOABI
OCTAHOBKM MPOU3BOACTBA HA KMPMMYHOM 30BOAE — C PAC-
MOAOXEHHbIM MEPEA CYLLMAKOW HOKOMUTEAEM BACKHOM
MPOAYKUMM M HOXOAILLIMMCS 30 CYLLIMAKOM HOKOMUTEAEM
BbICYLLIEHHOM MPOAYKUMM. OTAEAbHbBIE KAMMATUHECKME
30Hbl TYHHEABHOM CYLLIMAKM PETYAUPYIOTCS B PA3AMYHBIX
KOHTYPAX YMPOBAEHMS, YTO MO3BOASET OCYLLLECTBASTL
PEXMM CYLLIKM, OMTMMOABHO COOTBETCTBYIOLLLMI MPOWU3BO-
AMMOMY MPOAYKTY 1 doopmarty. OnpeseAeHne 1 BbIBOP
PEXMMA CYLLKM OCYLLLECTBASETCS C MOMOLLIBIO KOMIMbIOTE-
PU3UPOBAHHOM CUCTEMBbI MO CAEXEHMUIO MPOAYKTOB M OBTO-
MOTU3UPOBAHHOM CUCTEMbI TOAHCMOPTUPOBKM CYLLIMABHBIX
BArOHETOK. B COOTBETCTBMM C BbI3OBAMM MPOTPAMMBI
BArOHETKM CYLLIMAKM MPOOTAAKMBAKOTCH TOAKQIOLLLEM MAQT-
dOOPMOM B MOTAKTOBOM PEXMME U3 HOKOMUTEAS KMO-
KPOM) CTOPOHBI HO LLIECTb MOACHOLLLMX PEABCOBBIX MyTEM.
MpoLecc CyLLKM OCYLLLECTBAFETCA MO MPUHLMMY LMPKYAS-
LLMOHHOM CYLLKM C MOMOLLLbIO YCOBEPLLEHCTBOBAHHBIX C
TEXHOAOTMYECKOM TOYKM 3PEHMS MOBOPOTHBIX BO3AYXOAYBOK
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M BSHEPreTMYECKM DADOEKTUBHDIX MPUBOAHBIX SIAEKTDOABK-
rateAen, 1.€. BO3AYX LIMPKYAMPYET B MPEAEACX OTAEAbHbIX
PETrYAUPOBOYHbBIX KOHTYPOB AO TEX MOP, MOKA HE AOCTUIa-
eTcs Hamboaee ONTMMAABHAS CTEMNEHb Ero HACHILLLEHHO-
CTU. AULLIb MOCAE 3TOTO HAChILLLEHHbIM BAQXKHbIM BO3AYX
BbIBOAMTCS Hepes KPbILLY MPOUBOACTBEHHOIO LIEXA
Hapy>y. Kpome Toro, HOXOASLLLMECS BNEPEAM KAMMATHYE-
CKME 30Hbl OCHALLLEHBI BTOPUYHBIM KOHTYPOA C AOMOAHM-
TEAbHBIM BHYTPEHHUM MOAOTPEBOM.

BAQroaaps TEXHOAOTMHYECKOM KOHCTRYKLMKM M OCHACTKE
KOHTPOABHO-M3MEPUTEAbHBIMK MPUOOPAMM, PA3PABOTAH-
HbIMM CMELMAABHO AAS ACHHOTO MPOWM3BOACTBA, TYHHEAD-
HOs CYLLUMAKO 0BecneymBaeT TOHHOE YNPABAEHME U
KOHTPOAb KAMMATA CYLLKW. HEOBXOAMMBIM AAS MPOLLECCA
CYLLIKM TEMABIM BO3AYX HOTHETAETCSH ABYMS BEHTUAATOPAMM
rops4ero BO3AyXd, BbIBOAILLIMMM OTPABOTAHHOE TEMAO TyH-
HEAbHOM MEYM, B PACMOAOXKEHHbBIM HOA CYLLUMAKOM MATK-
CTPAAbHbIM TPYDOMNPOBOA. DTOT TPYOOMPOBOA OCHALLLEH
3ACAOHKAMM AAS PETYAMPOBKM BO3AYXA, YIPABASEMbBIMM C
MOMOLLLBIO CEPBOMPUBOAOB, KOTOPBIE PACMPEAEASIOT
TEMABIM BO3AYX, B 30BUCUMOCTH OT TEXHOAOTMYECKOTO NPO-
LLecca, No OTAEAbHbIM 30HAM CYLLMAKMK. BbIBOA HOCHILLLEH-
HOrO BO3AYXO OCYLLLECTBAIETCS YEPE3 PACMOAOXKEHHbIE
BHYTPW CYLLIMAKM KOHOAbI, COEAMHEHHbIE C BbITAXXHOM TPY-
©0M AAG BAODKHOTO BO3AYXA. Y CTAHOBAEHHBIE B BbITSXXHOWM
TpybGe OCEeBblIE BEHTUAITOPbI BbIBOAAT BACDKHbIN BO3AYX
HApPYXy. oaa4a TEMNAOTO BO3AYXA M OTBOA BACKHOTO
BO3AYXQ PENYAMPYIOTCS B 30BUCUMOCTM OT OOPAMATA U
PEXMMA CYLLIKM Yepe3 YNPABASIOLLLMIM MPOLLECCOP. AAS
ONTUMCABHOTO MCMOAB3OBAHMS DHEPTUM MPUMEHSETCS B
NEPBYIO O4ePEAb PEFEHEPUPOBAHHOE PEKYNEPATUBHbBIM
0Bpa30M OTPABOTAHHOE TEMAO TYHHEABHOM Meyu. baaro-
AQPS HOAMYMIO OAHOM HAMOPHOM FOPEAKM BO3MOXKHA
AOTMOAHUTEABHAS MOACHA BTOPUYHOTO TEMAQ. AAS KOHTPOAS
U PETMCTPALLUK TEMNEPATYPbLI M OTHOCUTEABHOM BACKHO-
CTU BO3AYXQ B OTAEABHbIX PEAbCOBbIX MYTAX MOAQYM
YCTAHOBAEHbI 30HAbI AA MI3MEPEHMI TEMMNEPATYPSI U
BACDKHOCTU. TYHHEABHAS CYLLIMAKQ YIPABASETCS ABTOMATU-
4ECKM C MOMOLLLBKO TEXHOAOTMYECKOro NpoLeccopa m
pacnoAdraeT GOAbLLMM BAHKOM AQHHbIX, TAE MOTYT
QPXMBUPOBATLCS MPOU3BOACTBEHHbBIE MAPAMETPBI, HEOD-
XOAMMBIE AAS MPOM3BOACTBEHHOTO KOHTPOAS U YNPABAEHMS
Ka4yecTBa.

Beladener Tunnelfrocknerwagen

3arpy>KeHHas BAroHETKA TYHHEABHOM CYLLIMAKM
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Tunnelofenwagen
auf Schiebebihne

zur Ofeneinfahrtsschleuse

MeyHas BaroHeTka Ha
SAEKTPOTPAHCMOPTHOM

I'IAOTCbOpN\e HQ BbEe3AE B MeYb

Tunnelofenanlage

Die Ofenanlage ist zur Sicherstellung eines niedrigen
Primdrenergieverbrauchs als kontinuierlicher betriebener
Tunnelofen mit separatem Warmhalter und Vorw&rmer
konzipiert. Der kombinierte Warmhalter/Vorw&rmer
schlieBt unmittelbar nach der Setzanlage an und steht im
Umfahrsystem der Tunnelofenwagen auf dem parallelen
Gleis zum Ofen. Diese Anordnung verhindert eine Read-
sorbtion von Luftfeuchtigkeit bei den getrockneten Roh-
lingen und wendet eine Qualitatsbeeintrédchtigung an
den Endprodukten ab. Eine Ein- und Ausfahrschleuse sorgt
dafur, dass im Ofeninneren ein konstantes Druck- und
Zugprofil aufrecht erhalten wird. Uber dieses Profil werden
Rauchgas- und Luftstrome geregelt. In der Aufheizzone
sind Hochgeschwindigkeitsbrenner mit Znd- und Flamm-
Uberwachung in den Ofenwdnden installiert. Diese von
KELLER HCW gefertigten HG-Brenner sind mit einer zentralen
Verbrennungsluftversorgung ausgerutstet. Die Beheizung
des Tunnelofens erfolgt im Wesentlichen von der Tunnel-
ofendecke, indem ein stéchiometrisches Gemisch aus
Erdgas und Luft als Brennmedium Uber eine aus einer
bestimmten Anzahl von Injektorbrennern bestehenden
Gruppe dem Tunnelofen durch die Schirldcher zugefUhrt
wird. Im Brennzonenbereich sind jeweils Brenner Uber

OTAeAeHue TYHHEeAbHOMU NeYyu

B LLleAdx oBecneyeHms HM3KOro PACXOAC NEPBUYHOM SHEP-
MK NEYHOE OTAEAEHME BLIMOAHEHO B BUAE HEMPEPbLIBHO
paboTatoLLLEN TYHHEABHOM MEYM C OTAEAbHBIM HOKOMMUTE-
AEM BbICYLLIEHHOW NPOAYKLMU M MoAOTpeBaTteAem. Kom-
OUHUPOBAHHBIM HOKOMUTEAL / MOAOTPEBATEADL MPUMbIKAET
HEMOCPEACTBEHHO K Y4OCTKY COAKM M HOXOAMTCS B CH-
cTeme 0Obe3AHbIX MyTEM MEYHbIX BOTOHETOK HO MAPAA-
AEABHOM K MeYU PEAbCOBOM MYTU. TOKOE PACMOAOXEHME
npenarcTeyeT peadbcopOLmmM BAOTHU 13 BO3AYXA BbICYLLIEH-
HbIMM 3ArOTOBKAMM M MPEAOTBPALLLOET CHVXKEHME KaYe-
CTBO KOHEYHOM MPOAYKLMM. LLIAIO3bI HO BbE3AE U BblE3AE
ne4r o6ecneymBaioT MOAAEPXXAHME MOCTOAHHOTO ACBAE-
HMA U TArW BHYTPM nedn. C MOMOLLLBIO 3TUX ABYX MAPAME-
TPOB OCYLLLECTBASETCS PENYAMPOBKA MOTOKOB AbIMOBBIX
ra30B M BO3AYXQA. B 30HE MOAOIPEBA B CTEHAX NMEvuM YCTa-
HOBAEHbI BBICOKOCKOPOCTHbIE TOPEAKM, OCHALLLEHHbIE
pPeAE 30XKUITAHMSA M KOHTPOAS MAOMEHM. DTH BBICOKOCKO-
POCTHbIE FTOPEAKM, M3rOTOBAEHHbIE HO compme «KEAAEP
XLLB», CHOBXAOTCA BO3AYXOM CrOPAHUS LLEHTPAAM3OBAH-
HbiM 0Opa3om. OBOrpPeEB TYHHEABHOM MEYU OCYLLLECTBAS-
€TCH TAQBHbIM ODPA30M CO CBOAQ MEYM, OTKYAd MO
LLIYPOBbIM OTBEPCTUAM HYEPES FPYMMY MHXEKTOPHbIX rope-
AOK MOAQETCS CTEXMOMETPMHECKAS CMECH U3 MPUPOAHOTO
rasa M BO3AYXA, ABAFIOLLLAACSH CPEACTBOM OOXMra. B 30He
0BXUra ropeAkn 0ObeAMHEHDI B TPYMMbI, KOTOPbIE BbIBO-
ASTCS B MeYb Yepes 2 PAAC LLIYPOBbLIX OTBEPCTMM. Y CTAHOBKA
MOTOAOYHBIX TOPEAOK COCTOMT M3 PA3PABOTAHHOM KOMMA-
Huen «KKEAAEP XLB» CMCTEMBI MHXKXEKTOPHBIX TOPEAOK U
obecneymBaeT ONTMMOABHOE PACMNPEAEAEHUNE TEMMNEPA-
TYPbl MO BCEMY CEYEHMIO KOHAAQ 0OXMra. ABE NMOCAEAHME

Einfahrt in den Vorwdrmer

Bbesa B noaorpesareAb
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2 Schurlochreihen zu einer Brennergruppe zusammenge-
fasst. Die Deckenbrenneranlage besteht aus einem von
KELLER HCW entwickelten Injektorbrennersystem und sorgt
fUr eine optimale Temperaturverteilung Uber den gesam-
ten Brennkanalquerschnitt. Die beiden letzten Brenner-
gruppen sind fir das sogenannte ,,Flashing" ausgeristet.
Hierzu wurden die erdgasleitenden Komponenten fir
einen hoheren Gasvordruck ausgelegt, damit eine groBe
Bandbreite an Farbspielen realisiert werden kann. S&Gmt-
liche Brennergruppen sind an inrem Medienversorgungs-
eingang mit einer Ventilstrecke ausgerUstet, die beim
Schubvorgang oder bei eventuellen Stérungen eine
Abschaltung der Brennergruppe bewirkt. Die entstehenden
heiBen Rauchgase stromen entgegengesetzt der Fahrt-
richtung des Brenngutes aus der Hauptbrennzone durch
den Tunnelofenwagenbesatz beziehungsweise den Rand-
und Deckenspalt in Richtung Einfahrseite des Ofens. In
den ersten Tunnelofenwagenpositionen der Vorwdrmzone
sorgen speziell ausgerichtete Deckeneinblasungen (crown
jets) fUr zusatzliche Umwdalzung der Rauchgase und einen
effektiven Temperaturaustausch mit dem Brenngut. Die
oberhalb des Taupunktes abgekUhlten Rauchgase
werden an der Einfahrseite des Ofens durch einen Rauch-
gasventilator abgesaugt und Uber einen Kamin in die
Atmosphdre abgeleitet. Der Tunnelofen ist gasdicht, weil
dieser mit einem innen liegenden Stahimantel ausgefUhrt
ist.

Tunnelofenwagen

MeyHas BaroHeTka

rPYMMbl TOPEAOK OCHALLLEHbI OBOPYAOBAHMEM AAS TOK HO-
3bIBAEMOTO KGOAILLI-OOXUIran. AAS STOM LLEAM KOMIMOHEHTbI
0B0PYAOBAHMS, MPOBOASLLLME MPUPOAHBIM FA3, UMEIOT
KOHCTPYKLLMIO, PACCHUTAHHYIO HO BOAEE BBICOKOE BXOA-
HOEe AQBAEHME ra3d, YTO MO3BOAIET PEAAM3OBATL LLUMPOKMM
CMekKTp OTTEHKOB LBETA. BCe rpynnbl ropeAOK OCHALLLEHDI B
TOYKAX MOAQYM BO3AYXA M FA3A PETYAMPOBOYHBIMM KAQMO-
HOMM, KOTOPbIE BO BPEMS TOAKOHMIM MAM B CAYYOE HEMOAQ-
AOK OTKAKOHQAIOT ropeAcyHyto rpynny. OBpasyoLmecs 8
neyYr ropsyme AbIMOBbIE TA3bl MEPEMELLLAIOTCS M3 30HbI OC-
HOBHOTO OBXMra Yepes NakeTbl OOXUIraeMOon NPOAYKLIMM,
a TaKke cBOBOAHOE MPOCTPAHCTBO PIAOM C BATOHE-
TKAMM M HOA HUMMK B HOMPABAEHMM, MPOTUBOMOAOXKHOM
ABVDKEHMIO MEYHBIX BATOHETOK, MO HAMPOBAEHMIO BbE3AA B
neyYyb. B MecTtax pacnoAOXeHMs NEPBbIX MEYHbIX BATOHETOK
B 30HE MOAOIMPEBA YCTAHOBAEHHbIE CMELMAAbHBIM OBPa-
30M BAYBAIOLLIME TPYOKM (Ccrown jets) obecneymsatoT A0-
MOAHUTEABHYIO LIMPKYAALLMIO ABIMOBBIX TA30B M TEM COMbIM
PP EKTMBHbBIM TEMMNEPATYPHbIM OOMEH C OBXMUTaeMOM
MPOAYKUMEN. ABIMOBbBIE FA3bl, OXAC)KAEHHBIE AO TEMMEPA-
TYPbl BbILLIE TOYKM POCHI, OTCACHIBAKOTCS HO BbE3AE B MEYb C
MOMOLLLBIO BEHTUAATOPA AbIMOBBIX FTO30B M BIBOASTCS Yepes
AbIMOBYIO TPYOY B aTmocdbepy. BAOroaaps BHYTpPEHHEM
CTAABHOM OBLLIMBKE TYHHEABHAS NeYb MOAHOCTLIO repme-
TWYHQ.
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Cuctema BbICOKOCKOPOCTHbIX

BOKOBbIX FOPEAOK
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Zur KUhlung wird Frischluft am Ende des Tunnelofens mittels
Schubluftventilator in das System gedrUckt und an die
gebrannten Ziegel gefthrt. Zur schnelleren Kihlung sowie
zur Einstellung der KUhlkurve ist am Tunnelofen eine Frisch-
luft einblasende SturzkUhlung installiert. Der groBte Teil der
dabei erwdrmten Luft wird Uber die obere und untere
HeiBluftabsaugung dem Tunnelofen entzogen und Uber
die HeiBluffsammelleitung zum Tunneltrockner geleitet. Die
schubleistungsabhdngige Absaugung erfolgt femperatur-
geregelt Uber von Stellmotoren angetriebene Klappen in
den Absaugleitungen. Die in der Ofenatmosphdre ver-
bliebene KUhlluft durchstréomt die Brennzonen und tragt zur
Oxidation der ausbrennbaren Stoffe und mehrwertigen
f@rbenden Substanzen im keramischen Scherben bei.

Die gesamte Ofenanlage ist mit automatischen Mess-,
Steuer- und Regelungseinrichtungen ausgerUstet. Ein
Prozessleitfrechnersystem ist fUr die ProzessfUhrung,
-Uberwachung und -optimierung eingesetzt. Sicherheits-
relevante Funktionen werden durch entsprechende
Schalteinrichtungen, wie zum Beispiel RauchgaszugUber-
wachung, Druckwdchter und Ringwaage Uberwacht. Die
Einschaltung der Gasversorgung beziehungsweise die
Zuschaltung der Brenneranlage ist Uber eine Sicherheits-
schaltung nur méglich, wenn die entsprechenden Bedin-
gungen vorhanden sind. Alle Stérmeldungen werden
akustisch gemeldet und kénnen Uber den Rechner aufge-
listet und protokolliert werden. In der integrierten Daten-
bank kénnen die Produktionsparameter fir das
betriebliche Qualitdtsmanagement archiviert werden.

MPUTO4HBIM BO3AYX AAS OXACKAEHMS HOTHETAETCS B CH-
CTEeMY C MOMOLLLbIO BEHTUAATOP O BO3AYXA TOAKOHMS, PAC-
MOAOXEHHOTO B KOHLLE MEYU, M MOACETCH HO OBOXOKEHHYIO
MPOAYKLUMIO. C LLEABIO BbICTPOTO OXACXKAEHUS, A TAKXKE
PErYAMPOBOK KPUBOM OXACXKAEHMS, HO TYHHEABHOM MNedmr
CMOHTUPOBAHA CHUCTEMA BbICTPOTO OXACKAEHMS, MOAQIKO-
LLLOS NPUTOYHBIM BO3AYX. 3HAYUTEABHAS YHOCTb HATPETOrO
NpPw OBXMre BO3AYXO BbIBOAMUTCSH HEPE3 CUCTEMbI BEPXHETO
M HK>KHErO OTCOCA M3 MEeYU M MO MATUCTPAABHOMY
TPYOOMNPOBOAY rOPAYEro BO3AYXA MOACQETCA K TYHHEABHOM
cyLmake. TepMOopPEryAMPYEMBbIM OTCOC BO3AYXA
OCYLLLECTBASETCH MO OTCACHIBAIOLLLMM TPYDOMPOBOACM, B
30BMCHMMOCTU OT MOLLLHOCTM TOAKOHMM, C MOMOLLLBIO
YNPABASEMbIX CEPBOMPUBOAAMM KAAMAHOB. COAEPXKA-
LLMMCS B MEYHOM ATMOCADEPE BO3AYX OXACKAEHMUS, MPO-
XOAS Hepe3 30Hbl 0OXUra, CNOCOBCTBYET OKMCAEHMIO
BbDKMIAEMbIX BELLLECTB M MHOTOATOMHbIX KPACALLLUX
CYOCTAHLMM B KEPAMMYECKMX MPOAYKTOX.

Bcé& nevyHoe otaeAeHMe OCHALLLEHO OBTOMATM3MPOBAH-
HbIM M3MEPUTEABHBIM, YNPABAZIOLLLUAM U PETYAMPYIOLLLUM
0BOPYAOBAHMEM. [ACBHBIM MPOLLECCOP CAYXMUT AAS
YNPABAEHUS, KOHTPOAS M ONTUMMU3ALMM MOOU3BOACTBEH-
HOro MpoLecca. BaxHble arg ©6€30MACHOCTM GOYHKLLMM
KOHTPOAMPYIOTCA COOTBETCTBYIOLLLMMU MEPEKAIOHAIOLLLIMMU
YCTPOMCTBAMM, TAKMMM KAK, HAMPUMEP, PEAE TATM AbIMO-
BbIX FO30B, PEAE ACQBAEHMS U KOABLLEBBIMM MOAHOMETRAMM.
BKAtOYEHME FA30CHABXKEHMSI 1 YCTAHOBKM FOPEAOK BO3-
MOXKHO 4yepe3 cxemMy BAOKMPOBKM AMLLIb B TOM CAYYCE,
€CAM BbINMOAHEHbBI COOTBETCTBYIOLLLME YCAOBMA. Bce coob-
LLLeHus o cBosx CUTHAAUM3HMPYIOTCA AKYCTUHECKMM CUTHA-
AOM M MOTYT ObITb PACAEYATAHbI K 3AMNPOTOKOAMPOBAHbI
Ha Npoueccope. B MHTerpnpoBaHHOM BAHKE ACQHHbIX
BO3MO>XXHO APXMBUPOBAHUE MPOU3BOACTBEHHbIX MAPAME-
TPOB, HEOBXOAMMBIX AAS YIPCOBAEHMS KAYECTBOM.

Deckenbrenneranlage auf Tunnelofen

CurcTeMA NMOTOAOHHbIX rOPEAOK HO CBOAE Ne4n
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Entladung/Paketierung

Die gebrannten Vormauer-
ziegel werden durch einen
Paket-Entladegreifer von
den Tunnelofenwagen ab-
genommen und auf einen
Stabkettenférderer Uberge-
setzt. AnschlieBend werden
die Ziegelschichten von
zwei Robotern auf einen
Gurtférderer Ubergeben
und dort vereinzelt. Do-
nach werden vier Reihen
Verblendziegel Uber eine
bedienerfreundliche Sortier-
bahn zur Paketieranlage
fransportiert, wo Einzellagen
der Vormauerziegel fir qua-
dratische 1000 x 1000 mm
Versandpakete gruppiert

werden. Ein Roboter stapelt
die Verblendziegellagen
auf Paletten. Die Bereit-
stellung der leeren Versand-
paletten innerhalb der Pa-
ketierung erfolgt mit einem
weiteren Roboter, der
jeweils eine auf der Maga-
zinbahn befindliche Holz-
palette vom Palettenstapel
abnimmt und auf die Ket-
tenbahn in Position absetzt.
Dieser Roboter legt auch
das Papier unter Einsatz des
integrierten Sauggreifers
zwischen die Einzellagen
der Vormauerziegel in die
Versandpakete ein.

Versandpaletten vor Folienhaubenautomat

TPAHCMOPTHbIE MAKETHI NEPEA ABTOMOATOM-YNMAKOBLLMKOM

Die mit gebrannten Ziegeln
beladenen Versandpaletten
werden dann mit Ketten-
férderern durch die Verpa-
ckungsanlage transportiert,
in der die Pakete mit Hilfe
des Folienhaubenautomaten
mit einer Schrumpffolien-
haube versehen werden.
Die Versandpakete kdnnen
auBerhalb der Halle mit
Hubstapler von der Magazin-
kettenbahn abgenommen
werden.

In der Endladeanlage wur-
den zukunftsorientiert bereits
zwei Bypdasse fUr die nach-
fragliche Integration von
zwei parallel arbeitenden
zweistufigen Schleifanlagen
vorgesehen.

Pasrpyska/lMakeTupoBaHue

OBOXOKEHHBINM OBAMLLOBOY-
HbIM KMPMMY CHUAMOETCH
rpemndoepom PAsrpy3skm
MAKETOB C MEYHbIX BATOHE-
TOK U MEPEKATABIBAETCS HA
CTEP>KHEBOM LLEMHOM TPAH-
CnopTEP.3aTEM CAOM KMP-
nuyen AByms poooTamm
NnepeAqTCs HO CAEAYIO-
LLLMIA A€HTOYHBIM TPAHCMOP-
TEeP M pasaBUratoTcs. Nocae
3TOrO YeTbipe PIAQ OBAMLLO-
BOYHOTO KMPMMYA TPAHCMOP-
TMPYIOTCS MO NMPOCTOMY B
OBCAY>KMBAHWM COPTUPO-
BOYHOMY TPOAHCMOPTEPY K
AVHUM MOKETUPOBAHMUA, TAE
MPOUCXOAMT UX FPYANUPO-
BAHWE B OTAEAbHbIE CAOMU
AAS KBOAPQTHBIX OTIPY304-
HbIX MOKETOB PA3MEPOM
1000 x 1000 mm. C mOMOLLIBIO
OAHOro PoBOTA MPOUCXO-
AUT YKAQAKO CAOEB KMPMKU-
4eu B LUTABEAb HO MOAAOHDI.
MoAQYa MyCTbIX OTFPY30M-
HbIX MOAAOHOB HO y4aCTKE
NAKETUPOBAHMA OCYLLLECT-
BASIETCS BTOPbIM POBOTOM,
KOTOPbIM CHMMAET MO
OTAEABHOCTU AEPEBAHHbIE
MOAAOHbI CO LLUTABEAS,
HOXOASLLLErOCS HA TPAH-
CMopTEPE-HAKOMUTEAE, U
YKAQABIBAET MX B HY>XXHYIO
NO3MLMIO HO LLEMHOM TPAH-
CMopTépP. DTOT Xe poboT C
MOMOLLLBIO MHTETPUPOBAH-
HOTO rpemndoepa C NpPUcCo-
CKOMM YKAQABIBOET B
OTrPY304HbIEe NAKeThl Oy-
MAry MEXAY OTAEAbHbBIMM
CAOIMM OBAULLOBOYHOTO
KMpnumya.

3arpy>KeHHble 0OOXOKEHHbBIM
KMPMMYOM TOAHCTOPTHbIE
NOAAOHBI MEPEMELLLAIOTCA
3aTeM MO LLEeMHOMY TPOH-
CMNOPTEPY YEpPE3 YHACTOK
YMNOKOBKM, TA€ C MOMOLLLBIO
OBTOMATA-YMNAKOBLLMKA Na-
KETbl FOTOBOM MPOAYKLLMM
YNAKOBBLIBAKOTCS B TEPAMOY-
COAOYHYIO NAEHKY. 3a npe-
AEAOMM LLEXOBOTO 3AQHMS
OTIPY304HbIE MAKETbI CHU-
MAIOTCH C LLeNHOro TpaH-
CMOPTEPQA MOrPY34MKOM.

Ha ydacTke pasrpysku yxe
nPeAyCMOTPEHbBI C Nepc-
NEeKTMBOM HA ByAyLLiee ABA
OamMnaca AAS MOCAEAYIO-
LLLEW MHTErpaLmm AByX pa-
BOTAIOLLLMX MAPAAAEABHO
YCTAHOBOK 2-CTYyMeHYaToro
LLIAMCDOOBAHMA.

Folienhaubenautomat

ABTOMAT-YMNAKOBLLMK

29

Leerpalettenzufihrung

MoAQ4a MyCTbIX MOAAOHOB




30

Voraufbereitung und Tonlager

Formgebung
1. Voraufbereitung mit Steinaussonderung 11.

Kastenbeschicker

2. Tonlager 12. Siebrundbeschicker

3. Gurtférdersystem mit automatischem BefUllsystem

13. Vakuumaggregat Typ ,,Variat*

Avufbereitung Maverziegelfertigung

Y4acTOK NPeABAPUTEABHON MOATOTOBKU FAMHbI U TAMHOXPAHUAMLLLE
1. Y4aCTOK NPeABAPUTEABHOM MOAFOTOBKM FAMHbI C KOMHEBBIAEAUTEAb-
HbIMM BAABLLOMM
2. TAHOXPQHUAMLLLE
3. CUCTEMO AEHTOYHBIX TOAHCMOPTEPOB C CUCTEMOM AAS OBTOMATHYE-
CKOW 3arpysKkm
Y4acTOK NOATOTOBKM LUMXTbI
4. ABTOMATHYECKME ALLIMYHBIE MUTATEAM AA MOACHM TAMHBI M NECKA
5. MbIA€YAQBAMBAIOLLLAA YCTAHOBKA
6. CMmecuTeAbHble BEryHbl MOKPOrO MOMOAQ
7. BOAbLLbI TOHKOTO M3MEAbYEHUS TMNA «TUTAHY
8. BOAbLLbI CYNEPTOHKOTO U3MEABYEHMS TUMNA «TUraHT)
LLiuxTosanacHuk
9. Otcekn
10. ABTOMATM3NPOBAHHbBIM MPOAOAbHbIM 3KCKABATOP
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YyacTok doopmoBaHus
11, 9LLUMYHBIM NUTATEAD
12. KpyrAbli MATATEAb C TPOXOTOM
13. BakyymHbIM arperat tmna «Bapuam
Y4acToK NPOM3BOACTBA KUPNMYA
14. YCTOHOBKA MO MOBEPXHOCTHOM OBPABOTKE KUPMMYA (PYyCTHUKATOP)
15. YHWBEPCOAbHbIM OBTOMAT-PE3YMK
(kepammyeckmit BAOK, MepPHbIM BpycC)
16. YCTPOMCTBO AAS PE3KM (AMLLEBOTrO KMPMMHA) NPOTAAKUMBAHMEM
17. 3arpy3o4Hoe 060pPYAOBAHUE ((MOKPASM) CTOPOHA)
18. Pasrpy3oyHoe 060pyAOBAHME («CyxAs) CTOPOHA)
YyacTok cyLiku
19. TyHHEABHQOS CYLLUMAKQ
20. HakOMMTEAb HECYLLIMX SAEMEHTOB
CaAO04HOE YCTPOMCTBO
21. POBOTU3MPOBAHHBIM ABTOMAT-CAAYMK
MeyHoe oTAeAeHUe
22. NMoaorpesateb
23. TYHHEAbHQAS NeYb C MOTOAOYHBIMU FOPEAKAMM
24. Bble3AHOM LLAIO3
Y4acTok pasrpysku U NAKETUPOBAHUA
25. PEMOHTHOS 9ma
26. YCTOHOBKA MO pA3rpy3ke 0OOXOKEHHOTO KUPMMYA MAKETAMM
27. PoBOT-pasrpy3ymk
28. POBOT NO NAKETUPOBAHMIO KMPMNYA C KOMBOUHUPOBAHHBIM rpendoe-
poM
29. Y4aCTOK MOAQHM MYCTbIX MOAAOHOB
30. ABTOMAT-YMAKOBLLLMK B TEPMOYCAAOYHYIO MAEHKY

4. Automatische Kastenbeschicker
zur Ton- und Sandaufgabe

14. Oberfldchenbearbeitungsanlage (Rustikator)
15. Universalabschneider (Blockziegel, Batzen)

5. Entstaubungsanlage 16. Durchhubabschneider (Vormauerziegel)
6. Nass- und Mischkollergang 17. Beladeeinrichtung (Nassseite)

7. Feinwalzwerk Typ ,,Titan* 18. Entladeeinrichtung (Trockenseite)

8. Superfeinwalzwerk Typ ,,Gigant* Trockneranlage

Sumpfanlage 19. Tunneltrockner
9. Sumpfbecken 20. Formlingstrégerspeicher
10. Vollautomatischer Ladngsbagger Setzanlage
21. Roboter-Setzanlage
Ofenanlage

22. Vorwdrmer
23. Deckenbefeuerter Tunnelofen
24. Ausfahrschleuse
Entladung - Verpackung
25. Reparaturgrube
26. Tunnelofenwagen — Paketentladung
27. Entladeroboter
28. Paketierroboter mit Kombigreifer
29. Leerpalettenzufuhr
30. Folienhaubenautomat
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Professionals in Heavy Clay Works

KELLER HCW - seit Uber 100 Jahren
einer der weltweit fUhrenden
Maschinen- und Anlagenbauer.
Angefangen beim Abschneider,
Uber Trockner und Ofen bis hin zu
Verpackungsanlagen, Handling
und Automatisierungstechnik.
novoceric — seit Uber 70 Jahren
Produktion von Handlingstechni-
ken und Schleifanlagen fUr die
gesamte keramische Industrie.
Rieter — gegrindet vor Gber

130 Jahren als Maschinenbau-
unternehmen. Heute spezialisiert
fUr den weltweiten Service von
Maschinen zur Tonaufbereitung
und Formgebung.

KELLER[META

Morando - Uber 100-jéhrige
Erfahrung in der Entwicklung von
Maschinen und Anlagen fUr die
grobkeramische Industrie. Das
Kerngeschdaft umfasst Maschinen
fUr die Tonaufbereitung und Form-
gebung.

Die Division KELLER fertigt nach
neuesten Technologien und
hochsten Qualitétsansprichen
Ihre individuelle Anlage aus einer
Hand - von der Aufbereitung bis
zur Verpackung. Zusatzlich bietet
die Division KELLER einen zenftral
koordinierten weltweiten Service.

novocere i

NMpodbeccuoHaAbl
KepaMMH4eCKOMn
NPOMBILLUAEHHOCTH

KELLER HCW - 6oaee 100 aet
ABASETCH OAHMM M3 BEAYLLIMX
NPOM3BOAUTEAEN CTAHKOB M
MPOMbILLUAEHHOTO OOOPYAOBAHMS
BO BCEM MMPE, BKAKOHOS
OTpE3HbIE YCTPOMCTBA, CYLLMAKM
M Nedu, a TaKXKe YNaKOBOYHbIE
QOBTOMCTbI, MOrPY304HO -
pPa3rpy3o4Hoe 0OOPYyAOBAHME U
TEXHUKY ABTOMATU3ALMN.
novoceric — 6oaee 70 AeT
30HWMMOETCS MPOM3BOACTBOM
TEXHUKM MAHUMYAILMAN U
LUAMJOOBAABHbIX CTOHKOB AAS
KEPAMMNYECKOM
MPOMBILLAEHHOCTH.

Rieter — maLumHOCTpOUTEABHOE
npeaAnpuaTMe, CyLLLeCTByloLLLeE
6oaee 130 aet. Ceroans
CneumnMaAm3npyeTcs Ha
OBCAY>KMBOHWM CTAHKOB U
0BOPYAOBAHMA AA MOATOTOBKM
TAMHBI 1 PDOPMOBAHMS BO BCEM
MUpeE.

Morando - 6oaee 100 — AeTHUM
OnbIT PABOTHI B PA3PABOTKE
CTOHKOB 1 OBOPYAOBCHMS AAS
rpy6oKkepamMmMyeCcKom
NPOMbILLAEHHOCTU. OCHOBHOE
MPOM3BOACTBO — CTAHKM AAS
MOAFOTOBKM FAMHbI M OOPMOBAHMS.

NoapasaeAenne KELLER
M3rOTOBAMBAET
MPOW3BOACTBEHHBIE AMHWM MO
MHAMBUAYCOABHBIM 30KA3AM M3
OAHUX PYK HO OCHOBE HOBEMLLIMX
TEXHOAOTMM, OTBEYAS
BbICOHAMLLMM TPEOOBAHMIM
KQ4eCTBA, — HA4YMHAS C
OTAEAEHMA MACCOMOATOTOBKM U
30KAHYMBASA YNAKOBKOM. Kpome
TOro, noapasaeaeHue Keller
PACMNOAQraeT LLeHTPAAbHO
CKOOPAMHUPOBAHHOM CAY>KOOM
CEPBUCA, MO3BOAAOLLLEN
OKQ3bIBATb YCAYTM BO BCEM MUPE.

EZmoranse

KELLER HCW GmbH - Carl-Keller-Str. 2-10 - 49479 IbbenbUren - Germany - Telefon +49 (0) 5451 850 - Fax +49 (0) 5451 85310 - info@keller-hcw.de - www.keller-hcw.de
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