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BRAER-Werk Tula
in Betrieb genommen

Die etwa 200 Kilometer sidlich von Moskau gelegens
Stact Tula kann auf eine ebenso lange wie wechselvolle
Geschichte verweisen. Anno 1144 erstrmals urkundiich
erwahnt = und damit diter als die russische Houptstadt
Moskau - haben sich Ober 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 weil
dber die Grenzen Russlonds hinous bekannt geworden;
den Samowar, Inbegriff russischer Teekullur, sowie die
Prianiki, die s0Ben Tulaer Lebkuchen.
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Aber auch die liegelindustrie hat Tradition in Tula. 3o

hat das im Vorort Obidime angesiedelte Ziegelwerk
LObidimski Kinpitschny Zowed® seit Beginn des vergange-
nen Jahrhunderts Tonbaustoffe hergestellt, die aufgrund
ihrer guten Rohstoffqualitat sehr begehrt bei den Bauun-
termehmen in der Region waren. Im Juge der gesellschaft-
lichen Umbriche in Russland musste das Werk mitte der
1990er Jahre, sehr zum Bedauem seiner Kunden, die
Pforten schiieBen. Im Jahr 2008, etwas mehr als zehn Jahre
spditer, haben sich die Investaren der Frmengruppe BRAER
fUr die Wiederaufnahme der Ziegelproduktion an diesem
tradifionsreichen Standort entschieden. Mit den qualitativ
hochwertigen Rohstoffen sowie modernsten Maschinen
und Anlogen von KELLER HCW stellen sie seit Ende 2010
keraomische Boumnaterialien in deutscher Qualitét , made
in Tula™ her.

Mit der Aufnahme der Produktion bei BRAER haben
KELLER HCW und seine Schwesterunternehrmen Morando
und Rieter ein weiteres ambitioniertes Vorhaben in Russ-
land erfolgreich realisiert. Nachdem die dreil Untemehmen
der KELLER-Gruppe bereits in den zurlckliegenden Jahren
mit der Lieferung diverser Maschinen und Anlagen nach
Russland ihre FOhrungsrolle in der grobkeramischen Indus-
trie immer wieder eindrucksvoll unter Beweis gestellt
haben, ist ihnen jetzt am Standort Tulo-Cbidimo ein
weiterer groBer Wurf gelungen. Mit einer Jahresleistung
von 105 Mio. NF-Einheiten Vormauerziegel (Verblender) ist
das Werk der Firma BRAER eines der gréBten und mo-
demsten Ziegelwerke in der gesamten Russischen Fodera-
tion.



3asoA BPAEP B r. TyAa
NMPUHAT B 3KCNAYATALMUIO

Pupma ,,Kearep XLB" COBMECTHO CO CBOUMM AEAOBBIMM
napTHepamm — ,,MopaHa0" 1 ,,Putep”, noctpoumaa B noc.
OBUAMMO, PACMOAOXKEHHOM B MPUTOPOAE MPOMbILLIAEH-
HOrO LLeHTPA T. TyAQ, MO 30KA3y rpynnbl KOMNaHumi BPAEP,
COMBbIM COBPEMEHHDIM HO CETOAHALLHMIN A€Hb KMPMMYHbIM
30BOA B Poccuu.

FopoA TyAQ, PACNOAOXEHHbIN B LLEHTPAOABHOM pPEermoHe
Poccum 200 KM K tory OT MOCKBbI, MOXET FrOPAMTLCSA CBOEM
MHOTOAETHEN 1 BoraTtom nctopmen. Cyas no yrnomMmHO-
HUIM B AOKYMEHTAX OT 1146 roaq, TyAQ SBAIETCS FOPOAOM
c BoAaee APEBHEN MCTOPUEM, HEM CAMA CTOAMLLA Poc-
CHK. HO NPOTIKEHUM MOCAEAHMX CTOAETUIM TOPOA 30BOE-
BAA PEMYTALMIO MPU3IHAHHOIO MECTOPACTOAOXKEHUA AAS
PO3MELLLEHUA NPEANPUATUN PAZAMYHBIX MPOMbILLAEHHbBIX
oTpacAen. TyAd, YACAEHHOCTb HOCEAEHUS KOTOPOM HACYM-
ThiBaeT 500.000 >xuteaen, MPOCAABUAACH ACAEKO 3d
npeAeAamMmM POCCHKM HE TOABKO OCHOBOHHBIM B 1712 roay
TyAbCKMM OpPY>KEMHBIM 30BOAOM, HO M ABYMS BMOAHE
(MMPHBIMMY BUACOMM MPOAYKLMM: COMOBAPOM, KOTOPbIN
ABAFETCH HEOTbEMAEMOM HYACTBIO KYABTYPbI YOEMUTUS B
Poccum, 1 TYABCKMMUM MPAHUKAMM.

KnpnmniHas NpOMBILLAEHHOCTb B I. TYAQ TOKXE MMEET ACB-
HIOIO TPOAMLLMIO. YKEe B HOYOAE MPOLLAOTO CTOAETUS «OBU-
ANMCKUM KUPMUYHBIN 30BOA) MPOU3BOAMA B MOC. OBUMAMMO
CTPOWUTEABHBIE MOATEPUAABI U3 TAUHBI, KOTOPbIE, BAQroAaPS
CBOMM BbICOKMM CPU3UKO-MEXAHNYECKMM CBOMCTBAM,
MOAB30OBOAMCH BOABLLIMM YCTIEXOM Y CTROUTEABHBIX MPEA-
NPUSITUM PEMMOHA. B pesyAbTaTe COLMAAbHO-3KOHOMMYE-
CKMX Npe0oBbpAa30BAHMM B POCCKU, 3ABOA BbIHY>XAEH ObIA
30BEPLUMTL CBOKO AEATEABHOCTb B CepeamHe 1990-X roaos,
K BEAMKOMY COXAAEHMUIO CBOMX 30KA34MKOB. B 2008 roay
MNOYTU AECHTb AET CMYCTH MHBECTOPbI FPYMMbl KOMMOHMMN
,,BPAEP" peLumAnM BOCCTAOHOBUTb MPOM3BOACTBO KMPMMYC
MMEHHO HA 3TOM MeCTe, obaaaatoLLLem BOraTtom TpaAm-
umen. MCnoAb3ys BBICOKOKOYECTBEHHOE ChIpbe M CAMbIE
COBPEMEHHbIE CTAHKM U 0BOPYAOBAHME OT doMpPMbl «KEA-
AEP XLB», oHu ¢ KoHLa 2010 r. MPOM3BOAIT KEPOAMMYECKME
CTPOMMATEPUAABI HEMELLKOTO KA4ECTBA MOA OPEHAOM
(CAEAQHO B TyAey.

C HA4YOAOM MPOU3BOACTBA, KOTOPOE BbIAO 3AMYLLLEHO
rpynnom komnanum «bPAEP), dompma «KEAAEP XLB» cos-
MECTHO CO CBOMMM MAPTHEPAMM «MOPAHAON U «PuUTEP)
YCMELLHO PEAAM3OBAAM O4EPEAHOMN AMOULIMO3HBIN
npoekT B Poccuu. [TOMUMO TOTO, HTO TREM MPEANPUATUIM
rpynnbl «KEAAEP) YAOAOCH 30KPEMMUTL MO3MLLUIO BEAYLLLETO
MOCTABLLMKO CTAHKOB M OBOPYAOBOHMA B OOAQCTH rpyBo-
KEPAMMYECKOM MPOMBILLAEHHOCTH B POCCHIO, 30BEPLLMB
NPoeKT B TYAbCKOM OOAQCTH, KMPMMYHbIM 3GBOA COMPMBbI
«BPAEP» C roAOBOM MPOWM3BOAMTEABHOCTBIO 105 MAH. LUIT.
NF-dbopmata (0BAMLLOBOYHOTO KMPMKMYA) ABAIETCH OAHUM
M3 COMBIX KPYTHBIX M COBPEMEHHbBIX KMPMMYHBIX 30BOAOB
HQ TeppuUTopmn Poccumckom Peaepauim.

Produktionshalle des Ziegelwerks

MPOW3BOACTBEHHbIM KOPMYC 30BOAC




Verwaltungsgebdude des Ziegelwerks , Kirpitschny zawod ,,Braer*

AAMUHUCTPATUBHOE 3A0HME «KMPMMYHOTO 30BOAC (Bpaepy



Das Projekt

Auf dem alten Werksge-
ldnde wurden die Infro-
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 grundsdatzlich das
gesamte keramische Bau-
materialspekirum der GOST
530-2007 hergestellt wer-
den. In dem Projekt sind
auch die zukunftsorientier-
ten Erweiterungsschritte wie

das Planschleifen und die
Isoliermaterialverfillung der
hochporosierten Blockzie-
gel vorgesehen. Bei der
Konzeptionierung des Zie-
gelwerks wurden gemein-
sam mit der Betreiberfirma
BRAER die wesentlichen
Punkte unter BerGcksichfi-
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 entsprechen-
den Additiven versetzt. Des
Weiteren kann durch Ver-
arbeitung von ausgewdhlten
Fremdtonen die Produkt-
palette diversifiziert werden.

MpoekT

Ha tepputopumm ctaporo
30BOAC OblAM 30HOBO
MOCTPOEHbI HOBblE MHADPO-
CTPYKTYypQ, MPOM3BOACTBEH-
Hble LeXA, OTAEAEHME
NPEABAPUTEABHOM MOATO-
TOBKM MATEPUAAQ U TAU-
HOXPAHWAULLLE, OTAEAEHME
MACCOMOAFOTOBKM 1 GOOP-
MOBQHMSA, O TAKXKE OCTAAb-
HQAS TEXHOAOTUYECKAOS
AVIHUS AAS MPOU3BOACTBA
BbICOKOKQ4YECTBEHHOTO 06-
AULLOBOYHOTO KMPMMYa M
NOPM30OBAHHOIO BAOKA C
BEPTUKAABHBIMM MYyCTOTAMM
dopmaTta A0 14,3 HP.
BAQroaaps BbICOKOM YHWM-
BEPCAABHOCTM 2D dPEKTMB-
HOM NPOM3BOACTBEHHOM
AVHUM HO HEW MOXKET M3ro-
TABAMBATHCA, KAK MPABUAO,
BECb CMEKTP KepAMMYe-
CKMX CTPOMMATEPUAAOB MO
FOCTy 530-2007. Mpoektom
NPEAYCMOTPEHbBI TAKXE
TAKME MEPBI NEPCNEKTUB-
HOrO PACLUMPEHUS, KOK
MAOCKOE LLIAMJOOBAHME U

30MNOAHEHME U3OAILLMOH-
HbIMM MOTEPUAACMM BbICO-
KOMOPM30BAHHbLIX OAOKOB.
MY NPOEKTUPOBAHMM
KMPMMYHOTO 30BOAC COB-
MECTHO C OUPMOM-3KC-
MAYOTOLMOHHUKOM -
komnanuen «bPAEP) Gbian
NpPoPabOTAHbI OCHOBHbIE
MYHKTbl C YHETOM MECTHbIX
YCAOBWMM. B Ka4ecTBe oc-
HOBHOTO CbIPbsl AAS MPOM3-
BOACTBO KEPAMMYECKMX
MPOAYKTOB MCIMOAb3YIOTCS
PA3AMYHbBIE PA3ZHOBMAHOCTU
TAMHBI M3 MMEIOLLLETOCSH TAM-
HAHOrO KAPbEPQA, B KOTOPbIE
B 30BMCUMOCTU OT M3roTa-
BAMBOEMOM MPOAYKLLMM
NPEABAPUTEABHO NMPUME-
LLIMBQIIOTCS COOTBETCTBYIO-
Lme A0BaBKM. NMOMMMO
3TOro, pa3sHoobpasme ac-
COPTUMEHTA MPOAYKLLMM
MOXET ObITb YBEAMYEHO 3Q
CHET NepepaboTkM 0TO6-
PAHHBIX MPUBO3HbIX TAMH.



Automatische Tonlagerbefiullungsanlage

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 Fordergut wird feilweise von
den zwei mechanisch beweglichen Wellen mit Spezialhas-
peln zerkleinert. Des Weiteren dient diese Einrichtung zum
gleichma@Bigen 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 groBstuckige 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 ermdglicht wird. Die
zweite Aussonderungsstufe stellt ein Steinaussonderungs-
walzwerk dar, welches mit einem Walzenspalt von 20 mm
konftinuierlich 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 betrégt 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 vollautomao-
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 anfdhrt.
Uber zwei weitere Band-
anlagen werden die Boxen
flachendeckend 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
beflUllenden Box positioniert
werden. Das Verteilband
wird entsprechend zur
BrUcke positioniert und die
Férderrichtung passend
eingestellt. Wahrend der
Boxenbefullung ,pendeln”
Bricke und Verteilband
spurweise zwischen den
jeweiligen Endpunkten der
Box hin und her.

Langssumpf

LLIMXTO3QMACHUK C MPOAOABHOM

CUCTEMOW PA3TPY3KM LLIMXTbI




O6opyAOBAHUE ABTOMATHUHECKOMU 3ATPY3KM FTAMHOXPAHUAULLLA

MNpeABapUTEAbHOE U3MEAbYEHHNE
U TPEXITAMNHASA OTCOPTUPOBKA
KOMHeU

Cblpb€é NOACETCH KOBLLIOBbIM MOTPY34UKOM MAM FDY30BU-
KOMM M3 KOPbEPA MAM XXE C 30PAHEE MOATOTOBAEHHOIO
CO 3HOHMEM AEAC KOHYCO B MEPEKPbITbIM YAMYHbIM ALLAY-
HbIM MUTATEAb, OCHAOLLLEHHBIM U3HYTPK MOKPLITMEM MPOTUB
HOAMMCHUS TAMHBI. TPOHCNOPTUPYEMbIM MATEPUAA
YACTUYHO M3IMEABYAETCH ABYMS, MOUBOAMMBIMM B ABMXKEHME
MEXAHUYECKMM OBPA3OM, BOACMM CO CMELMTAbHBIMM
OUAAMU. TIOMUMO ITOTO, AOHHBIM MEXTHMU3M CAYXKUT AAS
PABHOMEPHOM MOAQYM MATEPUAAC HO CAEAYIOLLIMI AEH-
TOYHbIM TOAHCMOPTEP. BAAKOBAS APOBUAKO MOAEAM
SEPARO obecneumBaeT NPeABAPUTEABHOE M3MEABYEHME
CbIPbfl, MATEPUAABI XKE, HE MOAAEXALLME M3IMEABYEHMIO,
HAMNPUMER, KOMHMU, 3AMEP3LLMM MATEPUAA UAM KPYMHbIE
BKAIOYEHMS, OTCOPTUPOBLIBAIOTCS B ABTOMOTHUHECKOM
pexmume. 3a BOAKOBOM APOOUAKOM PACMOAOXKEH CAEAYIO-
LLMM SLLLWMYHBIM MUTATEAB, BBIMOAHAIOLLMM AOYHKLLMIO
Oydbepa, 6AAroaaps KOTopomy obecnedmBaeTcs Hemnpe-
PbIBHAS MOAQYO MATEPUAAC HO MOCAEAYIOLLIME KAMHEBbI-
AEAUTEABHBIE ArperaTtsl moaeAm LSP 6/12. B npouecce
BTOPOrO 3TANA OTCOPTUPOBKM, OCYLLLECTBAIEMOIO HA
KQMHEBBIAEAMTEAbHBIX BOABLLAX C 3A30pOM 20 MM, NPOUC-
XOAUT HEMPEPBLIBHOE OTCOPTUPOBLIBAHME HEOOABLLIMX
KOMHeM. Ha TpeTbem M MOCAEAHEM ITAME ABYMS FPOXO-
TAMM AAS OYUCTKM TAMHBI C OTBEPCTUAMM B MEPTOOPUPO-
BAHHOM LMAMHAPE pa3mepom 8 x 30 MM 2P IDEKTUBHO U
HEMPEPbLIBHO OTCOPTUPOBbLIBAIOTCH MEABHAMLLIME BKAIOYE-
HWA 13 CbIPbS. [TPOMU3BOAMTEABHOCTb OTAEAEHUS MPEABAPU-
TEABHOM MOATOTOBKM MATEPUAAQ cocTaBAdeT 100 T/4ac.
MNP MOKC. BACXKHOCTM Cbipbs HO BXxoae 22 % (atfro).

CucTtema 3arpysoYHbIX TPAH-
CMOPTEPOB FAMHOXPAOHMAULLLO

[ AMHOXPOHMAMLLLE OMTK-
MOABHBIX PA3MEPOB
COCTOMT U3 12 OTCEKOB C
OBLLLEN MAOLLLAABIO OKOAO
4.600 M?, 30NOAHEHME KOTO-
PbIX MU3MEABYEHHBIM B OTAE-
AEHUU MPEABAPUTEABHOM
MOATOTOBKM MATEPUAAOM
MOAHOCTBIO OBTOMATU3MPO-
BAHO. C1UCTEeMA 3Arpy30u-
HbIX TOAHCMOPTEPOB
MOAQET CbIpb€ HA LEH-
TPOAbHbIM AEHTO4HbIM TPAH-
CMOPTER, PACMOAOXEHHbIN
MOA CBOAOM MPOM3BOA-
CTBEHHOTO LLexa 1 nepeme-
LLLOIOLLIMIMCS BAOAb
HOMOAHSEMBbIX OTCEKOB.
MNocpeACTBOM ABYX AOTMOA-
HUTEABHBIX TDOHCMOPTEPOB
OCYLLLECTBAIETCS 3QMOAHE-
HWE OTCEKOB MO BCEM MAO-
LLaAM. [TomeLLLaembiv HO
XPOHEHUE MATEPUAA
MOCTYMNAET MO NMOACIOLLLEM
TPAHCMOPTEPHOU AEHTE B

LLeX U MOCPEACTBOM
PEBEPCUBHOTO AEHTOYHOTO
TPAHCMOPTEPA pacnpeae-
ASE€TCHA B OAHOM M3 ABYX
MPOAETOB Lexa. CHa4YaAd
MOAQIOLLLOS MOCTOBAOS KOH-
CTPYKLMS NepemeLLaeTcs B
OMPEAEAEHHOE MOAOXKE-
HWE HOA 3QMOAHIEMbIM OT-
cekom. PacnpeaeasoLLosn
TPAQHCMOPTEPHAS AEHTA
YCTAHABAMBAETCS B COO-
TBETCTBYIOLLLEE MOAOXEHME
MO OTHOLLIEHMIO K MOCTO-
BOM KOHCTPYKLLMM, M NPOUC-
XOAUT PETYAUPOBKA
HEOBXOAMMOTO HAMPOBAE-
HMA NoAQ4M. B npouecce
3AMNOAHEHMS OTCEKA
MOCTOBAOS KOHCTPYKLMS U
pacCnpeAeAstoLLMIA TPAH-
CMOPTEPR «KYPCHPYIOT)
MEXKAY KOHEYHbIMM TOY-
KOMM OTCeKa.



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
Gummibd&nder sind Gber
Frequenzumrichter stufenlos
in der Geschwindigkeit regel-
bar. Somit kann Uber die gut
definierbaren Volumenstrome
aus den Dosieraggregaten
das richtige Mischungsver-
hdltnis sichergestellt werden.

Der Masseversatz wird Gber
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
Férdergut 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-
|Gufigen Sammelteller unter
dem Kollergang gedrickt,
um dann Gber einen Gurt-
férderer der néchsten
Mahlstufe zugefhrt 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.



OTAeAeHue MACCONOAroTOBKMU

M dopMoBAHMUS

CblpbEBbIE MATEPUAADI
3Arpy>XaTCi HEMOCPEA-
CTBEHHO M3 TAMHOXPAHMU-
AVMLLLA KOBLLIOBbIM
MOTrPY34MKOM B YETbIPE
ALLUMYHBIX MUTATEAS U MO
PA3rPY304HbIM TPAHCMOP-
TEPHbIM AEHTOM MOAQIOTCS
B OTAEAEHME MACCOMOAIO-
TOBKM. CKOPOCTb MPUBOAOB
MAQCTUHYATBIX AW PEINHO-
BbIX TOOHCMOPTEPOB pery-
AMpPyeTCcs 6eCCTyneH4YaTo
NOCPEACTBOM HOCTOTHbIX
npeobpasosareAen. TakMm
obpa3om, Baaroaaps
AETKO OMPEAEAIEMOM MPO-
MYCKHOM CMOCOBHOCTM AO-
3MPYIOLLMX ArperaTos
obecneympaeTcs HeobXxo-
AVMBIM COCTAB LLIMXTbI.
Paboyasa cmech moctynaer
MO CUCTEME AEHTOYHbIX
TPAHCMNOPTEPOB B OeryH-
Hbllt cmecuTeAb. C no-
MOLLLbIO YCTAHOBAEHHbIX
nepeA CMECUTEAEM Me-
TAAAOUCKATEAS U PEBEP-
CUBHOM TPAHCMOPTEPHOM
AEHTbI MPOUCXOAMUT OTCOP-
TUPOBKA U BbIBPOC BO3MOX-
HbIX, COAEP>KALLLMXCS B
Cblpbe, METAAAMHECKMX HO-
CTML,. Yepes apTomaTmye-
CKoe pAo3MpytoLLee
YCTPOMCTBO, OCHALLLEHHOE
KPYMHOraBapPUTHBIMM
meLikamum (Big Bag). 8
TPAHCMNOPTUPYEMbIM MO
AEHTE MATEPUAA MOTYT
NOAQBATLCH COOTBETCTRYIO-
Lwime AODABKM.

B 6eryHHOM cmecutene
MOKPOTro MOMOAQ C LLEH-
TPQAbHOWM 3ArPY3KOM MaTe-
PUAAQ HO BHYTPEHHEM
paboyer MOBEPXHOCTH, Bbl-
MOAHEHHOM M3 CAAOLLIHbIX
MAMT, MPOMUCXOAMT UIMEAD-
YeHue paboyer MACCHI,
3aTem €€ noaaya ckpeob-
KOMMU HO BHELLIHIOKW pabo-
4yl0 MOBEPXHOCTb,
COCTO4LLLYIO M3 Mepdpopu-
POBAHHbIX MAMT, Yepe3
OTBEPCTUA KOTOPbIX MATE-
PUAA MPOACBAMBOETCH MOA,
BO3AEMCTBMEM MEPEME-
LLLOHOLLIMX M ACBSALLLMX CUA
BAAKOB HO BPALLLAOLLLYIOCA
B MPOTUBOMOAOXKHOM HQ-
MPOBAEHUM HOKOMUTEABHYIO
TAPEAKY, PACMOAOXKEHHYIO
noaA 6eryHamm, 4tobbl oT-
TYAQ MO AEHTOYHOMY TPAH-
CMopTEPY NOCTYMNUTL HA
CAEAYIOLLLMM 3TAMN M3MEAD-
YyeHus. M3MepUTeAbHO-pery-
AMPOBOYHAS CUCTEMA
BACPKHOCTM MO3BOAJET pe-
NYAVMPOBATL MOAQHY BOAbI HO
OEryHHOM CMECUTEAE
TAKMM OBPa30M, HTOOBI
B6bIAa 0BecneyeHa romo-
reHHas BACOKHOCTb MaTe-
PUAAQ, HEODXOAMMAS AAS
AQABHEMLLIETO TEXHOAOTMYE-
CKOro mpouecca.



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 gleichmdaBige 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 Walzenmantelhérte mit speziellen Schneiden
ausgestattet sind.

Die Aufbereitungsaggregate sind Uber ein Rohrleitungssys-
fem an eine zentrale Entstaubungsanlage angeschlossen;
der gesammelfe 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 zugefUhrt oder alternativ direkt zur Formge-
bungsanlage in den vorgeschalteten Pufferkastenbeschi-
cker transportiert. Im Quersumpf wird die Betfriebsmasse in
acht Sumpfbecken zwischengelagert und durchlduft den
keramischen Maukprozess, der eine gleichmdBige 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 Ladngsbaggers 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 vorhandene Metallteile eliminieren zu kbnnen und
somit unndtigen Verschlei an den Maschinen zu verhin-
dern.

Dreistufige Walzwerk-Kaskade

TPEXCTyNeHYaTbIM KACKAA BOAbLLEB



PsA BAAKOBbIX APDOBUAOK PABOTAET B TPEXSTAMHOM pe-
XUme. MNepBas B PIAY MEXAHMYECKAS BOAKOBAS APOOUAKA
rpy6oro mMoOMOAQ pA3MeAbdaeT Paboyyo MACCY C 3A30-
POM MeXAY BaAKaOMM 2,0 - 2,2 mm. BTOpas mexaHmieckas
BAAKOBAS APOBUAKO TOHKOTO MOMOAQ PA3MEABYTET MOTOK
MATEPUAAC C 3A30POM MEXAY BAAKAMM 1,0 - 1,2 MM,
MOCAE YEro MATEPUAA MIMEABYTETCH HO TMAPCBANMYECKOM
CBEPXMOLLIHOM BOAKOBOM APOBUAKE AO 3ePHUCTOCTM 0,6 -
0,7 mm. Pacnpeaeantean marepmana tuna SYNCHRON,
PACMOAOXEHHbIE HEMOCPEACTBEHHO MEPEA KOXKAOM APO-
OuAKOM, 06eCneYmBatoT PABHOMEPHOE PACNPEAEAEHNE
MOTEPUAAA HO AEHTOYHbIX TOAHCMOPTEPAX, MOACHOLLIMX
MOTEPUAA HO BAAKM MO BCEM LLUMPUHE, YTO NPEAOTBPA-
LLLOET HEPABHOMEPHbIN M3HOC BAAKOB. AAS OBTAYMBAHMS
BaAHAOXKEN BAAKOB KAXKAQS APOBOUMAKO OCHALLLEHA BAAbLLE-
TOKQAPHbIMM CTAHKOMM, HO KOTOPbIX, B 30BUCUMOCTH OT

MPOYHOCTH BAHACKEN YCTAHOBAEHbI CMELLMAAbHBIE PE3LLbI.

CTOHKM OTAEAEHMS MACCOMOATOTOBKM MOAKAIOYEHbBI Yepes
OAHY CUCTEMY TPYOOMPOBOAOB K MbIAEYACBAMBAIOLLLEN
YCTAHOBKE; MblAb, COBPAHHAN HO COUABTPE, YEPES LLIAIO30-
BbI1 30TBOP CHOBO AOBOBASETCH B MATEPUAA, KOTOPBIN MO
AEHTOYHOMY TPAHCMOPTEPY NEPEAQETCH K BEeryHHOMY
CMECUTEAID, U TOKMM OBPA3OM, YTUAM3UPYETCSA.

Mo cucTeEME AEHTOUHBIX TPAHCMOPTEPOB MOATOTOBAEHHAOS
pPABOoYas MACCA NOACETCS B LUMXTO3AMNACHUK C rnonepe-
YHOM MOAQHEN MATEPUAAQ, MAM HAMPIMYIO B OTAEAEHME
OPMOBAHMS K BYDEPHOMY ALLMYHOMY MUTATEAIO. B
LLMXTO3AMNACHMKE pabo4yas MACCA MOMELLLAETCS AAS MPO-
MEXXYTOYHOTO XPAHEHMS B BOCEMb ODOKCOB, rA€ MOABEPIO-
€TCS BBIAEXXMBAHMIO, B PE3YALTATE YEro o6ecneymBaeTcs
POBHOMEPHAS MAQCTMYHOCTb MACCHI, HEOBXOAMMAS AAA
APOOPMOBKM. 3ArPY3KA MATEPUAAC OCYLLLECTBAIETCS MO
YNPABASEMOM KOMMBIOTEPOM CUCTEME TPAHCMOPTEPOB,
4TOObI 06ECNEYUTH B LLUMXTO3AMACHUMKE BbICOKYIO CTEMEHD
CMELLIMBAHMS MOCTYMAIOLLLETO MATEPUAAQ. NPKU MOMOLLLM
YNPABAFEMOTO KOMMBIOTEPOM MPOAOABHOTO 3KCKABATOPA
MOCCQA BbIPY>XAETCH U3 LLIMXTO3AMNACHUKA M MOAQETCS B
OTAEAEHUME DOPMOBAHMS.

MICXOAHOWM TOYKOM OTAEAEHUA DOPMOBAHMUS IBAIETCS
ALLIMYHBIM MUTATEAb, KOTOPBIM CAYXKMT BYDEPOM AAT XPA-
HEHMA MATEPUAAD MEXKAY OTAEAEHNEM MACCOMOATO-
TOBKM U OTAEAEHMEM DOPMOBAHUA. METAAAOMCKATEAD,
YCTOHOBAEHHbIM NepeA 060pPYyAOBAHMEM CDOPMOBAHMS,
NPEAHO3HAYEH AAS YCTPOHEHMS M3 PABOYEM MACCHI Me-
TAAAMHECKMX HOCTMLL, HTOObI M3BEXATb M3AMLLIHETO M3HOCA
0BOPYAOBAHMS.



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
gedrickt, 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
intensiv gemischt, in der
nachfolgenden Vakuum-
kammer entlUftet und der
Schneckenpresse zuge-
fOhrt. Beim Einftritt in die
Vakuumkammer werden
die Massestrange des
Doppelwellenmischers Gber
rofierende Messer und
Zahnkamm in kleine StGcke

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
Extruder drei verschiedene
PresskopfausfUhrungen mit
einem von auBen regulier-
baren Bremssystem zur Ver-
figung. Die MundstUcke
wurden speziell 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
gesamten Abschneider-
liniebereich ein Transport-
system mit Gurtférderer
vorgesehen, mit dem der
Materialabfall konsequent
aus der Produktionshalle
abtransportiert wird.



Tonstrangaustritt aus

dem Mundstick

BbIXOA FAMHAHOTO

BpyCca M3 MYHALLITYKO

[AMHOPACTMPATEAL OObE-
AMHAET B cebe dDyHKLMM
AO3MPOBAHUS, CMELLIMBA-
HWSA U TOMOTEHM3ALIMKM. AQH-
HQs YCTAHOBKA HaMboAee
MAEAABHA AAS MCMOAB3OBA-
HUI HA Y4OCTKE GOOPMOBA-
HW4, YTOObI AOBUTLCH
OAHOPOAHOCTU MATE-
PUAAQ, HEOBXOAMMOM AAS
AYYLLIEWM MPOMYCKHOM CMo-
COOHOCTU MOCAEAYIOLLIMX
CTOHKOB. B cAyvyae Heobxo-
AMMOCTHU, B MATEPUTA
AODOBAJETCS BOAQ, U MATE-
PUAA CHOBA MHTEHCMBHO
FOMOTEHM3MPYETCS, NPM
3TOM AOCTMraeTcs paboyas
BACDKHOCTb M MPOAQBAMBA-
eTcs yepes nepdphopmpo-
BAHHbIE AMCTbI, 3ATEM
NOACETCS K SKCTPYAEPY.
PeryAmpoBKa BAOXKHOCTH
OCYLLIECTBASETCS MPW NO-
MOLLLM ABTOMOTHUHECKOM
CUCTEMbI U3MEPEHMS U
PEryAMpPOBKM BACKHOCTH
NyTEM UIMEPEHUA ACBAE-
HWS TOAOBKM Mpecca, a
TaKKe notTpebAeHms
3/3HEePrMmn ABYXBOAbHbIM
CMECUTEAEM U LLIHEKOBbBIM
NPECCOM.

B 30HE yNAOTHEHMUS ABYX-
BAABHOTO CMECHUTEAR OCY-
LLLECTBASIETCH O4epeaHoe
MHTEHCHMBHOE CMELLIMBAHME
MOTEPUAAT, MATEPUAA
MOMAACET B BOKYYMHYIO KO-
MEPY, B KOTOPOM U3 HETO
YAQASETCS BO3AYX, MOCAE
4Eero MaTEPUAA MOACETCH B
LLIHEKOBbIM Npecc. Mpu
MOMAACQHMK B BOKYYMHYIO
KaMepy MATEPUAA U3MEAb-
4aeTcs Npw MOMOLLLM BPO-
LLLOIOLLIMXCS HOXEM U
3yBuLoB, YTO cnocobcCTeyeT
3P EKTUBHOMY YACAEHMIO
BO3AYXQ. B LMAMHADE LLIHE-
KOBOTO MpecCca MATEPUTA
YMAOTHSETCS U MOAQETCH K
rOAOBKE MPECCaA, T.e. K
MYHALLITYKY. B 30BUCUMO-
CTW OT NPOU3BOAMMOTO
dOpPMATa, B IKCTPYAEPE
MOXXHO MCMOAb30BATbL TPM
PA3AMYHBIX MOAEAM TOAOBKM
nMpecca C CUCTEMOM TOP-
MO30B, PETYAUPYEMbIX
CHApPY>XW. MYHALLITYKM Che-
LLMAABHO Pa3pabaThIBOIOTCS
C y4ETOM PEOAOTUYECKMX
CBOMCTB MATEPUAAQ U MO-
3BOASIOT BbIMYCKATb KMPMMY
C FAOAKOM MOBEPXHOCTBIO U
C KPOMHE HU3KMMM OTKAO-
HEHUAMM B PA3MEPAX FOTO-
BOM MPOAYKLMM.

TAK KAK B HOYAAE MPOU3BOA-
CTBA M NP CMEHE GOop-
MATA MOTYT BO3HMKHYTb
OTXOAbI OT PE3KM, AAS BCETO
YH4QCTKQ OTPE3HOr0 YyCTPOM-
CTBA MNPEAYCMOTPEHA CU-
CTEMA TPOHCMOPTEPOB, NO
KOTOPOM OTXOAbI MOCTOSHHO
BBIBOAATCS M3 MPOOMU3BOA-
CTBEHHOTO LLexa.




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
kédnnen die verschiedenen
Produkte aus dem endlo-

sen Tonsfrang auf die ge-
winschte Schnittlédnge (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-
maverziegelherstellung im
Durchlaufverfahren maBge-
nau geschnitten. Die Bewe-

gungsabl&ufe des Schneid-
fisches 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 Schnittfldnge die
optimale Kurve aus dem
Steuerungssystem geladen
werden. In der Formlingsfer-
tigungslinie 2 werden Vor-
mauerziegel, Vollziegel und
Sonderformate hergestellt.
Auch das allseitige Anfasen
des Tonstranges ist durch

die Anfasvorrichtung am
Durchhubabschneider
maoglich. 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-
prazision mit exakter Kopf-
und Lauferanfasung.

Formlingstrégerbeladung

3arpy3ka HeCYLLIMX IAEMEHTOB



Detailansicht des Durchhub-

abschneiders mit Anfasvorrichtung

AETAAbHbIN BUA PE3AKA
(MPOTAAKMBOHWEM) C YCTPOMCTBOM

AAS CHATMS dOACKM

O6opyAOBOHUE AASR NMPOUIBOACTBA
OBGAULLOBOYHOIO KUpNn4a nu 6AOKOB

U3roTtoBAeHUE 3aroToBoK

Ha o6opya0BAHMM AAS OO-
PABOTKM MOBEPXHOCTU HA
TAMHSHBIM BPYC, KOTOPbIM
BbIXOAMT M3 MPECCA, MOTyT
HOHOCMUTLCSH PA3AMYHbIE
TEKCTYPHbIE PUCYHKM U/UAM
necok. PyCTrkatop Mmoxet
NepeABUraTbCs MO HANPA-
BASIOLLLUM B 30BUCUMMOCTH
OT 30AQHHOTO AEMUCTBUS, U
BAAroAQpPs LUTEKEPHbIM
PA3bEMAM FIBAIETCSH OYEHb
MNPOCTbIM B YIPCOBAEHUM.
Ha ABYX POCNOAOXKEHHbIX
NAPAAAEABHO APYT K APYTY
Y4ACTKOX PE3A, FTAMHAHbIM
Opyc pas3pes3aeTcq Ha OT-
AEAbHbIE M3AEAMS C YHETOM
AAMHbI pe3a (BbICOTbI KMpP-
nuda). C MOMOLLLBIO YHM-
BEPCOABHOIO OTPE3HOrO

YCTPOMCTBA (BEPTUKAABHBIN
pe3) Ha 1-m y4acTke m3ro-
TOBAEHMS 3AroTOBOK OCY-
LLLECTBASETCS TO4YHbIM pEe3
MOPW3OBAHHOIO MycTOTE-
AOTO KMPMMYQA C BEPTUKOAb-
HbIMM MYCTOTAMM, KOTOPbIM
MU3rOTOBAMBAETCS M3 TAMHS-
HOro 6pyca LwmpmHom 600
MM. 3AECH TAKXE OCY-
LLLECTBASETCS pe3 Bpyca Ha
OTAEAbHbIE KYCKM, M3 KOTO-
PbIX B MTOCAEACTBMM M3rOTA-
BAMBAETCSH OOAMLLOBOYHbIM
KMPMMY.

NoCAEeAOBATEABHOCTb ABU-
>KEHMM OTPEIHOTO CTOAQ U
OTpE3HbIX CTPYH PEeryAmpy-
€TC3 TOK HO3bIBAEMbIM
(DAEKTPOHHbBIM KYAQYKO-
BbIM AMCKOM) - KOMBOMHO-
LLMEeN M3 CEPBOABUIATEAS,
KPWBOLLIMMHOIO MPUBOAQ U
CMELMAABHOM CHUCTEMDI
ynpaBAeHus. Takmum obpa-
30M, AAS AKOOOM AAMHDI
pPe3a MOXHO 3Arpy3unTb
OMTUMOAbHYIO KPUBYIO M3
CUCTEMBI YNPABAEHMS. Ha
2-M Yy4QCTKE pe3a M3rota-
BAMBAETCH ODAMLLOBOYHBIN
KMPMWY, MOAHOTEAbIM KMP-
M4 U AOBGOPHBIE U3AEAMS.
BAaaroaaps ycTpomcTtey
HaHeceHus doacku, yCcTa-
HOBAEHHOM HAO OTPE3HOM

YyCTPOMCTBE, 30 CYeT Npo-
TAAKMBOHMS BO3MOXKHO
HaHeceHMne doaCku Ha BCe
CTOPOHbI TAMHAHOTO Bpyca.
PACKA HOHOCKTCA NP
MOMOLLIM POAMKOB C MOAM-
MEPHbIM MOKPbITUEM.
TakmMm oBpa30oM, HaHece-
HMe doackum 1 pes
OCYLLLECTBAIETCH B TOM XE
MOCAEAOBATEABHOCTU ABU-
XKEHWM, 4To obecneymBaeT
0COBYI0 TOYHOCTb Pe3a, a
TAKXKE TOYHOCTb HAHECEHMS
dOaACKM HO TOPLLEBYIO U
AOXKOBYIO CTOPOHY.
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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 produktabhdngigen Spezialgreiferausfih-
rungen am 4-achsigen Industrie-Roboter die Ubergabe
auf die Formlingstrager (verzinkte Latten). Formatalb-
hangig werden Formlingsabstdnde und die Anzahl der
Formlinge auf den Formlingstragern variiert. Auf einem
Horizontalkettenforderer werden die belegten Formlings-
fréger zu Gruppen angesammelt und der Beladungsein-
heit for Tunneltrocknerwagen zugefihrt. Die Formlinge
werden mittels einer Beladeeinrichtung in bereitgestellte
Trocknerwagen gesetzt und dann mit automatisch arbei-
tender Transporttechnik in den klimakonditionierten Nass-
speicher des Tunnelfrockners gefahren.

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

Nach dem Trocknungsprozess werden die Formlingstrager
mit den getrockneten Rohlingen analog zur Nassseite mit
einer Enfladeeinrichtung aus den Trocknerwagen ent-
nommen. Der Weitertransport der Formlinge erfolgt dann
mittels é6-reihiger Zufuhrung zur Setzanlage. Die leeren
Formlingstrager werden Uber ein Transportsystem zur Nass-
seite zurUckgefUhrt.

Cucrtema TpAHCNOPTUPOBKHU
3AroToBOK U HECYLUUX
3AEMEHTOB

MocAe rpynnUpPOBAHMS 3AroTOBOK HA TPAHCNoPTEPE —
rPYNMNMPOBLLMKE, OHW NEPEATIOTCH MPU MOMOLLM 4-X OCe-
BOrO MPOMBILLAEHHOTO POBOTA C rPENdOEPOM, MOAEAD
KOTOPOrO 3ABMUCHUT OT BUAQ MPOM3BOAMMOM MPOAYKLMM, HO
HECYLLIME DAEMEHTbI (OLLMHKOBAHHbIE perku). PaccTtosHue
MEXAY 3AroTOBKAMM U KOAMHECTBO 3ArOTOBOK HO HECYLLLMX
SAEMEHTAX 30BUCHT OT GOOPMATA. HO FOPU3OHTAABHOM
LLEeMHOM TPAHCMOPTEPE 3ArPY>KEHHbIE HECYLLIME DAE-
MEHTblI POPMMUPYIOTCH B TPYMMbl M MOACQKOTCH HA YCTPOM-
CTBO 3Arpy3kM BArOHETOK TYHHEABHOM CYLLIMAKM. [pKr
MOMOLLM AQHHOTO YCTPOMCTBA 3ArPY3Ku, 3AroTOBKM HA
PEMKAX YKACABIBAKOTCH HO MOATOTOBAEHHbIE TYHHEAbHbIE
BArOHETKM CYLLIMAKM M 3ATEM, C MOMOLLIbIO ABTOMATHYE-
CKOM CUCTEMbI TPAHCMOPTUPOBKM MOCTYMNAIOT B HAKOMM-
TEAb MOKPOM CTOPOHbI TYHHEABHOM CYLLIMAKM.

MOAHOCTbIO ABTOMATU3MPOBAHHbIM HOKOMUTEAbL 30rOTOBOK
obecneymBaeT MOAHYIO 3arpy3Ky BArOHETOK CYLLUMAKMK C
Y4ETOM MPOU3BOAMMOro doopmarta (12 nam 18 ataxen),
QA TAKXE PABHOE PACNPEAEAEHME MPON3IBOAMTEABHOCTH
MEXAY MOKPOW M CYXOM CTOPOHAMM.

NocAe NPOoLECCA CYLLKM HECYLLIME DAEMEHTbI C BbICY-
LLIEHHbBIMM 3AroTOBKAMM PA3IPYXXAOTCH MPW MOMOLLM PA3-
FPY>XAIOLLLETO YCTPOMCTBA C BATOHETOK CYLLIMAKM MOAOOHO
3Arpyske B HOKOMUTEAE MOKPOM CTOPOHbI. 3ATEM 3Aro-
TOBKM MEPEMELLLAOTCA MPU MOMOLLM b-PIAHOM CUCTEMbI
MOAQHM K CAAUMKY. yCTble PEMKKM MOCTYMNAOT MO CUCTEME
TPOHCMNOPTUPOBKM HO MOKPYIO CTOPOHY.



Roboter-Setzanlage

Die Setzanlage fUr grobke-
ramische Produkte ist eine
komplexe Maschinenan-
lage, mit der die in vielfal-
tigsten Abmessungen
zugefUhrten getrockneten
Rohlinge automatisch nach
vorbestimmten Setzschemata
auf den zur Verfigung 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" ausgefihrt.
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.



Po6oT - caOAHUK

Caavumk rpybokepammye-
CKOM NPOAYKLIMU SBASETCA
KOMMAEKCHbIM OO0PYAOBO-
HUEM, C MOMOLLIBIO KOTO-
POro CyxXme 3aroToBKM
CAMBbIX PA3HBIX PA3MEPOB B
OBTOMATUYECKOM PEXMME
YKAQABIBAIOTCS HO BATOHE-
TKU TYHHEABHOM Meyu B
COOTBETCTBUM C 30ACHHOM
cxemom caakm. Cnocobbl
CQAAKM OCYLLLECTBASIOTCS
COOTBETCTBEHHO 3AAQHHBIM
TPeOOBAHMIM. B LLeAsX
obecnevyeHmns yHUBEPCAAb-
HOCTU OBOPYAOBAHMS, O
TAKXXE COOTBETCTBYS TpebO-
BAHMIM K OOOPYAOBOHMIO B
ByayLLEM, PODOT-CAAYMK
OCHQLLLEH MOAQIOLLLEN AEH-
TOWM CO CHETHbIM MEXAHM3-

MOM, MEPEBOPAYMBAIO-
LLLUM YCTPOMCTBOM,
yCcTpomcTBom ,,Facer* n
«yaBOUTEAEMY. ABQ 4-X
OCEBbIX MPOMbILLAEHHbIX
POBOTA 30XBATHLIBAIOT
CrpynnMPOBAHHBIE U IOCTU-
POBAHHbIE BbICYLLIEHHbIE
3ArOTOBKM C AEHTO4HbIX
TPOHCNOPTEPOB U NEPEHO-
CST UX HO BATOHETKY
TyHHEAbHOM Neyn. OBAMLLO-
BOYHbIE KMPMMYM YKACAbI-
BAIOTCH MO CXEME (KPEeCT
HQA KPEeCT, T.e. MPKU KAXKAOM
BTOPOM TOKTE POBOTHI-CAA-
YUKW MOBOPAYMBAIOT 30XBO-
YEHHbIM CAOWM KMPMAKMYa HA
90°. CaAKa NOPM3OBAHHbIX
MYCTOTEAbIX KUPMUYEN C
BEPTUKAAbHBIMMK MyCTOTAMM
(BAOKOB) OCYyLLIECTBASETCS
no Cxeme Caakm OAOKOB
(KOAOHHOMMY.

Roboter-Setzanlage

PoGOTU3MPOBAHHOE

COAOYHOE YCTPOMCTBO
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Tunneltrocknerwagen-Beladung

3arpy3ka BArOHETKM TYHHEABHOM CYLLIMAKM
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Tunnelirockneranlage

Die Trockneranlage ist zur Sicherstellung einer optfimalen
Trocknungsqualitét 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 Uber die rechnergestUfzte 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
optimierten DrehlUftern und energieeffizienten Antriebs-
motoren, das heiBt die Luft innerhalb der einzelnen
Regeleinheiten wird so lange umgewailzt, bis sie den
bestmdglichen Sattigungsgrad erreicht hat. Erst dann trift
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 Messgerdten ist in dem
Tunneltrockner eine genaue Fihrung und Uberwachung
des Trockenklimas méglich. Die fUr das Trocknen notwen-
dige Warmluft wird durch zwei HeiBluftventilatoren, die
die Abwdarme des Tunnelofens enfsorgen, 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 AbfGhrung der gesattigten Luft erfolgt
durch innen liegende Kandle, die mit einem Nassluftschlof
verbunden sind. Die Nassluft-AbfUhrung erfolgt Gber
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 zurickgewonnene
Abwdarme des Tunnelofens genutzt. Es besteht aber

die Zusatzmoglichkeit der sekunddren Wé&rmezufihrung
Uber einen Gebldsebrenner. Zur Uberwachung und Proto-
kollierung der Temperatur beziehungsweise der relativen
Luftfeuchtigkeit in den einzelnen Vorlaufgleisen sind
Temperatur- und FeuchtefGhler vorgesehen. Die Tunnel-
frockneranlage wird automatisch mit einem Prozess-
rechner-System betrieben und verflUgt Uber eine groBe
Datenbank in der die Produktfionsparameter fir das
betriebliche QualitGtsmanagement archiviert werden
kénnen.



OTAEAEeHUe TYHHEAbHOMU CYLLUUAKM

B LeAdx obecnevyeHmns ONTUMAABHOTO KOYECTBA CYLLIKM
KOHCTPYKLMA CYLLIMABHOTO OTAEAEHMA NMPEACTOBASET
COBOM TYHHEAbHYIO CYLLUMAKY CTOMPOLLEHTHOrO HEMPEPbIB-
HOrO PEXMMA PABOTbI — B TOM HYUCAE U B MEPUOABI
OCTAHOBKM MPOU3BOACTBA HA KMPMMYHOM 30BOAE — C PAC-
MOAOXEHHbIM MEPEA CYLLUMAKON HOKOMMUTEAEM BACKHOM
MPOAYKUMM M HOXOASLLIMMCS 30 CYLLIMAKOM HOKOMUTEAEM
BbICYLLIEHHOM NPOAYKLMU. OTAEAbHbIE KAMMATHMHECKME
30HbI TYHHEABHOM CYLLIMAKM PETYAMPYIOTCS B PA3AMYHBIX
KOHTYP QX YMPOBAEHMS, YTO MO3BOASET OCYLLLECTBAATL
PEXMM CYLLIKM, ONMTMMOABHO COOTBETCTBYIOLLLMIA MPOM3BO-
AMMOMY MPOAYKTY U doopmarty. OnpeAeAeHme 1 BbIBop
PEXMMA CYLLIKM OCYLLLECTBAAETCH C MOMOLLLBIO KOMIMbIOTE-
PU3UPOBOHHOM CUCTEMBbI MO CAEXEHMIO MPOAYKTOB M OBTO-
MOTU3IUPOBAHHOM CUCTEMbI TPOHCMOPTUPOBKM CYLLIMABHBIX
BArOHETOK. B COOTBETCTBMM C BbI3SOBAMM MPOTPAMMBI
BArOHETKM CYLLMAKM MPOTAAKMBOIOTCS TOAKQIOLLLEM MAQT-
dOOPMOM B MOTAKTOBOM PEXMME M3 HOKOMUTEAS (MO-
KPOM) CTOPOHbI HO LLIECTb MOAQIOLLLUX PEAbCOBbIX MYTEN.
Mpouecc CyLIKM OCYLLLECTBASETCS MO MPUHLMMY LUMPKYAS-
LLMOHHOWM CYLLIKM C MOMOLLLbIO YCOBEPLLEHCTBOBAHHbIX C
TEXHOAOTMYECKOM TOYKM 3PEHMS MOBOPOTHBIX BO3AYXOAYBOK
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M DHEpPretTmieckm 3o EKTUBHbIX MPUBOAHbBIX SAEKTDOABM-
raTeAemn, 1.€. BO3AYX LIMPKYAMPYET B MPEAEAOX OTAEAbHbIX
PEryAMpOBOYHbIX KOHTYPOB AO TEX MOP, MOKA HE AOCTUIa-
eTcs HamboAaee ONTMMOAbHAS CTEMEHb €ro HACbILLEHHO-
CTU. AULLIb MOCAE 3TOFO HACHILLLEHHbIM BACYKHbIM BO3AYX
BbIBOAMTCS YEPE3 KPbILLY MPOMU3BOACTBEHHOIO LLEXA
HapPYy>Xy. Kpome Toro, HOXOASLLLMECS BNEPEAM KAMMATUYE-
CKME 30Hbl OCHALLLEHbI BTOPUYHbBIM KOHTYPOM C AOMOAHM-
TEAbHbIAM BHYTPEHHUM MOAOTPEBOM.

BAQroAdps TEXHOAOTMYECKOM KOHCTPYKLMM M OCHACTKE
KOHTPOABHO-U3MEPUTEABHBIMM NPUOOPAMM, PA3PABOTAH-
HbIMM CMELMAABHO AAS AQHHOTO MPOM3BOACTBA, TYHHEAbL-
HQOs CYLLUMAKO oBecneymBaeT TOYHOE yNpPaBAEHME U
KOHTPOAb KAMMATA CYLLIKM. HEOBXOAMMbBIM AAS MPOLLECCA
CYLUKM TEMAbIM BO3AYX HOTHETOETCSH ABYMS BEHTUASTOPAMM
rops4ero BO3AYXd, BbIBOAILLLUMM OTPAOOTAHHOE TEMAO TYH-
HEABHOM MEYU, B PACMOAOXEHHbIN HOA CYLLUMAKOM MArU-
CTPAAbHbIM TPYDBOMPOBOA. DTOT TPYOOMPOBOA OCHALLLEH
30CAOHKAMM AAS PETYAMPOBKM BO3AYXA, YIPABAAEMbIMMU C
MOMOLLLBIO CEPBOMPUBOAOB, KOTOPbIE PACAPEAEAIIOT
TEMAbIM BO3AYX, B 30BUCUMMOCTU OT TEXHOAOTUHECKOTO MPO-
LLeCCa, MO OTAEAbHbIM 30HOM CYLLMAKM. BbIBOA HOCHILLLEH-
HOrO BO3AYXO OCYLLLECTBAIETCS YepPE3 PACTOAOXKEHHbIE
BHYTPM CYLLMAKM KAHOAbI, COEAMHEHHbIE C BbITSXKHOM TPY-
BOM AN BAOXKHOTO BO3AYXA. Y CTOHOBAEHHbIE B BbITIXHOM
Tpy©€e OCEBbIE BEHTUAATOPDI BbIBOAAT BACKHbIM BO3AYX
HapyXXy. MoAQ4YQ TEMAOTO BO3AYXA M OTBOA BACXKHOTO
BO3AYXQ PEMYAMPYIOTCS B 3ABUCUMMOCTM OT OOPMATA U
PEXMMA CYLLIKM Yepes YNPABAMOLLMM MPOLLECCOP. AAS
OMNTUMCABHOTO MCMOAB3OBAHMS SHEPTUM MPUMEHSETCS B
NEePBYIO O4EPEAb PETEHEPUPOBAHHOE PEKYNEPATHUBHBIM
0Bpa30M OTPABOTAHHOE TEMAO TYHHEABHOM Neyn. baaro-
ACPSA HOAMHMIO OAHOM HOMOPHOM rOPEAKM BO3MOXKHA
AOTMOAHUTEABHAS MOACHA BTOPUYHOTO TEMAQ. AAS KOHTPOAS
U PETMCTRALMM TEMMNEPATYPbI M OTHOCUTEABHOM BACKHO-
CTM BO3AYXO B OTAEAbHbIX PEABCOBBIX MYTAX MOAQYM
YCTOHOBAEHbI 30HAbI AAS M3MEPEHMS TEMNEPATYPbI U
BACDKHOCTM. TYHHEABbHOS CYLLIMAKC YNPOBAAETCS OBTOMATH-
4ECKM C MOMOLLLBIO TEXHOAOTMYECKOTO MNPOoLLEeCCopa U
pacrnoAaraet OOAbLLMAM BAHKOM AQHHbIX, TAE MOTYT
QPXMBMPOBATLCS MPOU3BOACTBEHHbBIE MAPAMETPbI, HEOD-
XOAMMBbIE AAS MPOU3BOACTBEHHOTO KOHTPOAR M YNPABAEHMS
KayecTsa.

Beladener Tunnelfrocknerwagen

3arpy>KeHHas BAroHeTKA TYHHEABHOM CYLLIMAKM



Tunnelofenanlage

Die Ofenanlage ist zur Sicherstellung eines niedrigen
Primdrenergieverbrauchs als kontinuierlicher betriebener
Tunnelofen mit separatem Warmhalter und Vorwarmer
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 gefrockneten Roh-
lingen und wendet eine Qualitatsbeeintrdchtigung 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 Zind- und Flamm-
Uberwachung in den Ofenwdnden installiert. Diese von
KELLER HCW gefertigten HG-Brenner sind mit einer zentfralen
Verbrennungsluftversorgung ausgerustet. 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

Tunnelofenwagen
auf Schiebebihne

zur Ofeneinfahrtsschleuse

MeyHas BaroHeTka Ha
DAEKTPOTPAHCMOPTHOM

NAGTAOOPME HA BbE3AE B MeYb




Einfahrt in den Vorwdrmer

Bvesa B noaorpesareb

OTAeAeHue TYHHEAbHOMU NeYyu

B LeAdx obecneyeHms HM3KOro PACXOAQ MEPBUYHOM SHEP-
T MEYHOE OTAEAEHME BbINMOAHEHO B BUAE HEMPEPLIBHO
pPaBOTAIOLLLEN TYHHEABHOM MEYM C OTAEAbHBIM HOKOMMTE-
AEM BbICYLLIEHHOW MPOAYKLMM M NoAorpeBareAem. Kom-
OUHUPOBAHHBIM HOKOMMUTEAL / MOAOMPEBATEAD MPUMBIKAET
HEMNOCPEACTBEHHO K Y4ACTKY COAKM M HOXOAMTCS B CH-
cTeme 0Obe3AHbIX MYyTEM MEYHbIX BATOHETOK HO MAPAA-
AEABHOM K MEYU PEABCOBOM MYyTH. TOKOE PACMOAOXEHNE
npenaTCcTByeT peadbcopOLmmM BACTM M3 BO3AYXQ BbICYLLIEH-
HbIMM 3ArOTOBKAMM M MPEAOTBPALLLAET CHMXKEHME KaYe-
CTBA KOHEYHOM NPOAYKLMU. LLIAIO3bI HO BbE3AE U BbIE3AE
neyYr 0B6eCne4mBaoT NOAAEPXKAHME MOCTOIHHOTO AOBAE-
HWA W T9ru BHYTPM nedn. C MOMOLLLBIO DTUX ABYX MApaMme-
TPOB OCYLLLECTBASETCS PETNYAMPOBKA MOTOKOB AbIMOBbIX
ra3oB 1 BO3AYXA. B 30HE MOAOIPEBa B CTEHAX NeYm yCTa-
HOBAEHbI BBICOKOCKOPOCTHbIE TOPEAKM, OCHALLLEHHbIE
PEAE 3OKMUTAHUA M KOHTPOAS MAOMEHM. DU BbICOKOCKO-
POCTHbIE TOPEAKM, M3TOTOBAEHHbIE HO dompme «KEAAEP
XLLB», CHOBXAKOTCH BO3AYXOM CFOPAHMS LLEHTPAAM3OBAH-
HbiM 0Bpa3om. OBOrpeB TYHHEABHOM NMEYM OCYLLLECTBAR-
€TC4 FAOBHbIM OBOPA30M CO CBOAQ MEYM, OTKYAd MO
LLIYPOBbIM OTBEPCTUAM HEPES rPYNMY MHXKXEKTOPHbIX rope-
AOK MOAQETCH CTEXMOMETPUYECKAA CMECH M3 MPUPOAHOTO
rasa v BO3AYXQ, IBAGIOLLLAACSH CPEACTBOM OOXMra. B 30He
OBXMra ropeakn 06bEAMHEHDI B FPYMMbI, KOTOPbIE BbIBO-
ASTCS B NMeYb Yepes 2 PIAQ LLUYPOBbIX OTBEPCTUM. Y CTAHOBKA
MOTOAOYHBIX FOPEAOK COCTOMT M3 PA3PABOTAHHOM KOMMA-
Huen «KEAAEP XLB» crCTeMbI MHXKXEKTOPHbIX TOPEAOK U
obecneymBaeT ONTUMAABHOE PACMNPEAEAEHUNE TEMMNEPO-
TYPbl MO BCEMY CEYEHMIO KOHOAQ OOXUra. ABE NMOCAEAHME
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Tunnelofenwagen

MeyHas BaroHeTka
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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" ausgerustet.
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 strdmen 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 Vorwérmzone
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.



rPynnbl TOPEAOK OCHALLLEHbI OBOPYAOBAHMEM AAS TOK HO-
3bIBAEMOTO «ADASLL-OOXKMIan. AAS STOM LLEAU KOMIMOHEHTSI
0BOPYAOBAHUSA, MPOBOASLLIME MPUPOAHDIM FA3, MMEIOT
KOHCTPYKLLMIO, PACCHUTAHHYIO HO BOAEE BBICOKOE BXOA-
HOE AQBAEHMWE ra3d, YTO MO3BOASET PEAAMIOBATL LLUMPOKMM
CMeKTp OTTEHKOB LIBETA. BCe rpynnbl ropeAOK OCHALLLEHbI B
TOYKOX MOACQHM BO3AYXC M FA3A PEMYAUPOBOYHBIMM KACMO-
HOMM, KOTOPbIE BO BPEMS TOAKOHMM MAKU B CAY4OE HEMOAC-
AOK OTKAKOHQIOT ropeAoyHyto rpynny. Obpasytoimecs B
neyYur ropsime AbIMOBbIE TA3bl MEPEMELLLAIOTCS M3 30HbI OC-
HOBHOIO OOXMra Yepe3 NAKETbl OOXUTAEMOM MPOAYKLLMM,
a TaKke CBOBOAHOE MPOCTPAHCTBO PIAOM C BATOHE-
TKOMM U HOA HUMM B HAMPOABAEHMM, MPOTUBOMOAOXKHOM
ABUMXKEHMIO MEYHbIX BATOHETOK, MO HAMPOBAEHMIO BbE3AC B
neys. B MeCTax pacnoAOXKEHMSs MEPBbIX MEYHbIX BATOHETOK
B 30HE MOAOMPEBA YCTAHOBAEHHbIE CMELMAAbHBIM 0BPa-
30M BAYBAtOLLIME TPYOKM (crown jets) o6GecneymBatoT A0-
MOAHUTEABHYIO LIMPKYAALLMIO ABIMOBBIX TA30B M TEM CAMbBIM
3G P EKTUBHBIM TEMMNEPATYPHbIM OBMEH C OBXMIaeMmon
NPOAYKUMEN. AbIMOBbIE FA3bl, OXACKAEHHBIE AO TEMMEPO-
TYPbl BbILLIE TOYKM POCHI, OTCACHIBAKOTCS HO BbE3AE B MEYbL C
MOMOLLIbIO BEHTUAATOPA AbIMOBbIX FO30B M BBIBOASTCS Yepes
ABIMOBYIO TPYOY B aTMocdoepy. bAOroaaps BHyTPEHHEMN
CTAABHOM OOLLIMBKE TYHHEABHAS MeYb MOAHOCTHIO repme-
TUYHA.
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Hochgeschwindigkeits-Seitenbren-

ner-Anlage

Cuctema BbICOKOCKOPOCTHbIX

BGOKOBbIX FOPEAOK
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Zur KUhlung wird Frischluft am Ende des Tunnelofens mittels
Schubluftventilator in das System gedrUckt und an die
gebrannten Ziegel gefGhrt. Zur schnelleren KGhlung sowie
zur Einstellung der KUhlkurve ist am Tunnelofen eine Frisch-
luft einblasende SturzkUhlung installiert. Der gréBte Teil der
dabei erwdrmten Luft wird Uber die obere und untere
HeiBluftabsaugung dem Tunnelofen entzogen und Gber
die HeiBluftfsammelleitung 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
farbenden 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 k&dnnen Uber den Rechner aufge-
listet und protokolliert werden. In der integrierfen Daten-
bank kbnnen die Produktionsparameter fUr das
befriebliche Qualitdtsmanagement archiviert werden.

MPUTOYHBIM BO3AYX AAS OXACKAEHUS HOTHETAETCS B CU-
CTEMY C MOMOLLIBIO BEHTUASTOPA BO3AYXA TOAKOHMS, pAC-
MOAOXEHHOTO B KOHLLE MeYM, U MOACETCH HA OOOXCKEHHYIO
NPOAYKUMIO. C LLEABIO BBICTPOrO OXACKAEHUS, A TAKXKE
PENYAUMPOBOK KPMBOM OXACOKAEHMS, HO TYHHEABHOM MEYMr
CMOHTUPOBAHA CHUCTEMA BbICTPOTO OXACKAEHMS, MOAQIO-
LLLOS MPUTOYHBIM BO3AYX. 3HAYMUTEABHAS YOCTb HATPETOro
npu 0BXMre BO3AYXA BbIBOAUTCS YEPE3 CUCTEMbI BEPXHETO
M HUXKHETO OTCOCA M3 MEYU U MO MATMCTPAABHOMY
TPpyOOMNpPOBOAY rOPSHEro BO3AYXA MOAQETCA K TYHHEABHOM
CyLLUMAKE. TEPMOPETYAUPYEMBIM OTCOC BO3AYXA
OCYLLLECTBASETCS MO OTCACHIBAIOLLIMM TPYOOMPOBOACOM, B
30BMCUMOCTM OT MOLLHOCTM TOAKQHMM, C MOMOLLLBIO
YMPOBASEMBIX CEPBOMPUBOACGMM KAAMAHOB. COAEPXKO-
LLLMMCS B MEYHOM ATMOCTEPE BO3AYX OXACKAEHMUS, MPO-
XOAS Yepe3 30Hbl 0OXMra, CMoCcoOCTBYET OKMCAEHMIO
BbIDKMIOEMbIX BELLLECTB M MHOTOOTOMHbIX KPOCSLLIMX
CYOCTAHUMM B KEPAMMYECKMX MPOAYKTOX.

Bcé neyHoe otaeAeHne OCHALLEHO ABTOMATU3UPOBAH-
HbIM M3MEPUTEABbHBIM, YINPABASIOLLIUM 1 PETYAMPYIOLLIMM
0BOPYAOBAHMEM. [ACBHBIM MPOLLECCOP CAYXMUT AAS
YNPABAEHMA, KOHTPOAA 1M ONMTMMU3ALMN MPOOM3BOACTBEH-
HOro NpoLlecca. BaxkHbie arg 6€30MACHOCTU AOYHKLMM
KOHTPOAUPYIOTCA COOTBETCTBYIOLLLMMU MEPEKAIOHAIOLLIMMU
YCTPOMCTBAMM, TAKMMM KAK, HOMPUMEP, PEAE TATU AbIMO-
BbIX TA30B, PEAE AQBAEHUA N KOABLLEBBIMM MAHOMETOAMMU.
BkAtOYEHME FTA30CHABXKEHMSI 1 YCTAHOBKM FOPEAOK BO3-
MOXHO Yepe3 CxemMy BAOKMPOBKM AULLIb B TOM CAYYQE,
€CAM BbIMOAHEHbI COOTBETCTBYIOLLIME YCAOBMSA. BCe co0b-
LLLeHus o cBosx CUTHAAUMSHMPYIOTCA AKYCTUHECKMM CUTHA-
AOM N MOTYT ObITb pacnevaTtaHbl 1 3AanPOTOKOAMPOBAHDI
Ha Npoueccope. B MHTerpnpoBaHHOM BAHKE ACQHHbIX
BO3MO>XHO APXMBUPOBAHUE MPOU3IBOACTBEHHbIX MAPAME-
TPOB, HEOBXOAMMBIX AAS YIIPCBAEHMS KAYECTBOM.
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Deckenbrenneranlage auf Tunnelofen

Cuctema NOTOAOHHbIX FTOPEAOK 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 fur 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 k&dnnen
auBerhalb der Halle mit
Hubstapler von der Magazin-
kettenbahn abgenommen
werden.

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



Pasrpyska/lMakeTupoBaHue

OBOXOKEHHBINM OBAMLLOBOY-
HbIM KMPMKMY CHUMAETCH
rpendoepom PA3rpPy3kM
MOKETOB C MEYHbIX BAroHe-
TOK U MEPEKACABIBAETCS HA
CTEP>XXHEBOM LLEMHOM TPAH-
CropTépP.3aTEM CAOU KMP-
nuYen ABymMms poBoTamm
NepeAqIOTCS HO CAEAYIO-
LLLMM AEHTO4HbIM TPAHCMOP-
TEP M pasaBUratoTcs. Mocae
3TOrO YeTbipe PIAQ OBAMLLO-
BOYHOTO KMPMMYA TPAHCMOP-
TUPYIOTCA MO MPOCTOMY B
OBCAY>KMBAHMM COPTUPO-
BOYHOMY TPAHCMOPTEPY K
AVHUM MOKETUPOBAHMS, TAE
MPOUCXOAMT MX TPYNNMPO-
BAHWME B OTAEAbHbBIE CAOM
AAS KBOAPATHBIX OTIPY304-
HbIX MAOKETOB PA3MEPOM
1000 x 1000 mm. C MOMOLLLbIO
OAHOro PoBOTA MPOUCXO-
ANT YKAOAKQO CAOEB KMPMK-
yen B LUTAOEeAb HO MOAAOHbI.
[loAQ4a MyCTbIX OTrPY304-
HbIX MOAAOHOB HO Y4OCTKE
MOKETUPOBAHMA OCYLLLECT-
BASETCS BTOPbIM POOOTOM,
KOTOPbIM CHUMAET MO
OTAEABHOCTU AEPEBIHHbIE
MOAAOHbI CO LUTAOEA],
HOXOASLLLErOCS HA TPAH-
CrMOpPTEPE-HAKOMUTEAE, U
YKAQABIBAET MX B HY>XKHYIO
MO3MLMIO HO LLEMHOM TPAH-
crnopTép. IT0T XXe poboT C
MOMOLLLBIO MHTETPUPOBAH-
HOTO rpendoepa C NPUCo-
CKOMM YKAQABIBOET B
OTrPY304HbIE NAKETHI BY-
MAry MeXAY OTAEAbHbIMM
CAOIMM OBAMLLOBOYHOTO
KMpnumya.

3arpy>KeHHble 0OOXOKEHHBIM
KMPMUYOM TOAHCMOPTHbIE
NMOAAOHbBI MEPEMELLLAKOTCA
30TEM MO LLEMHOMY TPAH-
CMOpPTEPY Yepes y4aCTOK
YMOKOBKM, TAE C MOMOLLLBIO
QBTOMATA-YMNAKOBLLIMKA MO-
KETbl FOTOBOM MPOAYKLLMM
YNOKOBBIBAIOTCS B TEPAMOY-
COAOYHYIO NAEHKY. 3a npe-
AEACMMU LLEXOBOTO 3ACHMS
OTIPY304HbIE MAKEThI CHU-
MQAIOTCH C LLEMHOTO TPAH-
CMOPTEPA NOTrPY34UKOM.

Ha y4acTtke pasrpysku yxe
NPEeAYCMOTPEHBI C Nepc-
NeKTMBOM HA ByAyLLiee ABA
6aMnaca AAS MOCAEAYIO-
LLLEM MHTErPALLMM ABYX PO-
BOTAOLLIMX MAPAAAEABHO
YCTAHOBOK 2-CTyMeHYaTOro
LUAMCOOBAHMS.

Folienhaubenautomat

ABTOMAT-YMOKOBLLIMK
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Leerpalettenzufihrung

[oAaQ4a NyCTbIX NOAAOHOB
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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
4. Automatische Kastenbeschicker 14. Oberfldchenbearbeitungsanlage (Rustikator)
zur Ton- und Sandaufgabe 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 Langsbagger 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



Y4acTok npeABApPUTEAbHOW NOATOTOBKM FAMHbI U TAMHOXPAHUAULLLE
1. Y4OCTOK NPEeABAPUTEABHOM MOATOTOBKM TAMHBI C KOMHEBBIAEAMTEAD-
HbIMM BOABLLOMM
2. TAMHOXPAHUAULLLE
3. CUCTEMA AEHTOYHBIX TPAHCMOPTEPOB C CUCTEMOM AAY ABTOMATMYE-
CKOM 3arpysku
Y4acTOK NOATOTOBKM LLUMXTbI
4. ABTOMATUHECKME ALLIMYHBIE MUTATEAM AAS MOACHU TAMHbI U MECKA
5. MbIA€YAQBAMBAIOLLLOS YCTAHOBKA
6. CmecuTeAbHble BEryHbl MOKPOTO MOMOAQ
7. BAAbLLBI TOHKOTO M3MEABYEHUS TUNA KTUTAHY
8. BaAbLLbI CYNEepPTOHKOTO M3MEABYEHMS TUNA «TUFraHT)
LinxTo3anacHuk
9. Otceku
10. ABTOMATU3UPOBAHHBIN MPOAOAbHbIM SKCKABATOP
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Y4yacTok dopMoBaHUA
11. JLLMYHBIM NUTATEAD
12. KpyrAbivt IMTATEAD C IPOXOTOM
13. BakyyMHbIM arperar tuna «Bapuam
YyacTok NpousBOACTBA KMpNUYa
14. YCTAHOBKQ MO MNOBEPXHOCTHOM 0BPABOTKE KMPMMHa (PyCTUKATOPR)
15. YHUBEPCAAbHbIM ABTOMAT-PE3UMK
(kepammdeckmit OAOK, MEPHbIM BpyC)
16. YCTPOMCTBO AAS PE3KM (AMLLEBOTO KMPMKYA) MPOTAAKMBAHMEM
17. 3arpy3o4Hoe 060opyAOBAHME («MOKPAM CTOPOHA)
18. Pasrpy3oyHoe 060pPYyAOBAHME ((CYXAs) CTOPOHA)
YyacTok cyLuku
19. TyHHEABHQAS CYLUMAKQ
20. HakomUTEAb HECYLLIMX SIAEMEHTOB
CaAO04HOe YCTPOMCTBO
21. POGOTU3MPOBAHHbBIM ABTOMAT-COAAYMK
MeyHoe oTaeAeHue
22. NMoaorpesateb
23. TyHHeAbHAs Ne4b C MOTOAOYHbBIMM FOPEAKAMM
24. Bble3AHOM LLAIO3
Y4acToK pasrpysku M NAKETUPOBAHUSA
25. PeMOHTHOS ama
26. YCTQHOBKQ MO PA3rpy3ke 0OOXOKEHHOrO KMPNMYa NAKETAMM
27. PoBoT-pasrpy34mk
28. POGOT NO NAKETUPOBAHMIO KMPMMYA C KOMBUHUPOBAHHBIM rpendoe-
pom
29. Y4aCTOK NOAQHM NMYCTbIX MOAAOHOB
30. ABTOMQT-YMNAKOBLLMK B TEPMOYCUAOHHYIO MAEHKY



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. Zusétzlich bietet
die Division KELLER einen zentral
koordinierten weltweiten Service.
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NMpodbeccuoHaAbl
KepPaMM4eCKOMn
NPOMBILUAEHHOCTH

KELLER HCW - 6oaee 100 AeT
SBASETCHS OAHMM M3 BEAYLLIMX
MPOU3BOAUTEAEN CTAHKOB U
MPOMbILLAEHHOTO OOOPYAOBAHMS
BO BCEM MMUPE, BKAIOYAS
OTpEe3Hble YCTPOMCTBA, CYLLIMAKM
M NeYr, d TaKKe YrNaAKOBOYHbIE
CBTOMOThI, MOTPY304HO -
pPA3rpy304HOE OBOPYAOBAHME U
TEXHUKY ABTOMATU3ALMN.
novoceric — 6oaee 70 AeT
30HUMOETCS MPOM3BOACTBOM
TEXHUKU MAHMUMYAILMM U
LLUAMOOBAABHBIX CTAHKOB AAS
KEPAMMYECKOM
MPOMBILLIAEHHOCTU.

Rieter — mawmHocTpoOUTEABHOE
npeAnpuaTHeE, CyLLLECTBYIOLLLEE
6oaee 130 aet. Ceroans
CneumnMaAm3npyeTcs Ha
OBCAY>KMBOHWM CTAHKOB U
0B0PYAOBAHMA AAS MOATOTOBKM
TAMHbBI U PDOPMOBAHMS BO BCEM
MUpPE.

Morando — 6oaee 100 — AeTHMI
OnMbIT PABOTHI B PA3pABOTKE
CTOHKOB M OBOPYAOBAHMS AAS
rpy6oKkepaMMIECKOM
NPOMbILLAEHHOCTU. OCHOBHOE
MPOW3BOACTBO — CTOHKM AAS
MOATOTOBKM FAMHbI M OOPMOBAHMS.

Noapasaeaenne KELLER
M3rOTOBAMBAET
MPOW3BOACTBEHHBIE AMHWM MO
MHAMBUAYCOABHBIM 30KA3AM M3
OAHMX PYK HO OCHOBE HOBEMLLIMX
TEXHOAOTMIM, OTBEYAS
BbICOYCQMLLMM TPEOOBAHMIM
KQ4eCTBA, — HA4YMHAS C
OTAEAEHUS MACCOMOATOTOBKM U
30KAHYMBAS YNAKOBKOM. Kpome
TOro, noapasaeaeHue Keller
PACMOAQrAeT LLEHTPAABHO
CKOOPAMHUPOBAHHOM CAY>KOOM
CEPBUCA, MO3BOAAIOLLLEN
OKQ3bIBATb YCAYTM BO BCEM MUPE.

%% moranoao
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