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

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

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

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

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

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



Musterhaus mit
Produktdarstellung

Produktionsprogramm

Verblendziegel
Strangdachziegel (Biber)
Keramikplatten

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

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

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

Insgesamt können 28
unterschiedliche Formate
produziert werden.

Verblendziegel

Strangdachziegel

Keramikplatten

1
2

0
m

m

250 mm

65
m

m

1
5

m
m

180 mm

380
m

m

1
1

5
m

m

240 mm

12
m

m

u

u u



´6



Das Werk

Feinwalzwerk vor dem Längssilo

Aufbereitungs- und
Formgebungsanlage

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

Die Beschickung der Aufberei-
tungsanlage erfolgt durch
Schaufellader aus den Material-
boxen in die Kastenbeschicker.
In einem Kollergang wird die
Tonmasse intensiv zerkleinert,
gemischt und über eine Dosier-
einrichtung die notwendige
Wassermenge zugegeben, um die
vorgegebene Preßfeuchtigkeit zu
erreichen. Unter dem Kollergang
befindet sich ein Sammelteller, der
die durch die Rostplatten
durchgedrückten Tonmassen auf
einen Gummibandtransporteur
zum Weitertransport zum Vorwalz-
werk übergibt.

Zum Schutz der nachfolgenden
Walzwerke befindet sich im
Gummibandtransporteur eine
Metallsuchanlage. Das auf dem
Vorwalzwerk bei ca. 2,5 mm
Walzenspalt gewalzte Material
gelangt dann über einen
Transporteur auf das Feinwalzwerk
mit einem eingestellten Walzen-
spalt von 1,0 mm. Über eine
Transportanlage wird die fertig
aufbereitete Masse in ein Längssilo
eingelagert.

Die Entnahme des Tones aus dem
Tonlager erfolgt mit einem auto-
matisch arbeitenden Eimerketten-
bagger. Dieser Bagger fördert das
Material über Gummiband-
transporteure zum Kasten-
beschicker. Der Kastenbeschicker
ist mit einem Regelantrieb aus-
gerüstet, um die Austragsleistung
auf die jeweilige Produktions-
leistung abstimmen zu können.
Dieser Kastenbeschicker beschickt
über Gummibänder den Ton-
raspler.

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

In dem Aggregat wird die
Preßmasse vakuumisiert und zu
einem Tonstrang verpreßt.



Tonraspler zur Beschickung
der verschiedenen Produktionslinien

KELLER Universalabschneider
zum Schneiden von Mauerziegeln und

keramischen Platten
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KELLER Biberstanze
zum Schneiden von Bibern

Trockenseite mit Sammelgerüst und
Elevator-Niederlaß

Naß- und Trockenseite

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

Als Formlingsträger sind Tragein-
heiten aus Aluminium eingesetzt,
die für alle Produkte genutzt
werden.

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

Keramische Platten werden hierzu
mit einer Drehvorrichtung im
Anschluß an den Abschneider um
90o gedreht.

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

Über einen Horizontalquerförderer
werden dann die belegten Form-
lingsträger einem Senkrecht-
förderer-Elevator zugeführt und
zu einem Rahmenstoß mit
14 Schichten angesammelt.

Im Sammelgerüst werden diese
Rahmenstöße zwischengespeichert
und für den Transport zur
Trocknerei bereitgestellt.

Der Transport zum Kammer-
trockner erfolgt mittels elektrisch
angetriebenen, schienengebun-
denen Absetzwagen und Schiebe-
bühne. Die Bedienung der Fahr-
zeuge erfolgt manuell mit einem
Fahrer.
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Nach dem Trocknen werden die
Formlinge analog zur Naßseite mit
dem Absetzwagen aus der
Trocknerkammer entnommen und
der Trockenseite zugeführt.

Mittels Senkrechtförderer-
Niederlaß werden dann die mit
trockenen Formlingen belegten
Formlingsträger über einen
Horizontalquerförderer der
Setzposition zugeführt.

Elektrobühne und Absetzwagen



Setzanlage für
Verblendziegel und
Keramikplatten

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

auf TOW abgesetzt. Die leeren
Formlingsträger gelangen über
Transportbänder zurück zur
Naßseite zur Neubelegung bzw.
Zwischenspeicherung im Speicher-
elevator.

Setzstelle für
Strangdachziegel

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

Setzmaschine mit
4 drehbaren Setzgreifern

Schaukeltransporteur für den Transport
getrockneter Biber zur Handsetzstelle
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Kammertrockner

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

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

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

Die Beheizung der Kammer erfolgt
durch die Abwärme des T-Ofens
sowie zusätzlich durch Erdgas-
brenner.

Kammertrockner − Ein- und Ausfahrseite

Technische Daten

Luftumwälzung: doppel-horizontal

Betriebseinheiten:
Doppelkammer

Betriebseinheiten/Tag: 6

Betriebseinheiten in der
Trocknung: 12

Trockenzeit: 48 Stunden

Einsatzlänge: 2 x 3.840 mm

Anmachwasser /Formling:
ca. 1.150 Gr.



´3

Tunnelofen − Ausfahrseite

Leistung/Tag Gewicht zweier
erwachsener Blauwale

Ofenanlage

Gebrannt werden die Produkte in
einem konventionell gebauten
Tunnelofen.

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

Die gesamte Ofenanlage ist mit
automatischen Meß-, Steuer- und
Regelungseinrichtungen
ausgerüstet. Ein Prozeßrechner-
system sorgt für die Prozeß-
führung.
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Technische Daten

Leistung/Tag:
ca. 200 t gebrannte Ware

Brennzeit: 56 Stunden

Brenntemperatur: 1020 oC

Vorwärmerlänge: 11.100 mm

Ofenlänge: 87.900 mm

Besatzbreite: 5.200 mm

Besatzhöhe: 1.470 mm

TOW-Länge: 3.600 mm

Besatz je TOW: 5.832 NF

TOW im Ofen: 24

TOW im Vorwärmer: 3

TOW für Reserve: 18

Erdgasbrenneranlage auf dem
Tunnelofen

Steuerungseinheit
für eine Brennergruppe

Meß-, Schalt- und Regelzentrale für
Kammertrockner und Tunnelofen



Folienhaubenautomat

Leerpalettenmagazin im
Bereich Entladung

Entladung −
Paketierung

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

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