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Laterizi Fauci (Werk Sciacca)

Highest production flexibility by KELLER HCW
Laterizi Fauci (Sciacca Works)
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Gruppo Fauci, ein Unternehmen
mit Tradition und Weitblick in die Moderne

Gruppo Fauci, a traditional company
with a view fo modern times




Gruppo Fauci,
Sizilien/ltalien

Die traditionsreiche Gruppo
Fauci ist der wichtigste Zie-
gelproduzent auf Sizilien.
Das Unternehmen sorgt
durch strategisch weitsichtig
abwechselnde Investitionen
in die verschiedenen Stand-
orte fUr die Festigung des
Gesamtunternehmens am
Markt. Zur Gruppe gehdren
vier Produktionsstandorte,
welche sich in Sciacca,
Colessano, Agrigento und
Fondachello Valdina (alle
auf Sizilien) befinden. Das
Gesamtproduktionspro-
gramm umfasst nahezu alle
Arten von, in Italien bekann-
ten, Hintermauerziegeln,
Zwischenwandplatten,
Mauerziegeln mit vertikaler
bzw. auch horizontaler
Lochung, neu entwickelte
Thermobldcke mit dUnnen
Stegen sowie Deckenziegel
fUr verschiedene Anforde-
rungen und mit verschiede-
nen Abmessungen. In dem
Werk fUr Betonfertigteile
werden u. a. vorgespannte
Betontfréger hergestellt.

In Verbindung mit den
Deckenziegeln runden diese
die Angebotspalette ab.

Gruppo Fauci,
Sicily/Italy

The fraditional Gruppo Fauci
is the most important brick
manufacturer in Sicily. By
strategic investments in vari-
ous sites the company has
ensured the consolidation of
the whole company in the
market place. The group
comprises of 4 production
sites in Sciacca, Colessano,
Agrigento and Fondachello
Valdina (allin Sicily). The
production range includes
most kinds of common bricks,
partition wall bricks, bricks
with vertical and horizontal
perforations, newly devel-
oped thermo blocks with
thin internal ribs, as well as
ceiling blocks for various
uses and with varying
dimensions. Pre-stressed
concrete beams are manu-
factured by the concrete
components factory, so that
together with the production
of ceiling blocks the product
range is completed.



Der Sumpf, ausgestattet mit RIETER-Maschinen,
sorgt u. a. fUr einen homogenen Rohstoff.

The soaking house equipped with RIETER machinery
provides homogeneous raw materials.

Werk Sciacca auf Sizilien

Die Fertigungsstatte am Standort Sciacca befindet sich
einige Kilometer nordwestlich von Sciacca-Stadt entfernt.
Sie wurde 1978 eingeweiht und ersetzte die alte Produk-
tionsanlage. In der NGhe des Ziegelwerkes befindet sich
eine groBe zum Werk gehdrende Tongrube. In den Monao-
ten Marz bis August wird dort das Rohmaterial abgebaut,
zum Tonlager des Ziegelwerkes gefahren und in Schichten
gelagert. Bagger transportieren diesen vorhomogenisierten
Ton, welcher im Tonlager weniger als zwei Jahre lagert, zu
den Aufbereitungsanlagen. Von einem Tonzerkleinerer,
welcher Uber einen Kastenbeschicker versorgt wird, ge-
langt das Rohmaterial zu zwei hintereinander angeordneten
Walzwerken, welche den Ton aufgrund unterschiedlicher
Walzenspalte auf die zuldssige GrobkorngréBe herunter-
walzen. AnschlieBend wird das gewalzte Grobkorn in einem
Mischer aufgearbeitet und dem Sumpfhaus zugefUhrt. Das
Sumpfhaus, welches die RIETER-Werke im Jahr 1997 aus-
statteten, ist ein 57 m langes, 20 m breites und 8 m tiefes
Quersilo, welches mit einer Bandanlage gefullt und einem
Eimerbagger geleert wird.




Gruppo Fauci, ein Unternehmen
mit Tradition und Weitblick in die Moderne

Gruppo Fauci, a traditional company
with a view to modern times

Sciacca works in Sicily

The production site at Sciacca is located a few kilometres
to the North-West of Sciacca City. The factory was inaugu-
rated in 1978 and replaced the old production plant.
Between March and August the raw material is removed
from the factory-owned clay pit, which is located near to
the factory. The clay is then transported to the brick factory
clay storage and stored in layers. This pre-homogenized
clay, which has soured for at least two years, is fransported
to the preparation plants by means of excavators. The raw
material coming from the clay crusher, which is fed by a
box feeder, is fransported to two roller millers arranged in
line, where it is crushed to achieve the correct grain size.
Afterwards, the rolled coarse grain is processed in a mixer
and is then fed to the soaking house. The soaking house,
equipped by RIETER-Werke in 1997, is a 57 m long, 20 m wide
and 8 m deep fransverse silo, which is filled by conveyors
and emptied by a bucket excavator.



Roboter der Nass-

seite im , line-tfracking*

Verfahren.

Wet side robot in
Jline-fracking*.

Erweiterung und
Modernisierung

Um die Qualitat der Uber 50
verschiedenen Produkttypen
zu erhdhen und die Format-
wechselzeiten zu verringern,
entschied die Gruppo Fauci
eine weitsichtige Moderni-
sierung des Ziegelwerkes
Sciacca. Die Detailplanung
und Realisierung dieser
Aufgabe erfolgte durch die
KELLER HCW GmbH.

&

Extension and
modernisation

In order to increase the
quality of the 50 different
product types and to
minimise the times for size
changeovers, Gruppo Fauci
decided to comprehensively
modernise the Sciacca brick
factory. This modernisation
was planned and realized
by KELLER HCW GmbH.

Beladung der trockenen Formlinge
auf den Ofenwagen.

Loading of dry products on kiln cars.



Erster Modernisierungsschritt:
Technologisches Update

Der erste Modernisierungs-
schritt wurde 1997 durchge-
fOhrt. Der Schritt umfasste die
Nass- und Trockenseite, die
Setzmaschine als auch den
Umbau des Trockners.

Erstmals in Italien wurden
auf der Nassseite zwei Ro-
boter eingesetzt, welche die
mehrstrdngig vom Abschnei-
der kommenden Produkte
nach deren Gruppierung
vor Schnitt greifen und auf
die bereitstehende GroBpa-
lette setzen. Die hohe Leis-
tung, die Vielfalt an Produk-
ten, die haufigen Produkt-
wechsel, die unterschiedli-
chen GroBpalettenbelegun-
gen und die damit verbun-
denen unterschiedlichen
Absetzpositionen fUhrten
dazu, die zu dem Zeitpunkt
leistungsstarksten Roboter
einzusetzen. Da der Ab-
schneider kontinuierlich
arbeitet und somit die ge-
schnittenen Formlingsgrup-
pen kontinuierlich an die
nachfolgenden Férderer
Ubergibt, wurden die Robo-
ter mit dem Abnahmeband
im , line-tracking" Verfahren
synchronisiert, so dass sie mit
ihren Greifleisten w&hrend
des Vorfahrens der Forderer
in die LUcke zwischen die
Formlingsgruppen eintau-
chen, diese vor Schnitt
greifen und ohne Reibung
zwischen Formling und For-
derer von diesem abheben.
Die Roboter mit ihren Grei-
fern beladen in nur wenigen

Beladetakten und somit
wenigen Sekunden eine
GroBpalette nach der an-
deren.

KELLER HCW favorisiert
seit einigen Jahren eine
Handlingstechnologie,
die sich insbesondere bei
Hintermauerziegeln und
hintermauerziegeldhn-
lichen Produkten durch-
setfzte:

« die frisch extrudierten
Formlinge werden, sofern
moglich, nur Gber Bander
gefordert;

die frisch extrudierten
Formlinge werden nur vor
Schnitt gegriffen;

die frisch extrudierten
Formlinge werden nur
einmal gegriffen, bevor
Sie auf dem Trockengut-
fréger stehen;

die frisch extrudierten
Formlinge werden Uber
so wenig Ubergaben wie
moglich geférdert.

Das Formling schonende
Handling der empfindlichen
leicht deformierbaren nas-
sen Formlinge, sorgt auch
fUr ein sicheres Handling
der Formlinge im Fortgang
der Anlage. Diese Quali-
tatssteigerung der Produkte
sorgt fUr Akzeptanz und Ab-
satzsteigerungen am Markt.
Im Rahmen der Modernisie-
rung wurde auch die Tun-
neltrocknerwagen-Transport-
anlage des bestehenden

First modernisation step:
Technological Update

The first modernisation step
was realized in 1997 and
included the modification
of the wet and dry sides,
the setting machine and
the dryer.

For the first fime in Italy,
two robots were installed
on the wet side to take up
the products coming from
the cutter in several rows
and affer grouping they
are gripped on their cut
faces and set down on
pre-prepared large-sized
pallets. The high output,
the variety of products, the
frequent size changes, the
different setting on large-
sized pallets and the corres-
ponding different setting
positions led to the decision
to use the highly efficient
robofts. Since the cutter
works confinuously to frans-
fer the product groups to
the following conveyor,
the robots are synchronised
with the conveyor using
wline-fracking”. The gripper
ledges move info the gaps
between the product
groups while at the same
time the conveyor moves
forward and grips the
groups on their cutting
surfaces to remove them
from the conveyor without
any resulting friction bet-
ween product and con-
veyor. By the use of the
robot grippers the large-
sized pallets are loaded in
a few seconds.

The favoured handling
technology of KELLER HCW
particularly for the pro-
duction of common bricks
and similar products has
been for several years:

If possible convey the
green products on con-
veyors only;

e Grip the green products
only on their cut faces;

* Grip the green pro-
ducts only once before
they are set down on
the pallet;

e Use as few fransfer devi-

ces as possible to convey

the green products.

The careful handling of
green products, which are
sensitive to deformation,
also ensures the safe hand-
ling of the product in the
following working processes.

By this increase in quality
of the products the accep-
tance in the market place
and increases in sales are
assured. The modernisation
also included the modifica-
fion of the tunnel dryer car
fransport equipment of the
existing dryer. After drying
in a tunnel dryer, which has
6 forward tracks and 1
return track and which is
equipped with circulation
units, the tunnel dryer cars
are unloaded by a crane
which removes the large-
sized pallets individually
from the tunnel dryer car



Bedarfsweise werden die gefrockneten Formlinge mit dem Wendestern auf

die Schnittfldche gestellt.

If required, the dry products are set on the cutting surface by means of the
turn-over star.

Trockners umgebaut. Nach
dem Trocknen in einem Tun-
nelfrockner mit sechs Vor-
laufgleisen und einem RUck-
laufgleis, welches ebenfalls
mit Umwadalzeinrichtungen
versehen ist, erfolgt die TTW-
Enfladung mit Hilfe einer
Krananlage, welche GroB-
palette um GroBpalette aus
dem TTW hebt und auf einen
Forderer absetzt. Die nun
getrockneten und somit
nicht mehr empfindlichen
Formlinge werden mit Hilfe
von Ketten- und Rollenfor-
derern von der GroBpalette
in Richtung Setzmaschine
gefdrdert. Hierbei erfolgt
eine Neugruppierung und
ggf. ein Wenden der Pro-
dukte, so dass sie als Schicht
angesammelt passend fur
die Setzanlage bereitgestellt
werden. Die Sefzanlage be-
steht aus zwei Robotern,
welche die bereitstehenden
Brennpaketschichten von
dem ZufUhrtisch aufnehmen
und auf das jeweilig zu bil-
dende Brennpaket auf dem
Ofenwagen absetzen. Um
ein sanftes Absetzen der
Formlinge auf den Ofenwa-
gen zu gewdhrleisten, wird
beim Absetzen der ersten
Schicht das Ofenwagenpla-

feau mit dem Roboter sehr
langsam angefahren. So-
bald die Formlinge das
Ofenwagenplateau berih-
ren, geht der Greifer in eine
Schwimmstellung Uber, so
dass kein weiterer Druck auf
die Formlinge und das Ofen-
wagenplateau ausgeUbt
wird. Mit dieser Einrichtung
wird auch die Ofenwagen-
hdéhe vermessen. Das MaB
wird in der Steuerung zwi-
schengespeichert und dient
als Basis fur alle weiteren
Absetztakte.

Die AusfUhrung Setfzroboter
statt Setzanlage bendtigte
eine Modernisierung des
Tunnelofenwagentranspor-
tes im Setzbereich. Hier
wurde die Ofenwagen-
wechselzeit durch entspre-
chendes Equipment redu-
ziert.

Die groBe Formatanzahl

mit ihren unterschiedlichen
Tonstranghdhen machte
auch eine groBe Speiche-
rung der GroBpaletten
erforderlich. So kénnen in
dieser Anlage hunderte von
GroBpaletten auf vielen
Stapelpositionen zwischen-
gespeichert werden.

and sets them onto a con-
veyor. By means of chain
and roller conveyors the

dry and no longer sensitive
products are conveyed
from the large-sized pallets
towards the setting ma-
chine. During this fransport
the products are grouped
again and, if necessary, are
turned-over so that they are
prepared for the setting
plant in layers. The setting
plant consists of two robots,
which remove the prepared
firing pack layers from the
feeding table and sets them
down on the firing pack
being formed on the kiln
car. In order to ensure a
smooth set down of the
products on the kiln car,
the robot moves very slowly
to the kiln car deck while
setting down the first layer.
As soon as the products
touch the kiln car deck, the
gripper goes info the “floa-
ting position” to avoid fur-

ther pressure on the product
and the kiln car deck. Fur-
thermore, the kiln car height
is then measured by this
equipment. This measure-
ment is then stored tempo-
rarily in the control system
and is the basis for all other
cycles.

Using a setting robot in-
stead of a setfting plant
required the modernisation
of the tunnel kiln car trans-
port in the setting areaq,

i.e. the kiln car changeover
time was reduced by use

of corresponding equip-
menf.

Due to the large number
of sizes with different clay
column heights a large
storage system for large-
sized pallets was required.
The intermediate storage
of hundreds of large-sized
pallets in many stacking
positions is now possible.

Der GroBpalettentransport auf der Trockenseite.

Transport of large sized pallets on the dry side.



Iweiter Modernisierungsschritt:
Umsetzung neuer Energiestan-

dards und der damit verbundenen

Anforderungen

Die Ubertragung und Um-
sefzung der neuen Stan-
dards fUr Energieeinspar-
ungen (Gesetzgebung
192/2005-Umsetzung der
Richtlinie 2002/91/CE betref-
fend der Energieeffizienz in
der Bauindustrie) fUhrte zu
Entwicklungen von Hinter-
mauerziegeln mit verbesser-
ten thermischen und akus-
tischen Eigenschaften frotz
unwesentlich hdherem
Gewicht. Diese erhdhten
Produktqualitdtsstandards
veranlassten die Gruppo
Fauci dazu, den zweiten
Modernisierungsschritt zu
wagen.

Zundchst mussten die bei-
den Roboter auf der Nass-
seite durch zwei neue Robo-
ter mit nun verfGgbarer ho-
herer Nutzlast ausgetauscht
werden. Mit der nun héhe-
ren Nutzlast konnten auch
noch gréBere Greifer einge-
setzt werden, die das Hand-
ling von gréBeren Ladungen
erlauben. Trotz gréBerer
Nutzlast ist dieser neue Ro-
botertyp schneller und fGhrt
seinen Arbeitstakt, bei maxi-
maler Beladung, in weniger
als 10 Sekunden aus. Die

Roboter werden durch ein
Steuergerat mit Schwin-
gungssteuerung geregelt
und sind mit integriertem
2D-Visualisierungssystem
mit 3D-Updatingmaoglich-
keit ausgestattet.

Die Steuerung erméglicht
ebenfalls den Down- und
Upload von Programmen
vom zenfralen Server. Der
Produktwechsel wird durch
einfache Eingabe der Ab-
messungen des zu produ-
zierenden Produktes vorge-
nommen. Weitere Opfimie-
rungen im Bereich der Ab-
schneide- und Nassseiten-
technik fUhrten zu weite-
ren Verbesserungen im
Wirkungsgrad der Anlage.
Die beiden Roboter, die
nun nicht mehr im Bereich
der Nassseite tatig sind,
wurden mit anderen
Greifern ausgestattet, um
nun Paletten im Bereich
der Paleftierung aufzuge-
ben. Um das Handling

der Ofenwagen zu erleich-
tern und die Qualitat der
Produkte durch den Brand
zu verbessern, wurden
folgende MaBnahmen
durchgefUhrt:

Second modernisation step:
New energy standards and

new requirements

The propagation and appli-
cation of the new standards
for energy saving (Legisla-
tive decree 192/2005 — Im-
plementation of the direc-
tive 2002/91/CE concerning
the energy efficiency in the
building industry) led to the
development of common
bricks with improved thermal
and acoustic performances,
although the weight is insig-
nificantly heavier. These
increased product quality
standards led Gruppo Fauci
fo continue modernisation.

Firstly, both robots on the
wet side had fo be repla-
ced by two new robots with
higher effective capacity.
Due to the higher effective
capacity larger grippers
could be used, allowing the
handling of larger loads.
Despite the higher effective
capacity this new type of
robot is faster, achieving

a working cycle with maxi-
mum load in less than

10 seconds. The robofts are
conftrolled by a control de-
vice with vibration control
and are equipped with an
infegrated 2D visualisation
system with 3D updating
possibility.

Furthermore, the control
system allows for the down-
loading and uploading of
programmes from the cen-
fral server unit. Product
changes are realized by the
simple input of the dimen-
sions of the product to be

produced. By further opfi-
misations in the area of the
cutting and wet side sys-
tem, the efficiency of the
plant could be improved.
Both robots, which are no
longer used on the wet
side, were equipped with
other grippers to feed pal-
lets in the palletizing area.

In order to facilitate the
handling of the kiln cars
and to improve the quality
of the products during
firing, the following meas-
ures were taken:

e The loaded kiln cars pass
through a newly installed
preheater, preheating
the products before
entering the funnel kiln.

 The kiln car fransport
equipment was comple-
tely replaced.

* The kiln was extended by
5 kiln cars.

* The complete burner
plant was replaced by a
new plant.

e The complete kiln is now

conftrolled by the KELLER

K-matic control system.

All kiln cars were repla-

ced by new kiln cars.

e To safeguard the invest-
ment, kiln car cleaning
equipment was installed
fo vacuum the draught
blocks as well as the kiln
car deck after the remo-
val of the draught blocks.

This newly developed kiln

car cleaner was installed in

Italy for the first fime and
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 Die gesetzten Ofenwagen
passieren einen neu instal-
lierfen Vorwdarmer, der die
Produkte entsprechend
aufwé@rmt bevor sie in den
Tunnelofen einfahren.

* Die Ofenwagentransport-
anlage wurde komplett
ausgetauscht.

e Der Ofen wurde um 5

Ofenwagen verldngert.

Die komplette Brennan-

lage wurde durch eine

neue ersetzt.

Der komplette Ofen wird

nun durch die Steuerung

K-matic von KELLER gere-

gelt.

* Die Ofenwagen wurden

ausnahmslos durch neue

ersefzt.

Zur Sicherung des Invest-

ments wurde eine Ofen-

wagenreinigung installiert,
die sowohl Sohlzugsteine
absaugt als auch nach

Abheben der Sohlzug-

steine das Ofenwagen-

plateau absaugt.

Diese neu entwickelte Ofen-
wagenreinigung wurde erst-
mals in Italien installiert und
arbeitet wie folgt: Nach Rei-
nigung der liegenden Sohl-
zugsteine werden die Sohl-
zugsteinreihen aufeinander
gestapelt und dann der ge-
samte Stapel abgehoben.

Schaltwarte

Confrol Room

AnschlieBend wird das Vorwdrmer und Ofendecke mit Brennern
Ofenwagenplateau mittels
Saug- und Bursteinrichtung
gereinigt. Danach erfolgt

das ZurUcksetzen aller Sohl-

Pre-kiln and kiln roof with burners

zugsteinreinen. Dieser Ablauf
ermaoglicht eine perfekte Rei- - -
nigung des Ofenwagenpla- o T . e < i T

feaus und sorgt fUr eine
bessere Qualitat des End-
produktes wie auch fUr eine
Energieeinsparung. Durch
das Reinigen der Ofenwa-
gen wird ein Auseinander-
freiben des Ofenwagen-
plateaus verringert und eine
Langlebigkeit des Ofenwa-
gens erzielt.

Durch die Modernisierung
der Anlage wurde unter Be-
rUcksichtigung der Vielfalt
der Produkte und der damit
verbundenen hohen Flexibi-
litat aller Einrichtungen in
den jeweiligen Produktions-
bereichen die Produktquali-
tat signifikant gesteigert.
AuBerdem wurde die Uber-
fragung und Umsetzung der
neuen Standards fUr Ener-
gieeinsparungen redlisiert.
Das Erreichen des Zieles war
nur durch die konstruktive
und kreative Zusammenar-
beit der Gruppo Fauci und
der KELLER HCW GmbH
moglich.

Ofeneinfahrt mit vorgeschalteter Schleuse.

Kiln entrance with sluice which is arranged upstream.




works as follows:

After cleaning the flat
draught blocks, the draught
block rows are stacked one
upon the other. Then the
complete stack is removed.
Afterwards, the kiln car
deck is cleaned by suction
devices and brushes and
the draught block rows are
returned. Using this proce-
dure a perfect cleaning of
the kiln car deck, a better
quality of the final product
as well as energy savings
can be achieved. By clean-
ing the kiln cars the growth
of the kiln car deck is mini-
mised and a longer life of
the kiln cars is assured.

KUhlzone des Ofens

Cooling zone of the kiln

By modernising the plant
and considering the variety
of products as well as the
high flexibility of all equipment
in the relevant production
areas, the quality of the pro-
ducts could be increased
significantly. Furthermore,
the application of new
standards for energy saving
could be realized.

Thanks to the constructive
and creative cooperation
and the experience of
Gruppo Fauci and KELLER
HCW the project was suc-
cessfully completed.

Ausfahrt der gebrannten Formlinge.

Exit of the fired products.

Ofenwagenreinigung

Kiln car cleaning euvipment



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.

@

novoceric

Professionals in
Heavy Clay Works

KELLER HCW - for more than

100 years one of the worldwide
leading machine and plant
manufacturers. Starfing with the
cutter, followed by dryers and
kilns up to packaging plants,
complete handling equipment,
automation technology.
novoceric — for more than 70 years
the focus has been set on hand-
ling fechnologies and grinding
plants for the heavy clay industry.
Rieter — Founded as a machine
construction company more
than 130 years ago. Today spe-
cialized in worldwide service for
machines for clay preparation
and shaping.

Morando — More than 100 years of
experience in the development of
machines and plants for the heavy
clay industry. The core business
includes machines for clay prepa-
ration and shaping.

The KELLER Division manufactures
your individual plant from one
source — from preparation to
packing on the basis of state-of-
the-art technologies and in
accordance with the highest
quality requirements. In addition,
the KELLER Division offers centrally
coordinated worldwide service.

% moranoo

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