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Hintermauerziegel aus Tschechien
Heluz – Das modernste Hintermauerziegelwerk Europas

in Hevlin

Рядовой кирпич из Чехии
Хелуш – самый современный завод по

производству рядового кирпича в Европе,
г. Гевлин



2

Anfang März 2009 wurde im
tschechischen Hevlin an der
österreichischen Grenze das
Ziegelwerk Heluz offiziell in
Betrieb genommen. Der
Grundstein des neuen Ziegel-
werkes wurde im Oktober
2007 gelegt. Die Planung
und Realisierung dieser
neuen, hochmodernen
Anlage für Hintermauerzie-
gel lag in den Händen der
KELLER HCW, die Aufberei-
tung wurde von den Rieter-
Werken in Konstanz geliefert.
Durch die neue Produktions-
stätte erhöht sich die
Gesamtproduktion der
Gesellschaft um 40 %.

В начале марта 2009 года в
чешском г. Гевлин, распо-
ложенном на границе с
Австрией, состоялся
официальный пуск в
эксплуатацию кирпичного
завода Хелуш. Первый
камень нового кирпичного
завода был заложен в ок-
тябре 2007 г. Проектирова-
ние и изготовление
современнейшей линии
для производства
рядового кирпича находи-
лось в руках фирмы
КЕЛЛЕР ХЦВ, оборудование
для отделения массопод-
готовки было поставлено
фирмой Ритер-Верке из г.
Констанц. Благодаря но-
вому предприятию общая
производительность ком-
пании увеличится на 40%.
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Auf dem bestehenden Werksgelände wurde eine komplett
neue Produktionsanlage für die Herstellung von hochporo-
sierten Hintermauerziegeln mit einer Leistung von 800 t/d
gebrannter Ware errichtet. Im Werk können unterschiedli-
che Formate mit einer Ziegelrohdichte von bis zu 0,6 kg/dm³
produziert werden. Das Schleifen der gesamten Produktion
ist möglich.

Als Basisrohstoff für die Herstellung von Hintermauerziegeln
wird Ton aus der vorhandenen Grube verwendet, der mit
Sägemehl und Papierfangstoff als Porosierungsmittel ver-
setzt wird. Ebenfalls möglich ist der Einsatz von Styropor als
Zuschlagstoff.
Die notwendigen Materialuntersuchungen wurden im haus-
eigenen Keramiklabor der Keller HCW in Ibbenbüren-
Laggenbeck durchgeführt.

Bei der Konzeptionierung des Werkes wurden gemeinsam
mit dem Betreiber wesentliche, an die örtlichen Gegeben-
heiten angepasste Punkte erarbeitet:

• Optimale Ausnutzung der Produktionshalle
• Schonendes Handling der Produkte
• Sicherung von Quantität und Qualität
• Hohe Verfügbarkeit der Anlage
• Geringer Ersatzteilbedarf
• Effiziente Energienutzung zum Betrieb von Maschinen,

Trockner und Ofen

На существующей территории завода было установ-
лено новое производственное оборудование для изго-
товления высокопористого рядового кирпича
производительностью 800 т/день готовой продукции.
Завод может производить различные форматы с объем-
ной плотностью до 0,6 кг/дм³. Возможна также шли-
фовка всей продукции.
В качестве базисного сырья для производства рядового
кирпича используется глина из существующего карьера,
в которую в качестве средств поризации добавляются
опилки и отходы бумажного производства. В качестве до-
бавочного материала может быть также использован
стиропор. Необходимые испытания материала были
проведены в собственной керамической лаборатории
фирмы Келлер ХЦВ в г. Иббенбюрен-Лаггенбек.
При проектировании завода совместно с эксплуата-
ционником были проработаны основные пункты, учиты-
вающие местные условия:

• оптимальное использование производственного здания
• щадящие погрузка и разгрузка продукции
• обеспечение количества и качества
• высокий коэффициент использования оборудования
• низкая потребность в запасных частях
• эффективное использование энергии для эксплуата-

ции машин, сушилки и печи

Das Projekt

Проект
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Projektdaten

Проектные данные

Die Leistung des neuen Hintermauerziegelwerkes beträgt bis
zu 800 to pro Tag gebrannter Ware bei einer Ziegelroh-
dichte von 0,8 kg/dm³. Durch den verstärkten Einsatz von
Porosierungsmitteln können in der neuen Anlage Produkte
mit einer Ziegelrohdichte von bis zu 0,6 kg/dm³ produziert
werden.

Arbeitszeiten: Aufbereitung
50 Wochen /Jahr
7 Tage /Woche
2 Schichten/Tag
7 Stunden/Schicht (effektiv)

Formgebung und
Maschinenanlage
50 Wochen /Jahr
7 Tage /Woche
3 Schichten/Tag
7 Stunden/Schicht (effektiv)

Leistung des
Auslegungsformates: 16.089.150 Hintermauer-

ziegel/Jahr
321.783 Hintermauer-
ziegel/Woche
45.969 Hintermauer-
ziegel/Tag
2.189 Hintermauer-
ziegel/Stunde

Bezugsformat: Für das Anfahren der
Anlage wurde das Aus-
legungsformat
380 mm x 247 mm x 238 mm
mit einem Lochanteil von
59 % und den zwei Ziegel-
rohdichten 0,6 kg/dm³ und
0,8 kg/dm³ vereinbart.

Als weitere Produkte
können verschiedene
Hintermauerziegel,
Zwischenwandplatten und
Schallschutzziegel
produziert werden.

Производительность нового завода по изготовлению рядо-
вого кирпича составляет до 800 т в день обожжённой про-
дукции с объемной плотностью 0,8 кг/дм³. Благодаря
увеличению использования средств поризации на новом
оборудовании можно производить продукцию с объем-
ной плотностью до 0,6 кг/дм³.

Режим работы: Отделение массоподготовки
50 недель/году
7 дней /неделю
2 смены/день
7 часов/смену (эффект.)

Отделение формования и
машинное оборудование
50 недель /году
7 дней /неделю
3 смены/день
7 часов/смену (эффект.)

Производительность.
Проектируемый формат 16 089 150 шт. рядового

кирпича/год
321 783 шт. рядового
кирпича/неделю
45 969 шт. рядового
кирпича/день
2 189 шт. рядового
кирпича/час

Базовый формат: Для запуска оборудования
был согласован базовый
формат 380 мм x 247 мм x
238 мм с пустотностью 59 %
и двумя объемными
плотностями: 0,6 кг/дм³
и 0,8 кг/дм³.

Помимо данной продукции
возможно производство
различных видов рядового
кирпича, внутренних
стеновых панелей и звуко-
изоляционного кирпича.
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Produktion

Aufgabekastenbeschicker im Bereich Rohmaterialaufgabe

Ящичный питатель в зоне подачи сырья

Masseaufbereitung

Массоподготовка

Производство

Неподготовленный глиняный
материал подается при
помощи ковшовых погруз-
чиков в 2 ящичных питателя,
затем выводится пластинча-
тым транспортером и по
системе ленточных тран-
спортеров подается в отде-
ление массоподготовки.
В качестве средства пори-
зации из третьего ящичного

Das nicht aufbereitete Ton-
material wird mit Schaufella-
dern in 2 Kastenbeschicker
aufgegeben, dort durch
Stahlschuppenbänder ab-
gezogen und über ein
Bandsystem der Aufberei-
tung zugeführt. Als Porosie-
rungsmittel werden dem
Tonmaterial aus einem
dritten Kastenbeschicker

Papierfangstoffe und aus
einem Silo bereits aufbe-
reitetes Sägemehl beige-
mengt. Im Rohstoff enthal-
tene Metallteile werden
durch die Kombination
eines Metalldetektors mit
einem reversierbaren Förde-
rer bereits vor dem Koller-
gang ausgesondert.

питателя в глину доба-
вляются отходы бумажного
производства, а из бункера
– подготовленные опилки.
Содержащиеся в сырье
частицы металла
отсортировываются еще
перед бегунным смесите-
лем при помощи детек-
тора металла в
комбинации с реверсив-
ным транспортером.
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Kollergang im Bereich der Materialaufbereitung

Бегунный смеситель в отделении массоподготовки

Im Sumpfhaus wird die
Masse in 6 Sumpfbecken
zwischengelagert und
durchläuft den Maukpro-
zess, der eine gleichmäßige
Plastizität der Masse in der
Formgebung bewirkt. Die
Beschickung erfolgt über ein
rechnergesteuertes Band-
system, um eine intensive
Mischung des ankommen-
den Materials im Becken zu
erreichen. Mittels eines
rechnergesteuerten auto-
matischen Längsbaggers
wird die Betriebsmasse dem
Sumpfhaus wieder entnom-
men und der Formgebung
zugeführt.

Im Kollergang mit zentraler
Materialaufgabe auf die in-
nere Läuferbahn mit ge-
schlossenen Platten wird die
Masse vorzerkleinert, mit
Schabern auf die äußere
Mahlbahn mit Lochplatten
gelegt, dort nochmals ge-
brochen und schließlich
durch die Lochung auf den
gegenläufigen Sammelteller
unter dem Kollergang ge-
drückt, um dann über ein
Band der nächsten Mahl-
stufe zugeführt zu werden.
Über ein Feuchtemess- und
-regelsystem wird die Was-
serzugabe am Kollergang
gesteuert, so dass eine
gleichmäßige Masse-
feuchte erreicht wird. Im
nachfolgenden Walzwerk
wird die Masse mit einem
Mahlspalt von 2 mm weiter

zerkleinert. Ein Materialver-
teiler unmittelbar vor dem
Walzwerk sorgt für eine
gleichmäßige Materialver-
teilung auf den Walzen, um
deren ungleichmäßigen
Verschleiß zu verhindern.
Zum Abdrehen der Walzen-
mäntel werden automati-
sche Walzendrehmaschinen
eingesetzt. Das anschlie-
ßende Hochleistungsfein-
walzwerk in Mono-Schwin-
gen-Technik stellt die
Endmahlfeinheit von
0,8 mm her.
Die Aufbereitungsmaschi-
nen sind an eine Entstau-
bungsanlage ange-
schlossen, der gesammelte
Staub wird aus dem Staub-
filter permanent dem
Massefluss auf dem Band
wieder zugegeben. Über
ein Bandsystem wird die
fertig aufbereitete Masse
entweder dem Sumpfhaus
zugeführt oder alternativ
direkt zur Formgebung
transportiert.
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Feinwalzwerke im Bereich
Materialaufbereitung

Вальцы мелкого помола в
отделении массоподготовки

Sumpfhaus mit vollautomatischem Längsbagger

Шихтозапасник с полностью автоматизированным
продольным экскаватором

таким образом, что дости-
гается равномерная влаж-
ность материала. В
последующей валковой
дробилке с рабочим зазо-
ром 2 мм происходит
дальнейшее измельчение
массы. Распределитель
материала, находящийся
перед валковой дробилкой,
обеспечивает равномер-
ное распределение мате-
риала на вальцах, что
позволяет избежать их не-
равномерного износа. Для
обтачивания бандажей
вальцов используются авто-
матические вальцетокар-
ные станки.
Заключительные сверх-
мощные вальцы мелкого
помола, оснащённые
одной подвижной щекой,
обеспечивают окончатель-
ную тонкость помола 0,8 мм.
Оборудование отделения
массоподготовки подклю-
чено к пылеудаляющей
установке, благодаря кото-
рой образующаяся пыль из

В бегунном смесителе с
центральной подачей ма-
териала на внутренней ра-
бочей поверхности из
сплошных плит осуществля-
ется предварительное из-
мельчение массы. Затем
масса подается при по-
мощи шаберов на внеш-
нюю рабочую поверхность
из перфорированных плит,
на которой происходит её
повторное дробление,
после чего масса прода-
вливается через отверстия
на движущуюся в противо-
положном направлении
собирательную тарелку,
расположенную под бегун-
ным смесителем, откуда
подаётся дальше по лен-
точному транспортеру к
следующему этапу дроб-
ления. С помощью си-
стемы измерения и
регулирования влажности
подача воды на бегунном
смесителе регулируется
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Im Vakuumdoppelwellenmi-
scher wird das Material
nochmals knetend ge-
mischt, in der Vakuumkam-
mer entlüftet und der
Schneckenpresse zugeführt.
Am Ausgang der Mischer-
kammer wird der Masse-
strang des Mischers über
rotierende Messer und
Zahnkamm in kleine Stücke
geschnitzelt, wodurch eine
schnelle und gründliche Ent-
lüftung erreicht wird.
Sowohl im Siebrundbeschi-
cker als auch im Doppel-

Formgebungsanlage bestehend
aus: Kastenbeschicker, Walzwerk,
Siebrundbeschicker und Schne-
ckenpresse

Отделение формования: ящичный
питатель, валковая дробилка,
круглый сетчатый питатель и
шнековый пресс

Im Siebrundbeschicker wird
das Material nochmals in-
tensiv durchmischt, die End-
feuchte hergestellt und
schließlich durch Siebble-
che gedrückt, um dann der
Extrudergruppe zugeführt zu
werden. Die Feuchte wird
durch ein automatisches
Feuchtemess- und -regelsys-
tem durch Messung des
Presskopfdrucks und der
Stromaufnahme an der
Schneckenpresse gesteuert.

Ausgangspunkt der Formge-
bungsanlage ist ein Kasten-
beschicker, der als Material-
puffer zwischen Aufberei-
tung und Formgebung fun-
giert. Über eine Band-
anlage, die das Ausschleu-
sen von Material in einen
bereitstehenden Behälter
ermöglicht, wird das Mate-
rial einem dritten Walzwerk
zugeführt und eventuell an-
getrocknetes Material auf-
gebrochen.
Der Formgebungsgruppe
vorgelagert befindet sich
ein weiterer Metalldetektor,
um eventuell vorhandene
Metallteile eliminieren zu
können und somit unnöti-
gen Verschleiß der Maschi-
nen zu verhindern.

wellenmischer wird dem
Material, über eine sepa-
rate Dampferzeugeranlage
erzeugter Wasserdampf, zu-
geführt.
In der Schneckenpresse
wird das Material verdichtet
über den Presszylinder und
Presskopf dem Mundstück
zugeführt, in dem der erste
Schritt der Formgebung
(Länge und Breite des Zie-
gels) erfolgt. Die Ziegelhöhe
wird anschließend im Ab-
schneidersystem definiert.

Aufbereitung

Отделение массоподготовки
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Abschneideeinrichtung

Отрезное устройство

подсохшего материала.
Очередной детектор ме-
талла, расположенный
перед группой формова-
ния служит для удаления
случайно оставшихся ча-
стиц металла и, таким об-
разом, предотвращает
излишний износ оборудо-
вания. В круглом сетчатом
питателе происходит оче-
редное перемешивание
материала и придание
ему конечной влажности.

В завершении материал
проталкивается через пер-
форированные листы и по-
дается к экструдеру.
Регулировка влажности
происходит при помощи
автоматической измери-
тельно-регулировочной си-
стемы путем измерения
давления в головке пресса
и расхода электроэнергии
на экструдере.

В вакуумном двухвальном
смесителе происходит оче-
редное разминание мате-
риала, после чего в
вакуумной камере из него
удаляется воздух, и мате-
риал подается на экстру-
дер. На выходе из
смесительной камеры
поток материала измельча-
ется вращающимися но-
жами и зубчатой пластиной
на небольшие куски, в ре-
зультате чего обеспечива-
ется быстрое и
основательное удаление
воздуха. Как в круглом сет-
чатом питателе, так и в ва-
куумном двухвальном
смесителе в материал до-
бавляется водяной пар по-
средством отдельной
парогенераторной уста-
новки. В экструдере сжатый
материал подается через
главный цилиндр и головку
пресса на мундштук, где
осуществляется первый
этап процесса формова-
ния (длина и ширина кир-
пича). Высота кирпича
определяется затем систе-
мой отрезного устройства.

пылезадерживающего
фильтра непрерывно пода-
ется в поток материала на
транспортере. Подготов-
ленная масса передается
по системе транспортеров
к шихтозапаснику или не-
посредственно в отделе-
ние формования.
В шихтозапаснике проис-
ходит промежуточное хра-
нение материала в 6-ти
отсеках с целью его выле-
живания, влияющего на
равномерную пластич-
ность массы при формо-
вании. Загрузка материала
происходит по системе
транспортеров с компью-
терным управлением,
обеспечивающей интен-
сивное смешивание посту-
пающего материала в

отсеке. При помощи авто-
матического продольного
экскаватора с компьютер-
ным управлением рабочая
масса отбирается из ших-
тозапасника и подается в
отделение формования.
Исходным пунктом отделе-
ния формования является
ящичный питатель, служа-
щий буфером материала
между отделением массо-
подготовки и отделением
формования. По ленточ-
ному транспортеру, при
помощи которого мате-
риал выгружается в подго-
товленный бункер,
проводится подача мате-
риала в третью валковую
дробилку, а также осу-
ществляется разрыхление
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Trockenpalettenbeladung mittels
4-Achsen-Industrieroboter

Загрузка поддонов для сушки
4-осевым промышленным роботом

beitstakt ein Formling vom
Tonstrang geschnitten und
anschließend einem Band
übergeben, welches fre-
quenzgeregelt einen defi-
nierten Abstand zwischen
den geschnittenen Formlin-
gen bildet. Der Schnitt der
Formlinge erfolgt mit Abfall
der über ein Abfalltransport-
system wieder der Formge-
bung zugeführt wird.

Drei 4-Achsen-Industrierobo-
ter greifen produktscho-
nend je 4 Formlinge vor
Schnitt und beladen je eine
bereitstehende Trockenpa-
lette. Ein Transportschlitten

Maschinenanlage –
Nassseite
Der extrudierte Tonstrang
wird über eine Übergabe-
platte der Schneideinrich-
tung zugeführt. Ein Mess-
band ermittelt die exakte
Tonstranggeschwindigkeit
für das genaue Steuern der
Schneideinrichtung. Bedingt
durch den hohen Anmach-
wassergehalt und das sehr
feine Lochbild besteht die
Gefahr der Formlingsdefor-
mation durch den Transport
des geschnittenen Form-
lings. Zur Vermeidung dieser
Problematik ist eine Vor-
stecheinrichtung der Ab-
schneideeinrichtung vor-
geschaltet. In der Abschnei-
deeinrichtung wird pro Ar-

befördert die beladenen
Trockenpaletten in den Be-
reich der Trocknerwagen-
beladung, zeitgleich fördert
ein Gurtförderer drei leere
Trockenpaletten in den Be-
reich der Palettenbeladung.
Das Beladen der bereitge-
stellten Trocknerwagen mit
den beladenen Trockenpa-
letten sowie das Bereitstel-
len leerer Trockenpaletten
auf dem Gurtförderer er-
folgt über ein Fahrwerk, ge-
lagert auf einer Kranbahn.
Bei einem Formatwechsel
speichert ein weiteres Fahr-
werk benötigte Trockenpa-
letten in einen Paletten-
speicher ein bzw. aus.
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Nassseite bestehend aus:
Abschneideeinrichtung, Trocken-
palettenbeladung, Trocknerwagen-
beladung und Palettenspeicher

Мокрая сторона: отрезное
устройство, загрузка поддонов для
сушки, загрузка вагонеток
сушилки и накопитель поддонов

Экструдированный глиня-
ный брус подается по пе-
редающей плите к
отрезному устройству. В
целях обеспечения точ-
ного управления отрезного
устройства скорость гли-
няного бруса контролиру-
ется специальной
измерительной системой.
По причине высокого со-
держания воды затворения
и очень мелкой схемы
расположения пустот воз-
никает опасность дефор-
мации заготовок при
транспортировке. Во избе-
жание данной проблемы
перед отрезным устрой-
ством установлен меха-
низм для нанесения
насечек на брусе.
В ходе одного рабочего
такта происходит нареза-
ние одной заготовки из
глиняного бруса с после-

дующей его передачей на
транспортер с частотным
управлением, который
осуществляет образова-
ние точно установленного
промежутка между наре-
занными заготовками. От-
ходы глины,
образующиеся в ходе
реза заготовок, подаются
опять по системе тран-
спортировки отходов в от-
деление формования.
Три 4-осевых промышлен-
ных робота осторожно
захватывают 4 заготовки со
стороны реза и уклады-
вают их на поданные под-
доны для сушки.
Транспортная каретка пе-
ремещает загруженные
поддоны для сушки в зону
загрузки вагонеток су-
шилки, а одновременно с
этим ленточный транспор-

тер подаёт три пустых под-
дона для сушки на участок
загрузки поддонов. Запол-
нение предоставленных
вагонеток сушилки загру-
женными поддонами для
сушки, а также предостав-
ление пустых поддонов для
сушки на ленточном тран-
спортере происходит по-
средством ходового
механизма, расположен-
ного на подкрановых путях.
При смене формата не-
обходимые поддоны для
сушки собираются при
помощи дополнительного
ходового механизма в на-
копителе поддонов.

Машинное оборудование.
„Мокрая“ сторона
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Trocknerwagen mit nassen
Formlingen vor dem Nassspeicher

Вагонетки сушилки с „мокрыми“
заготовками перед накопителем
„мокрой стороны“

Die Trockneranlage ist als
Tunneltrockner mit zwei von-
einander unabhängig
regelbaren Tunneln und vor-
geschalteten Nassspeichern
konzipiert. Zur Aufrechter-
haltung des Trocknungs-
klimas ist jeder Tunnel mit
einer Ausfahrschleuse aus-
gerüstet.
Die für das Trocknen not-
wendige Umwälzung erfolgt
je Tunnel und Umwälzkreis
über drei in einer Zwischen-
decke installierte Axialventi-
latoren. Über Schlitze in der
Zwischendecke wird die
Trockenluft zwischen die
Formlinge geblasen und
umgewälzt. Die benötigte
Wärmeenergie wird primär
vom Ofen geliefert. Zusätz-

lich benötigte Energie wird
über einen zuschaltbaren
Brenner erzeugt und über
Radialventilatoren dem
Trockner zugeführt.
Der Tunneltrockner ist ent-
sprechend dem Trock-
nungsverhalten in 10 Klima-
zonen aufgeteilt.
Über in Nassluftschloten
installierte Axialventilatoren
wird die gesättigte Nassluft
aus dem Trockner abge-
führt.
Die Regelung der Zu- bzw.
Abluftströme erfolgt über in
den Rohrleitungen bzw. Luft-
kanälen eingebaute und
elektromotorisch betriebene
Regelklappen bzw. über die
Drehzahl der Nassluftventila-
tore.

Messeinrichtungen für
Druck, Feuchte und Tempe-
ratur sorgen für eine ge-
naue der jeweiligen
Situation (z. B. bei Format-
wechsel) angepasste Luft-
und Temperaturführung im
Tunneltrockner.
Die automatische Steue-
rung des Trockners erfolgt
durch einen frei program-
mierbaren Prozessrechner.
Verbrauchs- und Statusda-
ten können jederzeit abge-
rufen werden. Die format-
abhängigen Trockenkurven
werden vollautomatisch
abgefahren, mit den Ist-
Werten abgeglichen und
bei Bedarf angepasst.

Tunneltrockneranlage
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Warmluftleitung mit Verteilleitungen
zu den Axialventilatoren

Воздуховод теплого воздуха с
распределительными трубопроводами

для осевых вентиляторов

Trocknerausfahrschleuse

Шлюз на выезде из сушилки

Отделение туннельной сушилки
энергия создается при по-
мощи подключаемой го-
релки и подается в сушилку
при помощи центробеж-
ных вентиляторов. Туннель-
ная сушилка разделена на
10 климатических зон в соо-
тветствии с режимом
сушки. Насыщенный мок-
рый воздух выводится из су-
шилки при помощи осевых
вентиляторов, установлен-
ных в вытяжных трубах мо-
крого воздуха.
Регулировка входящих и вы-
ходящих потоков воздуха
осуществляется при по-
мощи регулирующих кла-
панов, установленных в
воздушных трубопроводах
и каналах и управляемых

мощью трёх осевых венти-
ляторов, установленных в
промежуточном перекры-
тии. Через щелевые отвер-
стия в промежуточном
перекрытии сухой воздух
вдувается и циркулирует
между заготовками. Необ-
ходимая теплоэнергия по-
дается преимущественно
из печи. Дополнительная

Отделение туннельной су-
шилки представляет собой
туннельную сушилку с
двумя регулируемыми не-
зависимо друг от друга тун-
нелями и расположенными
перед ними накопителями
«мокрой» стороны. Для под-
держания температурно-
влажностного режима
сушки каждый туннель ос-
нащен шлюзом на выезде.
Циркуляция воздуха, необ-
ходимая для процесса
сушки, осуществляется в
каждом туннеле и циркуля-
ционном контуре с по-

электродвигателем, а
также частотой вращения
вентиляторов мокрого воз-
духа.
Приборы измерения давле-
ния, влажности и темпера-
туры обеспечивают точную
регулировку, в зависимости
от ситуации (например,
при смене формата), тем-
пературы и воздуха.
Автоматическое управле-
ние сушилкой осуществля-
ется программируемым
управляющим процессо-
ром. Вызов данных о по-
треблении и фактическом
состоянии можно произво-
дить в любое время. Про-
цесс сушки происходит в
полном автоматическом
режиме в соответствии с
кривыми сушки для каж-
дого формата , при этом
фактические значения сог-
ласовываются с заданными
кривыми и при необходи-
мости приводятся в соответ-
ствие.
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Trocknerwagen- und Trockenpalettenentladung

Разгрузка вагонеток сушилки и поддонов для сушки

Ein Fahrwerk mit entspre-
chendem Greifer entlädt
die Trockenpalette und setzt
die getrockneten Rohlinge
auf Gurtförderern ab. Für
das formatabhängige Zwi-
schenspeichern von Rohlin-
gen ist ein stationärer
Speichertisch installiert.
Über ein zweireihiges Gurt-
fördersystem und einen An-
schlag werden die Rohlinge
gruppiert und den Setzrobo-
tern zugeführt. Die Kombi-
nation aus Drehvorrichtung
und Wendekreuz ermöglicht
ein Kippen der Ziegel auf

Die Entladung der Trocken-
paletten mit den getrockne-
ten Rohlingen erfolgt
analog der Nassseite über
ein Fahrwerk mit Greifer. Ein
Schlitten transportiert die
beladenen Trockenpaletten
in die Entladeposition, zeit-
gleich erfolgt der Transport
der leeren Trockenpaletten
über einen heb- und senk-
baren Förderer in die Ab-
nahmeposition. Die leeren
Trockenpaletten werden in
der Abnahmeposition durch
das Fahrwerk aufgenom-
men und auf der Stellage
eines leeren Trocknerwa-
gens abgelegt. Der Rück-
transport der leeren und
gestapelten Trockenpalet-
ten zur Nassseite erfolgt
durch die Trocknerwagen.

Trockenseite und Setzanlage
die Schnittfläche. Zwei In-
dustrieroboter greifen die
durch Hubplatten von den
Förderern abgehobenen
Rohlinge und bauen den
Scheibenbesatz auf dem
Tunnelofenwagen auf. Zur
leichteren Ausgasung der
Rohlinge beim Brennen wer-
den die einzelnen Schichten
mit den Zähnen aufeinan-
der gesetzt wobei für das
Setzen von Zwischenwand-
platten separate vollauto-
matisch wechselbare
Robotergreifwerkzeuge ver-
wendet werden.
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4-Achsen-Industrieroboter zum
Setzen des

Ofenwagenbesatzes

4-осевой промышленный
робот для укладки заготовок на

печные вагонетки

„Сухая“ сторона и садчик
Разгрузка поддонов с су-
хими заготовками проходит
аналогично разгрузке на
«мокрой» стороне при по-
мощи ходового механизма
с грейфером. Каретка
транспортирует поддоны
для сушки в позицию раз-
грузки, одновременно с
этим пустые поддоны для
сушки подаются по подъ-
ёмно-опускаемому тран-
спортеру в позицию
приема. В позиции приема
пустые поддоны для сушки
забираются ходовым меха-
низмом и укладываются на
стеллаж пустой вагонетки
сушилки. Обратная тран-
спортировка сложенных
друг на друга пустых под-
донов к «мокрой» стороне
осуществляется на вагоне-
тках сушилки.

Ходовой механизм с соо-
тветствующим грейфером
разгружает поддоны и
укладывает сухие заготовки
на ленточные транспор-
теры. Для промежуточного
накопления заготовок опре-
делённых форматов уста-
новлен стационарный
накопительный стол.
По двухрядной системе
ленточных транспортеров с
упором заготовки группи-
руются и подаются к робо-
там-садчикам.
Комбинация из поворот-
ного устройства и перево-
рачивающего креста
позволяет осуществлять
опрокидывание кирпичей

на поверхность среза. Два
промышленных робота
захватывают заготовки, при-
поднимаемые подъем-
ными пластинами
транспортеров, и соби-
рают пакеты кирпичей на
печной вагонетке, уклады-
вая их ряды в одном на-
правлении. Для лучшего
удаления газов из заготовок
в процессе обжига, отдель-
ные слои укладываются
друг на друга сторонами с
зубцами, при этом для
садки внутренних стеновых
панелей применяются спе-
циальные грейферные ин-
струменты роботы, смена
которых осуществляется
полностью автоматически.
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Туннельная печь

Deckenbefeuerter Tunnelofen

Туннельная печь с потолочным
обжигом

Tunnelofenanlage
Die mit Ergas befeuerte
Ofenanlage bestehend aus
Aufheizzone, Brennzone und
Kühlzone ist als Tunnelofen
konzipiert. Im Vorwärmer
wird den getrockneten
Formlingen die Restfeuchte
entzogen und so der Auf-
heiz- und Brennvorgang vor-
bereitet. Gleichzeitig sorgt
der Vorwärmer als Einfahr-
schleuse arbeitend für ein
konstantes Druckprofil im
Ofen.

In der Aufheizzone sind
Hochgeschwindigkeitsbren-
ner mit Zünd- und Flamm-
überwachung in den
Tunnelofenwänden bzw. in
der Ofendecke installiert.
Diese Brenner sind mit einer
zentralen Verbrennungsluft-
versorgung ausgerüstet und

erwärmen in Verbindung
mit den Rauchgasen den
Ofenwagenbesatz. Weiter-
hin ist der Tunnelofen in der
Aufheizzone mit einem seit-
lich installierten Rauchgas-
umwälzsystem ausgerüstet.
Dieses dient dem besseren
Ausbrand der Porosierungs-
mittel und der Temperatur-
verteilung. Die Beheizung
des Tunnelofens erfolgt im
Wesentlichen über die
Ofendecke, indem Erdgas
als Brennstoff über eine aus
einer bestimmten Anzahl
von Injektorbrennern beste-
hender Deckenbrenneran-
lage dem Tunnelofen
zugeführt wird. In der Brenn-
zone sind jeweils Brenner
über zwei Schürlochreihen
zu einer Brennergruppe zu-
sammengefasst.

мени. Эти горелки осна-
щены центральной уста-
новкой снабжения
воздухом сгорания и вме-
сте с дымовыми газами
осуществляют нагрев
садки печных вагонеток.
Кроме того, в зоне нагрева
туннельной печи по бокам
установлена система цир-
куляции дымовых газов.
Данная система способ-
ствует лучшему сгоранию
средств поризации и рас-
пределению температуры.
Теплоснабжение туннель-
ной печи осуществляется
преимущественно через
свод печи. Природный газ,
используемый в качестве
топлива, подается в тун-
нельную печь через уста-

Печная установка, подогре-
ваемая природным газом
и состоящая из зоны на-
грева, зоны обжига и зоны
охлаждения, выполнена в
виде туннельной печи. В по-
догревателе из высушен-
ных заготовок удаляется
остаточная влажность, и
таким образом осущест-
вляется подготовка к про-
цессу нагрева и обжига.
Выполняя функцию въезд-
ного шлюза, подогреватель
в то же время обеспечи-
вает постоянство давления
внутри печи.
В зоне нагрева‚ в стенах и
на своде печи‚ установ-
лены высокоскоростные го-
релки с приборами
контроля зажигания и пла-
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Ofenwagen mit gebrannter Ware

Печная вагонетка с продукцией после обжига

Die Deckenbrenneranlage
ist mit einer gemeinsamen
Luft- und Gaszufuhr ausge-
führt.
Sämtliche Brennergruppen
sind an Ihrem Eingang mit
einer Ventilstrecke ausgerüs-
tet, die beim Schubvorgang
oder bei Störungen eine Ab-
schaltung der Brenner-
gruppe bewirkt.
Zur Kühlung wird über Schie-
beluftventilatoren Frischluft
in den Tunnelofen gedrückt
und an die heißen Ziegel
geführt. Ein Teil der dabei
erwärmten Luft wird abge-
saugt und dem Trockner zu-
geführt. Die restliche Luft
durchströmt die Brennzone
und Aufheizen.
Die heißen Rauchgase
durchströmen von der
Brennzone ausgehend den

новку горелок на своде, со-
стоящую из определенного
количества инжекторных го-
релок. В зоне обжига го-
релки объединяются двумя
рядами шуровых отверстий
в одну группу.
Смонтированная на своде
установка горелок имеет
общую систему подачи
воздуха и газа. Все группы
горелок оснащены на
входе системой клапанов‚
которая во время про-
цесса толкания и в случае
неисправностей обеспечи-
вает отключение группы го-
релок.
Для охлаждения, посред-
ством вентиляторов проти-
воточного воздуха в
туннельную печь нагнета-
ется свежий воздух, кото-
рый подается к горячим
кирпичам. Часть нагретого
при этом воздуха отсасы-
вается и подается в су-
шилку. Оставшийся поток

Besatz in Richtung Ofenein-
fahrt und erwärmen dabei
die Rohlinge auf den Ofen-
wagen. Die abgekühlten
Rauchgase werden zusam-
men mit den Schwelgasen
an der Ofeneinfahrseite ab-
gesaugt und einer regene-
rativen thermischen
Nachverbrennung zuge-
führt. Die mit Schadstoffen
beladenen Gase werden in
die Wärmetauscherkam-
mern mit einer Füllung aus
keramischem Material gelei-
tet und dabei aufgeheizt.
Dabei entzünden sich die
flüchtigen organischen
Stoffe. In der Brennkammer
entzündet sich das Gemisch
und wird durch den nächs-
ten Wärmetauscher abge-
führt. Dabei kühlt das
Gemisch ab und gibt

воздуха проходит зону
обжига и нагрева. Горя-
чие отработанные газы
зоны обжига печи прохо-
дят сквозь пакеты кирпи-
чей в направлении въезда
в печь‚ нагревая кирпич-
сырец. Охлажденные ды-
мовые газы отсасываются
вместе с полукоксовыми
газами со стороны
въезда в печь и подаются
на регенеративное тер-
мическое дожигание. На-
сыщенные вредными
веществами газы по-
даются в теплообменные
камеры с керамическим
наполнителем, где
происходит их нагрев, и в
результате этого - возго-
рание легколетучих орга-
нических веществ. В
камере сгорания смесь
возгорается и выводится
через следующий тепло-
обменник. При этом
смесь остывает и отдает
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Tunnelofenausfahrschleuse

Шлюз на выезде из
туннельной печи

Wärme an den keramischen
Wärmetauscher ab. Die ab-
gekühlte und gereinigte Luft
wird über einen Kamin in die
Atmosphäre abgeführt.

Die gesamte Ofenanlage ist
mit automatischen Mess-,
Steuer- und Regelungsein-
richtungen und mit einem
Prozessleitrechner für die
Prozessführung ausgerüstet.
Sicherheitsrelevante Funktio-
nen werden durch entspre-
chende Schalteinrich-
tungen überwacht. Störun-
gen werden akustisch ge-
meldet und können über
den Rechner aufgelistet
und protokolliert werden.
Die aktuelle Störmeldung
wird am Schaltschrank dar-
gestellt.

тепло керамическому теп-
лообменнику. Охлажден-
ный и очищенный воздух
выводится через дымовую
трубу в атмосферу.
Вся печная установка осна-
щена автоматическими
контрольно-измеритель-
ными приборами и произ-
водственным
процессором для управле-
ния технологическим про-
цессом. Контроль важных
для обеспечения безопас-

Schleifanlage

Шлифовальная установка

ности функций осущест-
вляется соответствующими
переключающими устрой-
ствами. Неполадки опове-
щаются звуковой сиреной.
Список неполадок может
быть показан и запротоко-
лирован на процессоре.
Сообщение о текущей не-
поладке изображается на
шкафу управления.
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Entladung – Verpackung
Die gebrannten Ziegel wer-
den durch 2 Industrieroboter
von den Tunnelofenwagen
entladen und auf zwei Gurt-
förderern abgesetzt. Ein
zweireihiges Gurtfördersys-
tem transportiert die ge-
brannten Ziegel zur
Schleiferei. Ziegel die auf
der Schnittfläche stehen
werden durch eine Kombi-
nation aus Drehvorrichtung
und Wendekreuz passend
für die Schleifmaschinen ori-
entiert. Das Trennen der
zwei einlaufenden Ziegelrei-
hen erfolgt durch einen
Übersetzer, dem ein Gurtför-
derer nachgeschaltet ist.
Über eine Winkelübergabe
und Kettenförderersysteme
laufen die zwei Ziegelreihen
in je eine zweistufige Schleif-
maschine ein und werden

hier planparallel auf Maß
geschliffen. Dabei sorgt ein
Einzugssystem für das auto-
matische Zentrieren der Zie-
gel und die Übergabe an
das Transportsystem der
Schleifmaschine. Das ver-
schleißarme Transportsystem
gewährleistet eine präzise
Führung der durchlaufen-
den Ziegel und gleicht auf-
tretende Unebenheiten des
Ziegels aus. Das Zustellen
der einzelnen Schleifköpfe
über Servomotore garantiert
einen exakten Haltepunkt
und ein genaues Nachregu-
lieren, dies wird durch den
Einsatz eines speziell entwi-
ckelten Messsystems weiter
verbessert.

После обжига кирпичи раз-
гружаются с печных вагоне-
ток 2 промышленными
роботами и укладываются
на два ленточных транспор-
тера. По двухрядной си-
стеме ленточных
транспортеров обожжён-
ные кирпичи подаются на
участок шлифования. Кир-
пичи, уложенные на поверх-
ность среза, укладываются
при помощи поворотного
устройства и переворачи-
вающего креста в необхо-
димую для шлифовальной
машины позицию. Разделе-
ние двух поступающих
рядов кирпичей осущест-
вляется посредством пере-
дающего устройства, к
которому подключен лен-
точный транспортер. По уг-
ловой передаче и системе
цепных транспортеров каж-
дый ряд кирпичей движется
в двухступенчатую шлифо-
вальную машину, где осу-
ществляется их
плоскопараллельная шли-
фовка на заданный раз-

мер. При этом специаль-
ная загрузочная система
обеспечивает автоматиче-
ское центрирование кирпи-
чей и передачу их на
систему транспортировки
шлифовальной машине.
Система транспортировки
с низкой степенью износа
обеспечивает точное на-
правление передаваемых
кирпичей и сглаживает воз-
можные неровности на
кирпичах. Подача отдельных
шлифовальных головок с
помощью серводвигателей
обеспечивает точный выбор
точки останова и точную до-
полнительную регулировку,
что усовершенствуется
ещё дополнительно исполь-
зованием специально раз-
работанной измерительной
системы. Возникшая в ре-
зультате шлифовки кирпич-
ная пыль отсасывается и
подается на две пылеочи-
стительных установки, ра-
ботающих независимо друг
от друга. Два отдельных зву-
коизоляционных кожуха за-

Разгрузка – Упаковка

Schleifanlage

Шлифовальная установка
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щищают окружающую
среду от шумовых и пыле-
вых эмиссий, при этом
удобство доступа к шлифо-
вальной машине для прове-
дения работ по
техобслуживанию сохраня-
ется.

После шлифовки, очищен-
ные от пыли кирпичи укла-
дываются на сторону реза
и группируются в слои для
образования отгрузочных
пакетов. Промышленный
робот осуществляет
укладку этих слоёв на под-
дон. Штабели пустых отгру-
зочных поддонов подаются
накопительным транспор-
тером, затем поштучно

Nach dem Schleifen wird
der entstandene Ziegel-
staub abgesaugt und zwei
unabhängig voneinander
arbeitenden Entstaubungs-
anlagen zugeführt. Durch
zwei separate Schallschutz-
hauben ist die Umgebung
vor Lärm- und Staubemissio-
nen geschützt, die Zugäng-
lichkeit der Schleifmaschi-
nen für Wartungsarbeiten
bleibt dabei voll erhalten.

Nach dem Schleifen wer-
den die vom Ziegelstaub
gereinigten Ziegel auf die
Schnittfläche gestellt und zu
Versandpaketlagen grup-
piert. Ein Industrieroboter
stapelt die Ziegellagen auf
Paletten.
Die leeren Versandpaletten
werden auf einer Magazin-
bahn gestapelt bereitge-

stellt, durch einen Überset-
zer vereinzelt, über ein Ket-
tenbahnsystem der
Beladeposition zugeführt
und justiert.
Die paketierten Versandpa-
letten werden über Ketten-
förderern durch die
Verpackungsanlage trans-
portiert. Mit einem Folien-
haubenautomaten werden
die Versandpakete mit einer
Folienhaube versehen, ein-
geschrumpft und anschlie-
ßend mit einem Übersetzer
auf die Magazinkettenbahn
übergesetzt. Dort werden
sie von einem Hubstapler
abgenommen und dem
Lager zugeführt.

Verpackungsanlage
mit Übersetzer

Линия упаковки с
передающим устройством

Übersetzer zum Trennen der einlaufenden Ziegelreihen

Передающее устройство для разделения подаваемых
рядов кирпичей

снимаются со штабеля пе-
редающим устройством и
подаются по системе цеп-
ных транспортеров в пози-
цию загрузки, где
происходит их юстировка.
Поддоны с пакетами пере-
даются по цепным тран-
спортёрам на участок
упаковки‚ где отгрузочные
пакеты упаковываются в
термоусадочную пленку ав-
томатом-упаковщиком и
затем подаются на цепной
накопительный транспор-
тер. Автопогрузчик снимает
готовые к транспортировке
пакеты с накопительного
транспортера и увозит их
на склад.
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Steuerung

Управление всеми маши-
нами и компонентами обо-
рудования, а также
оборудованием отделений
массоподготовки и фор-
мования осуществляется
через разработанный и из-
готовленный фирмой Кел-
лер ХЦВ центральный пульт
управления и регулировки с
программируемым управ-
лением SIMATIC S7.
Согласованные между
собой компоненты и стан-
дартные интерфейсы
обеспечивают беспере-
бойное протекание про-
цесса. Использование
систем визуального отоб-
ражения информации
способствует повышению
безопасности производ-
ства. В то же время, си-
стемы минимизируют
продолжительность про-
стоев в случае сбоя.
Повышению безопасности
производства способствует
также и действующая во
всём мире услуга телесер-
виса для оборудования
фирмы Келлер ХЦВ. В слу-

Störungsfall kann mit einer
gezielten Diagnose die
Ursache von Maschinen-
oder Bedienungsfehlern
schon nach kurzer Zeit ge-
funden werden. Die Ver-
fügbarkeit von Automati-
sierungs- und Prozessleit-
systemen werden wesent-
lich verbessert. Wenn not-
wendig, kann der Service-
spezialist direkt auf die
Anlagensteuerung Einfluss
nehmen.

Der Teleservice ermöglicht
eine Fern-Visualisierung und
-Steuerung der Anlage, Pro-
grammierung der Prozess-
leitrechner und der
speicherprogrammierbaren
Steuerung (SPS), gezielte
Analyse der Betriebs- und
Störmeldungen sowie File-
Transfer von Software-Up-
dates und Dokumenta-
tionen.

Die Steuerung aller Maschi-
nen- und Anlagenteile
sowie der Aufbereitungs-
und Formgebungsanlage
erfolgt durch eine von Keller
HCW konzipierte und produ-
zierte Schalt- und Regelzen-
trale mit einer speicher-
programmierbaren Steue-
rung SIMATIC S7.

Aufeinander abgestimmte
Komponenten und Stan-
dartschnittstellen sorgen für
einen reibungslosen Ablauf.

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

Auf dieses Plus in Sachen
Sicherheit zielt auch der
weltweite Teleservice der
Keller HCW Anlagen. Im

чае сбоя можно в течение
короткого времени путем
специальной диагностики
выявить причину неполадки
оборудования или ошибок
в обслуживании. Безотказ-
ность в эксплуатации си-
стем автоматизации и
управления процессом
значительно совершенству-
ется. В случае необходимо-
сти, специалист по сервису
может непосредственно
повлиять на управление
оборудованием.
Услуга телесервиса делает
возможным визуальное
отображение информа-
ции и управление оборудо-
ванием на расстоянии,
дистанционное програм-
мирование производствен-
ного процессора и
программируемого управ-
ления (SPS), а также целе-
вой анализ
производственных и ава-
рийных сообщений обору-
дования и передачу
файлов обновленного про-
граммного обеспечения и
документации.

Управление



Отделение массоподготовки
1. Автоматический ящичный питатель для

подачи глины и отходов бумажного производства
2. Элеватор для добавки опилок
3. Бегунный смеситель мокрого помола
4. Вальцы мелкого помола типа „Титан“
5. Пылеудаляющая установка
6. Вальцы мелкого помола типа „Гигант“

Шихтозапасник
7. Отсеки шихтозапасника
8. Полностью автоматизированный

продольный экскаватор

Отделение формования
9. Буферный ящичный питатель
10. Валковая дробилка типа „Колосс“
11. Круглый сетчатый питатель
12. Вакуумный агрегат типа „Вариат“

„Мокрая“ сторона
13. Робот-погрузчик для крупногабаритных

поддонов
14. Загрузка вагонеток сушилки
15. Накопитель крупногабаритных поддонов

Сушильное отделение
16. Накопитель „мокрой“ стороны
17. Туннельная сушилка с различными

климатическими зонами
18. Шлюзы на выезде

1

2

3
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7

8

9

10

Отделение садки
19. Разгрузка вагонеток сушилки
20. Разгрузка крупногабаритных поддонов
21. Робот-садчик

Печное отделение
22. Подогреватель
23. Туннельная печь с потолочным обжигом
24. Шлюз на выезде

Разгрузка – упаковка
25. Ремонтная яма
26. Очистка печных вагонеток
27. Робот разгрузки печных вагонеток
28. Участок шлифования
29. Робот укладки пакетов
30. Автомат упаковки в термоусадочную

плёнку
31. Подача пустых поддонов
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18

18

24
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Preparation plant
1. Automatic box feeders for clay and

papermaking sludge feeding
2. Silo for saw dust addition
3. Wet mixing and grinding pan
4. Fine roller mill type „Titan“
5. De-dusting plant
6. Fine roller mill type „Gigant“

Aging plant
7. Storage bin
8. Fully automatically longitudinal excavator

Shaping plant
9. Storage box feeder
10. Roller mill type „Koloss“
11. Circular screen feeder
12. Vacuum unit type „Variat“

Wet side
13. Large-sized pallet loading – Loading robot
14. Dryer car loading
15. Large-sized pallet storage

Dryer plant
16. Wet storage
17. Tunnel dryer with several climate zones
18. Exit sluices

Setting machine
19. Dryer car unloading
20. Large-sized pallet unloading
21. Setting robot

Kiln plant
22. Preheater
23. Top fired tunnel kiln
24. Exit sluice

Unloading – packing
25. Repair pit
26. Kiln car cleaning device
27. Tunnel kiln car – unloading robot
28. Grinding station
29. Packing robot
30. Automatic film hood machine
31. Empty pallet feeding
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КЕЛЛЕР ХЦВ – специалист в
области грубой керамики и
Ваш компетентный партнер,
как в сфере ориентирован-
ного на будущее нового
оборудования, так и в сфере
модернизации и оптимизации
уже существующих произ-
водственных линий.

КЕЛЛЕР ХЦВ вот уже более
100 лет является одним из веду-
щих производителей станков и
оборудования на мировом
рынке. Начиная с отрезных
устройств, сушилок и печей и
заканчивая оборудованием для
упаковки, техникой манипули-
рования и автоматизации, а
также контрольно-измеритель-
ной техникой.

KELLER HCW – seit über 100 Jahren
einer der weltweit führenden
Maschinen- und Anlagenbauer.
Angefangen beim Abschneider,
über Trockner und Öfen bis hin zu
Verpackungsanlagen, dem
gesamten Handling, der Auto-
matisierungstechnik und MSR.

KELLER HCW –
Professionals in Heavy Clay Works.
Ihr kompetenter Partner – bei
zukunftsweisenden Neuanlagen
ebenso wie bei der Modernisie-
rung und Optimierung bestehen-
der Anlagen.

КЕЛЛЕР ХЦВ
Специалист в области грубой
керамической промышленности

KELLER HCW
Professionals in Heavy Clay Works


