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Anfang Mérz 2009 wurde im
tschechischen Hevlin an der
Osterreichischen Grenze das
Ziegelwerk Heluz offiziell in
Betrieb genommen. Der
Grundstein des neuen Ziegel-
werkes wurde im Oktober
2007 gelegt. Die Planung
und Readlisierung dieser
neuen, hochmodernen
Anlage fur Hintermauerzie-
gellag in den Handen der
KELLER HCW, die Aufberei-
tung wurde von den Rieter-
Werken in Konstanz geliefert.
Durch die neue Produktions-
statte erhoht sich die
Gesamtproduktion der
Gesellschaft um 40 %.

B Hayaae mapTa 2009 road B
YELUICKOM I. T[€BAMH, pacno-
AOXKEHHOM HA MPaHULLE C
ABCTPUEN, COCTOAACH
OOULLMAABHBIN MYCK B
3KCNAYQATALMIO KMPMIMYHOTO
30BOAQ XeAyLL. [epBbin
KOMEHb HOBOTO KMPMMYHOTO
30BOAC OblA 30AOXKEH B OK-
196pe 2007 r. MNpoeKTMpOoBa-
HWE U U3rOTOBAEHME
COBpPEMEHHENLLIEN AMHUM
AAS TPOM3BOACTBA
PAAOBOrO KMPMMYA HOXOAM-
AOCb B PYKQOX GOUPMbI
KEAAEP XLB, o6opyaoBaHme
AAS OTAEAEHMS MOCCONMOA-
FOTOBKM BbIAO MOCTABAEHO
dompmon Putep-Bepke m3a .
KoHctaHL,. bAaaroaaps Ho-
BOMY MPEANPUATUIO OBLLLOS
NPOM3BOAMTEABHOCTb KOM-
NAHWK yBEAMHYUTCA HO 40%.




Das Projekt

Auf dem bestehenden Werksgeldnde wurde eine komplett
neue Produktionsanlage fUr die Herstellung von hochporo-
sierten Hintermauerziegeln mit einer Leistung von 800 t/d
gebrannter Ware errichtet. Im Werk kbnnen unterschiedli-
che Formate mit einer Ziegelrohdichte von bis zu 0,6 kg/dm?
produziert werden. Das Schleifen der gesamten Produktion
ist moglich.

Als Basisrohstoff fUr die Herstellung von Hintermauerziegeln
wird Ton aus der vorhandenen Grube verwendet, der mit
Sadgemehl und Papierfangstoff als Porosierungsmittel ver-
setzt wird. Ebenfalls méglich ist der Einsatz von Styropor als
Zuschlagstoff.

Die notwendigen Materialuntersuchungen wurden im haus-
eigenen Keramiklabor der Keller HCW in IbbenbUren-
Laggenbeck durchgefihrt.

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

* Optimale Ausnutzung der Produktionshalle

* Schonendes Handling der Produkte

* Sicherung von Quantitat und Qualitét

e Hohe VerfUgbarkeit der Anlage

e Geringer Ersatzteilbedarf

« Effiziente Energienutzung zum Betrieb von Maschinen,
Trockner und Ofen

MpoekT

Ha cyLiecTsyloLLen TepprUtopmim 30B0OAA ObIAO YCTAHOB-
AEHO HOBOE MPOU3BOACTBEHHOE OOOPYAOBOHME AAS U3FO-
TOBAEHMS BbICOKOMOPUCTOTO PAAOBOTO KUPMMYA
NPOom3BOAMTEABHOCTBIO 800 T/A€Hb FOTOBOM MPOAYKLIMM.
30BOA MOXET MPOM3BOAUTD PA3AMYHBIE JDOPMATHI C OObEM-
HOM MAOTHOCTBIO AO 0,6 Kr/AM3. BO3MOXHA TAKXE LLIAK-
POOBKA BCEM MPOAYKLMM.

B KavecTBe OA3MCHOrO Chlpbd AAS MPOM3BOACTBA PAAOBOTO
KMPMAMYA MCMOAB3YETCH TAMHA M3 CYLLLECTBYIOLLLETO KApPbepPQ,
B KOTOPYIO B KOYECTBE CPEACTB MOPM3ALIMM AODCBASIOTCS
OMUAKM U OTXOAbI BYMTXKHOTO MPOM3BOACTBA. B Ka4ecTBe AO-
BABOYHOTO MATEPUAAC MOXKET BbITb TAKKE MCMOAL3OBOH
CTUPONOpP. HEOBXOAMMBIE UCMBITAHUS MATEPUAAC BbIAK
NMPOBEAEHbI B COOCTBEHHOM KEPAMMUYECKOM AABOPATOPUM
dompmbl Kearep XLB B r. MGBeHBopeH-AarreHbexk.

MK NPOEKTUPOBAHMM 30BOAC COBMECTHO C 3KCMAYATO-
LLMOHHUKOM OblAM NPOPABOTAHBI OCHOBHbIE MYHKTbI, Y4MTbI-
BAIOLLIME MECTHbIE YCAOBMS:

* OMTMMOABHOE UCTMOAB3OBAHME MPOM3BOACTBEHHOTO 3ACHMA

° LLLOAALLME MOTPY3KA M PA3rPY3Ka MPOAYKLLMK

e obecneyeHne KOAMYECTBA M KA4eCTBA

* BbICOKMIM KOS OULMEHT MCMOAL3OBAHMA OBOPYAOBAHMS

* HKM3KAS MOTPEBHOCTb B 3AMACHbIX YACTSX

* 3P dPEKTUBHOE MCMOAL3OBAHUE SHEPTUM AAT SKCMAYATO-
LMK MOLLMH, CYLLMAKK U MEYM




Projektdaten

Die Leistung des neuen Hintermauerziegelwerkes betragt bis
zu 800 to pro Tag gebrannter Ware bei einer Ziegelroh-
dichte von 0,8 kg/dm?3. Durch den verstarkten Einsatz von
Porosierungsmitteln kénnen in der neuen Anlage Produkte
mit einer Ziegelrohdichte von bis zu 0,6 kg/dm?® 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 (effekftiv)

Leistung des

Auslegungsformates:  16.089.150 Hintermauer-
ziegel/Jahr
321.783 Hintermauer-
ziegel/Woche
45.969 Hintermauer-
ziegel/Tag
2.189 Hintermauer-
ziegel/Stunde

FUr 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/dm? und
0,8 kg/dm? vereinbart.

Bezugsformat:

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

MpoekTHble AdHHbIe

MpPOM3BOANTEABHOCTb HOBOTO 3ABOAQ MO M3TOTOBAEHMIO PIAO-
BOrO KMprnnia coctaBafeT A0 800 T B A€Hb OBOXOKEHHOM NPO-
AYKUMKM C 0OBbEMHOM NAOTHOCTHIO 0,8 Kr/am3. Baaroaaps
YBEAMYEHMIO MCMOAB3OBAHMS CPEACTB MOPU3ALLMKM HO HOBOM
060PYAOBAHMM MOXKHO MPOM3BOAMTL MPOAYKLIMIO C OObeM-
HOWM MAOTHOCTbIO AO 0,6 Kr/Am3.

OTAEAEHME MACCOMOATOTOBKM
50 HeaeAab/roay

7 AHeM /Heaeno

2 CMEHbI/AEHb

7 4OCOB/CMEHY (3dpdoeKT.)

Pexxmum paborTsbl:

OTAaeAeHME GOOPAMOBAHUS U

MALLUMHHOE 060pPYyAOBAHME

50 HeaeAb /oy

7 AHeM /Heaento

3 CMeHbI/AeHDb

7 4OCOB/CMEHY (3dpdoeKT.)

MPOU3BOANTEABHOCTb.

Mpoektnpyembint doopmar 16 089 150 LuT. psAOBOro
KMPMMYa/roA
321 783 wiT. pgAOBOro
KMPrM4a/HeAeAlo
45 969 LT, PAAOBOTO
Kmpnmia/aeHb
2 189 WT. P1AOBOrO
KMpnmya/yqac
basoBbi dbopmaT:  AAf 3a0MyCcKa 060PYyAOBAHMSA
OblA COrAQCOBQOH ©Q308bIM
doopmart 380 MM X 247 MM X
238 MM C MYCTOTHOCTbIO 59 %
M ABYMS OObEMHBIMM
MAOTHOCTAMM: 0,6 KI/Am®
1 0,8 Kr/am3.

MOMMMO AQHHOM MPOAYKLLMM
BO3MOXHO MPOM3BOACTBO
PA3AMYHBIX BUAOB PAAOBOTO
KMPMMYQA, BHYTPEHHMX
CTEHOBbIX MAHEAEM U 3BYKO-
M3OAALMOHHOTO KMPIMMYd.



Produktion

Masseaufbereitung

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

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

MpousBoACTBO

MacconoAroToBka

HenoArotToBAEHHbIM TAMHSHBIN
MOTEPUAA MOACETCS MPU
MOMOLLIM KOBLLIOBbIX MOTrpy3-
YMKOB B 2 ALLLMYHBIX MUTATEAS,
30TEM BbIBOAMTCS MAACTUHYQ-
TbIM TPOHCMNOPTEPOM M MO
CUCTEME AEHTOYHbIX TPOH-
CMOPTEPOB MOAQETCH B OTAE-
AEHUE MOCCOMOATOTOBKM.

B kavecTBe cpeACcTBa NOpm-
3AUMM U3 TPETLETO ALLMYHOTO

NMUTATEAS B TAMHY AODQ-
BASIIOTCS OTXOAbI OYMTXHOrO
NPOW3BOACTBA, A M3 ByHKepa
— MOATOTOBAEHHbIE OMUAKM.
CoaepxaLLmecs B Cbipbe
4ACTMLLI METAAAQ
OTCOPTUPOBBLIBAKOTCS €LLLE
nepea 6eryHHbIM cMmecuTe-
A€M MPU MOMOLLIM AeTEK-
TOPO METOAAC B
KOMBMHALMM C PEBEPCUB-
HbIM TPAHCMOPTEPOM.

Aufgabekastenbeschicker im Bereich Rohmaterialaufgabe

ALLMYHBIM MUTATEAD B 30HE MOAQYM Cblpbs




Im Kollergang mit zentraler
Materialaufgabe auf die in-
nere Lauferbahn mit ge-
schlossenen Platten wird die
Masse vorzerkleinert, mit
Schabern auf die duBere
Mahlbahn mit Lochplatten
gelegt, dort nochmals ge-
brochen und schlieBlich
durch die Lochung auf den
gegenldufigen Sammelteller
unter dem Kollergang ge-
drUckt, um dann Gber ein
Band der n&dchsten Mahl-
stufe zugefihrt zu werden.
Uber ein Feuchtemess- und
-regelsystem wird die Was-
serzugabe am Kollergang
gesteuert, so dass eine
gleichmaBige Masse-
feuchte erreicht wird. Im
nachfolgenden Walzwerk
wird die Masse mit einem
Mahispalt von 2 mm weiter

zerkleinert. Ein Materialver-
teiler unmittelbar vor dem
Walzwerk sorgt fur eine
gleichmaBige Materialver-
teilung auf den Walzen, um
deren ungleichmdBigen
VerschleiB zu verhindern.
Zum Abdrehen der Walzen-
mdntel werden automati-
sche Walzendrehmaschinen
eingesetzt. Das anschlie-
Bende Hochleistungsfein-
walzwerk in Mono-Schwin-
gen-Technik stellt die
Endmahlfeinheit von

0,8 mm her.

Die Aufbereitungsmaschi-
nen sind an eine Enfstau-
bungsanlage ange-
schlossen, der gesammelte
Staub wird aus dem Staub-
filter permanent dem
Massefluss auf dem Band
wieder zugegeben. Uber
ein Bandsystem wird die
fertig aufbereitete Masse
entweder dem Sumpfhaus
zugefUhrt oder alternativ
direkt zur Formgebung
fransportiert.

Kollergang im Bereich der Materialaufbereitung

Bef\/HHbIl;l CMECUTEADb B OTAEAEHNMN MACCOMOATOTOBKM

Im Sumpfhaus wird die
Masse in 6 Sumpfbecken
zwischengelagert und
durchlauft den Maukpro-
zess, der eine gleichmaBige
PlastizitGt der Masse in der
Formgebung bewirkt. Die
Beschickung erfolgt Uber ein
rechnergesteuertes Band-
system, um eine intensive
Mischung des ankommen-
den Materials im Becken zu
erreichen. Mittels eines
rechnergesteuerten auto-
matischen Langsbaggers
wird die Betriebsmasse dem
Sumpfhaus wieder enthom-
men und der Formgebung
zugefthrt.



Feinwalzwerke im Bereich
Materialaufbereitung

BAAbLLEI MEAKOTO MOMOAQ B
OTAEAEHUM MACCOMOATOTOBKM

Sumpfhaus mit vollautomatischem Langsbagger

LLIMXTO3aNACHMK C MOAHOCTbIO ABTOMATU3NMPOBAHHbIM

MPOAOAbHBIM 3KCKABATOPOM

B 6eryHHOM cmecutene C
LLEHTPAABHOM MOAQHEM Ma-
TEPUAAQ HCO BHYTPEHHEMN PO-
©04€er NOBEPXHOCTU M3
CMAOLUHbIX MAMT OCYLLLECTBAS-
€eTCs NPEABAPUTEABHOE M3-
MEABYEHNE MACCHI. 3aTEM
MACCA NOAQETCS NPM MNo-
MOLLM LLIOBEPOB HO BHELLI-
HIOIO PABOYYIO MOBEPXHOCTb
M3 NePAOOPUPOBAHHbIX MAMT,
HQ KOTOPOM MPOUCXOAMT €€
NMOBTOPHOE APOBAEHME,
MOCAE Yero Macca NPOoAa-
BAMBAETCS YEPE3 OTBEPCTUS
HQ ABMXYLLLYIOCS B MPOTUBO-
MOAOXHOM HAMPABAEHMM
COBUPATEABHYIO TOPEAKY,
PACMOAOXKEHHYIO MOA BeryH-
HBIM CMECUTEAEM, OTKYAC
MOACETCH ACAbLLIE MO AEH-
TOYHOMY TPAHCMOPTEPY K
CAEAYIOLLLEMY 3TAMY APOO-
AeHus. C MOMOLLBIO CH-
CTEMbI U3MEPEHUA U
PEryAMPOBOHMS BAOXKHOCTM
MOACQHA BOAbI HO BErYHHOM
CMECUTEAE PETYAMPYETCA

TOKMM OBPA30M, HTO AOCTU-
raeTcs POBHOMEPHA BACK-
HOCTb MATEPUMAAQ. B
MOCAEAYIOLLLEM BAOAKOBOM
APOBUAKE C PABOYMM 3030-
POM 2 MM MPOUCXOAMT
ACAbHENLLIEE UBMEABYEHME
maccel. Pacnpeaeanteb
MATEPUAAQD, HOXOASLLMMCS
nepeA BOAKOBOM ADOBUAKOM,
obecneynBaeT pABHOMEP-
HOE pacnpeAeAeHme mare-
PUAAC HO BAABLLOX, YTO
MO3BOASET M3OEXATb UX HE-
PCBHOMEPHOTO M3HOCA. AAR
OBTAYMBAHMA OAHACKEM
BOAbLLOB MCIMOAbB3YIOTCS CBTO-
MATHUYECKME BAABLLETOKAP-
Hbl€ CTOHKM.
3AKAIOYUTEABHbBIE CBEPX-
MOLLIHbIE BAABLLEI MEAKOTO
NMOMOAQ, OCHALLLEHHbIE
OAHOM MOABVMIKHOM LLLEKOM,
006eCneYMBaOT OKOHYATEAD-
HYIO TOHKOCTb MOMOAQ 0,8 MM.
OBOpPYAOBOHME OTAEAEHMS
MACCOMOATOTOBKM MOAKAIO-
4EHO K MbIAEYAQASIOLLLEM
YCTAHOBKE, BAQroAQpPs KOTO-
pPOM OBPA3YIOLLLAACS MblAb M3



Ausgangspunkt der Formge-
bungsanlage ist ein Kasten-
beschicker, der als Material-
puffer zwischen Aufberei-
tfung und Formgebung fun-
giert. Uber eine Band-
anlage, die das Ausschleu-
sen von Material in einen
bereitstehenden Behdlter
ermoglicht, wird das Mate-
rial einem dritten Walzwerk
zugefUhrt und eventuell an-
getrocknetes Material auf-
gebrochen.

Der Formgebungsgruppe
vorgelagert befindet sich
ein weiterer Metalldetektor,
um eventuell vorhandene
Metallteile eliminieren zu
kénnen und somit unnéfi-
gen Verschlei der Maschi-
nen zu verhindern.

Aufbereitung

OTaeAEHME MACCOMOATOTOBKM

Im Siebrundbeschicker wird
das Material nochmails in-
fensiv durchmischt, die End-
feuchte hergestellt und
schlieBlich durch Siebble-
che gedrUckt, um dann der
Extrudergruppe zugefihrt zu
werden. Die Feuchte wird
durch ein automatisches
Feuchtemess- und -regelsys-
tem durch Messung des
Presskopfdrucks und der
Stromaufnahme an der
Schneckenpresse gesteuert.

Im Vakuumdoppelwellenmi-
scher wird das Material
nochmals knetend ge-
mischt, in der Vakuumkam-
mer entlUftet und der
Schneckenpresse zugefUhrt.
Am Ausgang der Mischer-
kammer wird der Masse-
stfrang des Mischers Gber
rotierende Messer und
Zahnkamm in kleine StUcke
geschnitzelt, wodurch eine
schnelle und grindliche Ent-
[Uftung erreicht wird.

Sowohl im Siebrundbeschi-
cker als auch im Doppel-

wellenmischer wird dem
Material, Gber eine sepa-
rate Dampferzeugeranlage
erzeugter Wasserdampf, zu-
gefihrt.

In der Schneckenpresse
wird das Material verdichtet
Uber den Presszylinder und
Presskopf dem Mundstick
zugefuhrt, in dem der erste
Schritt der Formgebung
(L&dnge und Breite des Zie-
gels) erfolgt. Die Ziegelhdhe
wird anschlieBend im Ab-
schneidersystem definiert.

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

OTaeAeH1E DOPMOBAHMUSA: ALLLMYHDBIM
MUTATEAb, BOAKOBCS APOBUAKQ,
KPYIAbIM CETYATLIM MUTATEAD U
LLIHEKOBbIM Npecc



MbIAE3AAEPXKMBAIOLLLETO
OUALTPA HEMPEPBLIBHO MOAQ-
€TCS B MOTOK MATEPUAAC HA
TpaHcnopTepe. MoAroTos-
AEHHO MACCA NepeAaeTcs
no CUCTEME TPAHCMOPTEPOB
K LUMXTO3QMACHUKY MAU HE-
NOCPEACTBEHHO B OTAEAE-
HWME dOOPMOBAHMS.

B LumxTo3anacHuke npowmc-
XOAMT MPOMEXKYTOHHOE XPO-
HEHWE MATEPUAAQ B 6-Th
OTCEKAX C LLeAbIO €70 BbIAE-
>KMBAHMS, BAUSIOLLLETO HA
POBHOMEPHYIO MAQCTMY-
HOCTb MACCHI MPU GOOPMO-
BAHMM. 3Arpy3ka mMaTepurand
NPOUCXOAMT MO CUCTEME
TPAHCMOPTEPOB C KOMMbIO-
TEPHBIM YMPABAEHUEM,
obecneymBatoLLLEN UHTEH-
CMBHOE CMELLIMBAHME MOCTY-
NAOLLLETO MATEPUAAQA B

otceke. [Tpr NOMOLLIM aBTO-
MOATHUYECKOTO MPOAOABHOTO
3KCKABATOPA C KOMIMbIOTEP-
HbIM YMPABAEHUMEM PaABOYas
MACCQ OTOMPAETCS M3 LLIMX-
TO3AMACHMKA M MOAQETCS B
OTAEAEHME GOOPMOBAHMS.
MCXOAHBIAM MYHKTOM OTAEAE-
HKS JOOPMOBAHMS IBASETCS
ALLMYHBIM MUTATEAb, CAYXKO-
Ly Bydoepom marepmand
MEXAY OTAEAEHMEM MACCO-
MOATFOTOBKM U OTAEAEHMEM
JOPMOBAHMS. [0 AEHTON-
HOMY TPAHCMOPTERY, NPKU
MOMOLLLM KOTOPOTrO maTe-
PUAA BbITPY>KAETCS B MOATO-
TOBAEHHbIM OYHKEP,
NMPOBOAMTCS MOACQHA MATE-
PUAAQ B TPETHIO BAAKOBYIO
APOBUAKY, O TAKXE OCY-
LLLECTBASETCS PA3PbIXAEHME

Abschneideeinrichtung

OTpe3Hoe YCTPOMCTBO

MOACOXLLEro MATEPUAAQ.
O4epeHOM AETEKTOP Me-
TAAAQ, PACMOAOXEHHBIN
nepeaA rpynnom dopPMOBO-
HUS CAYXKUT AAS YAOAEHMS
CAY4OMHO OCTOBLLIMXCS 4O-
CTULL METAAAQ U, TAKMM OO-
pPa3oMm, NPeAoTBPALLLaeT
U3AMLLHMIA M3HOC 0BOPYAO-
BAHMS. B KDYrAOM CceT4aTom
nUTATEAE MPOMUCXOAMT OYe-
peAHOE nepemeLLmBaHme
MATEPUAAA U MPUACHME
€My KOHEYHOM BACKHOCTH.

B 30BEpPLUEHMM MATEPUAA
NPOTOAKMBOETCS Yepes nep-
AOPUPOBAHHBIE AUCTBI M MO-
ACETCH K IKCTPYAEPY.
PeryAmpoBKa BAOXKHOCTH
MPOUCXOAMT MPU MOMOLLLM
OBTOMATHUHECKOM M3MEPU-
TEABHO-PENYAMPOBOYHOM CH-
CTEMbI MYTEM M3IMEPEHMS
ACBAEHMA B TOAOBKE Npecca
M PACXOAQ DAEKTPOSHEPTUM
HA 3KCTPYyAEpPEe.

B BOKYYMHOM ABYXBOABHOM
CMECUTEAE MPOUCXOAMT OYe-
peAHOE PA3ZMUHAHWE MATe-
PUOAAQ, MOCAE Hero B
BAKYYMHOM KOMEPE M3 HETO
YAQAAETCA BO3AYX, M MATE-
PUOA MOAQETCH HO IKCTPY-
Aep. Ha Bbixoae m3
CMECUTEABHOM KAMEPDI
MOTOK MATEPUAAA U3MEABYO-
€TCS BPALLLAIOLLMMUCS HO-
XKAMM M 3yBHATOM MAQCTUHOM
HQ HEBOAbLLIME KYyCKM, B pe-
3yAbTaTE Yero obecneymsa-
eTcs BbICTpOoE U
OCHOBATEABHOE YAQAEHME
BO3AYXA. KOK B KpYrAOMm CeT-
4ATOM MUTATEAE, TOK U B BO-
KYYMHOM ABYXBAABHOM
CMECUTEAE B MATEPUOA AO-
BOaBASETCH BOAFHOM NAP MO-
CPEACTBOM OTAEABHOM
NaporeHepaTopHOM yCTa-
HOBKM. B aKCTpYyAEpE CXATbIN
MATEPUAA MOACETCA Hepes
FACIBHbBIM LIMAMHAD M FTOAOBKY
NPEeCcCa HO MYHALLITYK, TAE
OCYLLLECTBAIETCS MEPBbIN
3TAN NpoLecca dOopPMOBO-
HWG (AAMHG U LLIMPUHA K-
nnya). Beicota knpnumya
OMPEeAEAIETCs 30TEM CUCTE-
MOWM OTPE3HOTO YCTPOWMCTBA.



Maschinenanlage -
Nassseite

Der extrudierte Tonstrang
wird Uber eine Ubergabe-
platte der Schneideinrich-
tung zugefUhrt. Ein Mess-
band ermittelt die exakte
Tonstranggeschwindigkeit
fUr 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-

beitstakt ein Formling vom
Tonstrang geschnitten und
anschlieBend einem Band
Ubergeben, welches fre-
quenzgeregelt einen defi-
nierten Abstand zwischen
den geschniftenen Formlin-
gen bildet. Der Schnitt der
Formlinge erfolgt mit Abfall
der Uber ein Abfalltransport-
system wieder der Formge-
bung zugefUhrt wird.

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

Trockenpalettenbeladung mittels
4-Achsen-Industrieroboter

3arpyska NOAAOHOB AAS CYLLIKM
4-0CEBbIM MPOMBILLAEHHBIM POBOTOM

befoérdert die beladenen
Trockenpaletten in den Be-
reich der Trocknerwagen-
beladung, zeitgleich fordert
ein Gurtférderer drei leere
Trockenpaletten in den Be-
reich der Paleftenbeladung.
Das Beladen der bereitge-
stellten Trocknerwagen mit
den beladenen Trockenpao-
letten sowie das Bereitstel-
len leerer Trockenpaletten
auf dem Gurtférderer er-
folgt Uber ein Fahrwerk, ge-
lagert auf einer Kranbahn.
Bei einem Formatwechsel
speichert ein weiteres Fahr-
werk bendtigte Trockenpa-
letten in einen Paletten-
speicher ein bzw. aus.



MawmnHHoe 06opyAOBAHMKE.
~MoKpas* cTopoHa

OKCTPYAMPOBAHHbIN TAMHS-
HbI BpyC NoAceTcs No ne-
PEAQIOLLLEM MAMTE K
OTPE3HOMY YCTPOMCTBY. B
LeAdx obecneyeHus To4-
HOrO YMNPABAEHMS OTPE3ZHOTO
YCTPOMCTBA CKOPOCTb FAM-
HAHOro BpPyCa KOHTPOAMPY-
€TCs CNeuUMaAbHOM
M3MEPUTEABHOM CUCTEMOMN.
[1o npu4mHe BbICOKOTO CO-
AEPXAHMS BOAbI 3ATBOPEHMA
M O4EHb MEAKOM CXEMBbI
PACMNOAOXKEHMUS MYCTOT BO3-
HUKOET ONACHOCTb AEdDOP-
MOLMM 30roTOBOK MU
TPAHCMNOPTUPOBKE. Bo 13be-
XKAHWE AQHHOM NPOBAEMBI
nepea OTPE3HbIM YCTPOM-
CTBOM YCTOHOBAEH MEXQ-
HU3M AA HOHECEHMA
Haceyek Ha Bpyce.

B xoae oaHoro paboyero
TAKTA NPOUCXOAMT HOPE3O-
HWE OAHOM 3ArOTOBKM U3
FTAMHAHOTO BpyCca C NocAe-

AYIOLLLEW ero nepeAdyen Ha
TPAHCMNOPTEP C YACTOTHLIM
YMPABAEHUEM, KOTOPbIN
OCYLLLECTBAGET OOPA30BO-
HWE TOYHO YCTAHOBAEHHOTO
MPOMEXYTKA MEXAY HapE-
3AHHbIMM 30roToBKAMM. OT-
XOAbI TAUHBI,
obpasytoLLMecs B Xoae
pe3a 3arotToBok, MOACHOTCS
OnsTb MO CUCTEME TPAH-
CMNOPTUPOBKM OTXOAOB B OT-
AEAEHUE ADOPMOBAHMS.
Tpu 4-0CeBbIX MPOMBILLAEH-
HbIX POBOTA OCTOPOXHO
3AXBATBIBAKOT 4 30roTOBKM CO
CTOPOHbI PE3C U YKAQAbI-
BAIOT MX HA MOACQHHbBIE MOA-
AOHbBI AAS CYLLIKM.
TpaHCNOPTHAS KApPEeTKA ne-
pEeEMELLLaET 3arpy>KEHHbIE
MOAAOHbI AAS CYLLIKM B 30HY
3Arpy3km BAroHETOK CY-
LLIMAKM, O OAHOBPEMEHHO C
3TUM AEHTOYHbIM TPAHCMNOP-

Tep NMOAQET TPU MYCTbIX MOA-
AOHQO AAf CYLLIKM HO yHOCTOK
3Arpy3kmM NOAAOHOB. 3AMOA-
HEHWE NPEAOCTABAEHHbIX
BArOHETOK CYLLUMAKM 3Arpy-
>KEHHbIMM MOAAOHOMM AAS
CYLLKM, O TAKXE NPeAOCTaB-
AEHME MYCTbIX MOAAOHOB AAS
CYLLIKM HO AEHTOYHOM TPQH-
croptepe NPOUCXOAMUT MO-
CPEACTBOM XOAOBOTrO
MEXOHM3IMA, PACMOAOXKEH-
HOrO HO MOAKPOHOBBIX MyTSX.
MNpu cmeHe bopmaTa He-
OBXOAMMBIE MOAAOHbI AAS
CYLUKM cOBUmpatoTca npm
MOMOLLIM AOMOAHUTEABHOTO
XOAOBOrO MEXAHM3MA B HO-
KOMUTEAE MOAAOHOB.

Nassseite bestehend aus:
Abschneideeinrichtung, Trocken-
palettenbeladung, Trocknerwagen-
beladung und Palettenspeicher

Mokpas CTopoHa: oTpesHoe
YCTPOWMCTBO, 3ArPYy3KA MOAAOHOB AAS
CYLLIKM, 3arpy3Ka BArOHETOK
CYLLUMAKM 1 HOKOMUTEAL NMOAAOHOB



Tunneltrockneranlage

Die Trockneranlage ist als
Tunnelirockner mit zwei von-
einander unabhdngig
regelbaren Tunneln und vor-
geschalteten Nassspeichern
konzipiert. Zur Aufrechter-
haltung des Trocknungs-
klimas ist jeder Tunnel mit
einer Ausfahrschleuse aus-
gerUstet.

Die fUr das Trocknen not-
wendige Umwdalzung erfolgt
je Tunnel und Umwalzkreis
Uber drei in einer Zwischen-
decke installierte Axialventi-
latoren. Uber Schlitze in der
Zwischendecke wird die
Trockenluft zwischen die
Formlinge geblasen und
umgewdlzt. Die bendtigte
Wdarmeenergie wird primar
vom Ofen geliefert. Zusatz-

lich bendtigte Energie wird
Uber einen zuschaltbaren
Brenner erzeugt und Uber
Radialventilatoren dem
Trockner zugefUhrt.

Der Tunneltrockner ist ent-
sprechend dem Trock-
nungsverhalten in 10 Klima-
zonen aufgeteilt.

Uber in Nassluftschloten
installierte Axialventilatoren
wird die gesdattigte Nassluft
aus dem Trockner abge-
fUhrt.

Die Regelung der Zu- bzw.
Abluftstrome erfolgt Uber in
den Rohrleitungen bzw. Luft-
kandlen eingebaute und
elekfromotorisch betriebene
Regelklappen bzw. Uber die
Drehzahl der Nassluftventila-
tore.

Trocknerwagen mit nassen
Formlingen vor dem Nassspeicher

BaroHeTku CyLLMAKK C ,,MOKPbIMMK"
3AroTOBKAMM NepeA HOKOMUTEAEM
,wMOKPOW CTOPOHbI"

Messeinrichtungen fur
Druck, Feuchte und Tempe-
rafur sorgen fur eine ge-
naue der jeweiligen
Situation (z. B. bei Format-
wechsel) angepasste Luft-
und TemperaturfUhrung im
Tunnelfrockner.

Die automatische Steue-
rung des Trockners erfolgt
durch einen frei program-
mierbaren Prozessrechner.
Verbrauchs- und Statusda-
ten k&dnnen jederzeit abge-
rufen werden. Die format-
abhd&ngigen Trockenkurven
werden vollautomatisch
abgefahren, mit den Ist-
Werten abgeglichen und
bei Bedarf angepasst.



Warmluftleitung mit Verteilleitungen

BO3AYXOBOA TEMAOTO BO3AYXA C
pPAChPEAEAUTEABHBIMM TPYBOMPOBOACAM
AASl OCEBbIX BEHTUASTOPOB

zu den Axialventilatoren

OTAeAeHne TYHHEAbHOW CYLUUAKU

OTAEAEHME TYHHEABHOM CY-
LLIMAKM MPEACTABASET COOOM
TYHHEABHYIO CYLLIMAKY C
ABYMS PETYAUPYEMbBIMU HE-
30BUCUMO APYT OT APYTQ TyH-
HEASMM 1 PACTIOAOXKEHHbBIMM
nepeA HUMKU HOKOMUTEAIMM
«MOKPOM) CTOPOHBI. AAS MOA-
AEPXKAHWI TEMNEPATYPHO-
BACKHOCTHOTO PEXMMA
CYLLIKM KOXKABIM TYHHEAD OC-
HOLLLEH LLIAIO3OM HQ BblE3AE.
LInpkyAaLms BO3AyXa, HEOO-
XOAMMAS AAS MPOLLECCA
CYLLIKM, OCYLLIECTBAAETCS B
KQDKAOM TYHHEAE U LLUPKYAS-
LLMOHHOM KOHTYpE C No-

MOLLLBIO TPEX OCEBbIX BEHTU-
ASTOPOB, YCTAHOBAEHHbIX B
MPOMEXYTOYHOM NEPEKPbI-
M. Hepes LLLeAeBble OTBep-
CTUA B MPOMEXKYTOYHOM
NepEeKPbITUM CYXOM BO3AYX
BAYBOETCS U LMPKYAMPYET
MEXAY 30roToBKAMU. HeoO-
XOAMMAS TEMAOIHEPIMs No-
AQETCA NPENMYLLLECTBEHHO
M3 NeYn. AOMOAHUTEAbHAS

3Heprug CO3A0eTCq Npm no-
MOLLLM MOAKAKOHOEMOM FO-
PEAKU U MOACETCH B CYLLIMAKY
MNPV MOMOLLM LLEHTPOBEX-
HbIX BEHTUAITOPOB. TYHHEAL-
HQAS CYLLIMAKO PA3AEAEHA HA
10 KAMMQOTHUYECKMX 30H B COO-
TBETCTBUM C PEXKMMOM
CYLUKM. HOCBILLLEHHBIM MOK-
PbI BO3AYX BbIBOAMTCS U3 CY-
LLIMAKM MPU MOMOLLLM OCEBbIX
BEHTUAATOPOB, YCTAHOBAEH-
HbIX B BBITKHbBIX TDYDOAX AMO-
KPOro BO3AYXQ.

PeryAMpOBKA BXOAALLLMX M Bbl-
XOASLLIMX MOTOKOB BO3AYXQ
OCYLLLECTBAIETCS NPU MO-
MOLLLM PETYAMPYIOLLIMX KAQ-
MAHOB, YCTAHOBAEHHbIX B
BO3AYLLIHbIX TOYOOMPOBOAQX
1 KAHOAQX 1 YNPOBAIEMBIX

SAEKTPOABUTATEAEM, O
TAKXKE YOCTOTOM BPALLLEHMS
BEHTMAATOPOB MOKPOTO BO3-
AYXQ.

Mpurbopbl MIMEPEHUI ACBAE-
HW, BACDKHOCTU U TEMMEPO-
Typbl 06ECNEYMBAIOT TOYHYIO
PETYAUPOBKY, B 30BUCUMOCTH
OT CUTYALMM (HAMPUAMEP,
npu CMeHe doopmarTa), Tem-
nepaTypbl 1 BO3AYXA.
ABTOMATUYECKOE YMNPABAE-
HUE CYLLMAKOM OCYLLLECTBAS-
€TCS NPOrPAMMMUPYEMbIM
YAPABASIOLLIMAM MPOLLECCO-
POM. BbI30B AQHHbIX O MO-
TpeBAEHUM U FOAKTUHECKOM
COCTOSHMM MOXHO MPOU3BO-
AMTb B AloDOE Bpems. Mpo-
LLeCC CYLLUKM MPOMCXOAMT B
MOAHOM QBTOMATUYECKOM
pexXmme B COOTBETCTBUM C
KMBBIMM CYLLIKM AAS KOK-
AOTO choOpMATa , MPU ITOM
DaAKTMYECKME 3HAYEHMA COTr-
AQICOBBIBAKOTCS C 3AACHHbBIAMM
KPOMBBIMM U MPU HEOBXOAM-
MOCTU MPUBOASTCS B COOTBET-
CTBME.

Trocknerausfahrschleuse

LLIAIO3 HO BblE3AE M3 CYLLIMAKM



Trockenseite und Setzanlage

Die Entladung der Trocken-
paletten mit den getfrockne-
ten Rohlingen erfolgt
analog der Nassseite Uber
ein Fahrwerk mit Greifer. Ein
Schlitten transportiert die
beladenen Trockenpaletten
in die Entladeposition, zeit-
gleich erfolgt der Transport
der leeren Trockenpaletten
Uber einen heb- und senk-
baren Férderer 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 RUck-
fransport der leeren und
gestapelten Trockenpalet-
ten zur Nassseite erfolgt
durch die Trocknerwagen.

Ein Fahrwerk mit entspre-
chendem GCreifer entladt
die Trockenpalette und setzt
die gefrockneten Rohlinge
auf Gurtférderern ab. Fur
das formatabhdngige Zwi-
schenspeichern von Rohlin-
gen ist ein stationdrer
Speichertisch installiert.

Uber ein zweireihiges Gurt-
férdersystem und einen An-
schlag werden die Rohlinge
gruppiert und den Setzrobo-
tern zugefUhrt. Die Kombi-
nation aus Drehvorrichtung
und Wendekreuz ermoglicht
ein Kippen der Ziegel auf

die Schnittflache. Zwei In-
dustrieroboter greifen die
durch Hubplatten von den
Foérderern abgehobenen
Rohlinge und bauen den
Scheibenbesatz auf dem
Tunnelofenwagen auf. Zur
leichteren Ausgasung der
Rohlinge beim Brennen wer-
den die einzelnen Schichten
mit den Z&hnen aufeinan-
der gesetzt wobei fUr das
Sefzen von Zwischenwand-
platten separate vollauto-
matisch wechselbare
Robotergreifwerkzeuge ver-
wendet werden.

Trocknerwagen- und Trockenpalettenentladung

Pa3rpy3ka BAroHETOK CYLLIMAKM M MOAAOHOB AAS CYLLIKM




4-Achsen-Industrieroboter zum
Setzen des
Ofenwagenbesatzes

4-0CEeBOM MPOMBILLAEHHBIN
POBOT AA YKAQAKM 3ArOTOBOK HA
neyHble BArOHETKM

»CyXas“ CTOPOHA U CAAYUK

Pasrpyska noAAOHOB C Cy-
XUMM 30rOTOBKAMM MPOXOAMT
OHOAOMMYHO PA3rpy3Ke HA
(«MOKPOM) CTOPOHE Mpu No-
MOLLLM XOAOBOTO MEXAHM3IMA
c rpendoepom. Kapetka
TPOHCNOPTUPYET MOAAOHbI
AAS CYLLKM B MO3MLMIO PA3-
rPYy3ku, OAHOBPEMEHHO C
3TUM MYCTbIE MOAAOHbI AAS
CYLLKM MOAQIOTCS MO MOAb-
E€MHO-0MYyCKAEMOMY TPAH-
CnopTepy B MO3MLLMIO
npuema. B nosuumm npuema
MyCTbl€ MOAAOHbBI AAR CYLLIKM
300MPAOTCH XOAOBBIM MEXA-
HU3MOM W YKAQABIBAIOTCA HA
CTEAACK MYCTOM BATOHETKM
cyLumakm. OBpaTHas TPaH-
CMOPTUPOBKA CAOXKEHHbIX
APYT HO APYTa MyCTbIX MOA-
AOHOB K «{MOKPOWM) CTOPOHE
OCYLLLECTBASIETCS HO BATOHE-
TKOX CYLLIMAKM.

XOAOBOWM MEXAHM3M C COO-
TBETCTBYIOLLLUM rpendoepom
PA3rPY>KAET MOAAOHBI U
YKAQABIBAET CyXMeE 3AroTOBKM
HA AEHTOYHbIE TPAHCMOP-
TEPbI. AAS MPOMEXYTOYHOIO
HAOKOMAEHMS 30roTOBOK onpe-
AEAEHHBIX OPMATOB YCTO-
HOBAEH CTALMOHAPHbIN
HOKOMMUTEABHBIN CTOA.

Mo ABYXPSAHOM CUCTEME
AEHTOYHbIX TOAHCMOPTEPOB C
YMOPOM 30roTOBKM rpynnm-
PYIOTCS M MOAQIOTCS K POBO-
TOM-COAYMKAM.
KomBuHaLma 13 noBoOpoT-
HOrO YCTPOMCTBA M NEPEBO-
PAYMBAIOLLLETO KPECTA
MO3BOAAET OCYLLECTBAATL
OMPOKMABIBAHUE KUPMMYEN

HA NMOBEPXHOCTbL Cpe3a. ABa
MPOMBILLAEHHbIX POBOTA
30XBATLIBAIOT 3ArOTOBKM, MPU-
MOAHUMOEMbIE MOABEM-
HbIMM MAQCTUHAMM
TPAHCMOPTEPOB, M COOU-
PCIOT NAKETbl KUPMAMYEN HA
MEeYHOM BATOHETKE, YKAQAbI-
BAS WX PAAbI B OAHOM HO-
MPABAEHUU. AAS AyYLLIETO
YAQAEHMS rA30B M3 3AroTOBOK
B MpoLecce 0OXura, OTAEAb-
Hble CAOM YKAOQABIBAKOTCA
APYT HO APYra CTOPOHAMM C
3yOLAOMU, MPK STOM AAA
COAKM BHYTPEHHUX CTEHOBBIX
NAHEAEN MPUMEHIIOTCH Cre-
LLMAAbHbIE TPENTDEPHBIE UH-
CTPYMEHTbI POBOThI, CMEHA
KOTOPbIX OCYLLLECTBASETCA
MOAHOCTBIO OBTOMATHUHECKM.



Tunnelofenanlage

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

In der Aufheizzone sind
Hochgeschwindigkeitsbren-
ner mit Zund- und Flamm-
Uberwachung in den
Tunnelofenwdnden bzw. in
der Ofendecke installiert.
Diese Brenner sind mit einer
zentralen Verbrennungsluft-
versorgung ausgerUstet und

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

TYHHeAbHAs neYb

[eYyHas yCTAHOBKA, MOAOrpe-
BAEMOS MPOMPOAHBIM FA30M
M COCTOALLLOS M3 30HbI HO-
rPEBA, 30HbI OBXMIA K 30HbI
OXAQXKAEHMA, BbIMOAHEHO B
BMAE TYHHEABHOM Meyu. B no-
AOTPEBATEAE W3 BbICYLLIEH-
HbIX 3AroTOBOK YAQASETCS
OCTATOYHAA BACXKHOCTb, A
TAKMM OBPA3OM OCYLLLECT-
BAAETCA MOArOTOBKA K MPO-
LLeCCy HArpeBa 1 obxura.
BbINOAHAS COYHKLMIO BbE3A-
HOTO LLAIO3Q, MOAOTPEBATEAD
B TO XXe Bpems obecneyu-
BAET MOCTOAHCTBO AGBAEHMY
BHYTPM Meyu.

B 30He Harpesq, B CTEHAX U
HQ CBOAE Mne4vn, yCTaHOB-
A€HbI BbICOKOCKOPOCTHbIE rO-
pPEAKM C Nprbopamm
KOHTPOAA 3AXKUTAHMA 1 MAC-

Deckenbefeuerter Tunnelofen

TYHHEAbHAS NeYb C MOTOAOYHBIM
0OXUrom

MEHU. DU FTOPEAKU OCHO-
LLLEHbI LLEHTPOABHOM YCTO-
HOBKOWM CHABXEHMS
BO3AYXOM CTOPQHMS M BME-
CTe C AbIMOBbIMM FO30MM
OCYLLLECTBASIOT HArpeB
COAKM MEYHbIX BOTOHETOK.
Kpome Toro, B 30He Harpesa
TYHHEABHOM MeYr Mo BOKaAMm
YCTOHOBAEHA CUCTEMA LIMP-
KYASLLMKM ABIMOBbIX TO30B.
AQHHas cuctema cnocob-
CTBYET AYHYLLEMY CTOPAHMIO
CPEACTB MOPMU3ALLMM U paC-
NPEAEAEHMIO TEMNEPATYPSI.
TenAOCHABXEHUE TYHHEAb-
HOM MEeYU OCYLLLECTBAIETCA
NPEUMYLLLECTBEHHO YEpPE3
CBOA neYyn. NMPUPOAHbIM a3,
MCMOAb3yEeMbIM B KQ4ECTBE
TOMAMBQ, MOACETCA B TYH-
HEAbHYIO MeYyb Yepes ycTa-



Die Deckenbrenneranlage
ist mit einer gemeinsamen
Luft- und Gaszufuhr ausge-
fOhrt.

Sé&mtliche Brennergruppen
sind an lhrem Eingang mit
einer Ventilstrecke ausgerUs-
tet, die beim Schubvorgang
oder bei Stérungen eine Ab-
schaltung der Brenner-
gruppe bewirkt.

Zur KUhlung wird Uber Schie-
beluftventilatoren Frischluft
in den Tunnelofen gedrickt
und an die heiBen Ziegel
gefUhrt. Ein Teil der dabei
erwdrmten Luft wird abge-
saugt und dem Trockner zu-
gefuhrt. Die restliche Luft
durchstromt die Brennzone
und Aufheizen.

Die heiBen Rauchgase
durchstromen von der
Brennzone ausgehend den

Besatz in Richtung Ofenein-
fahrt und erwdrmen dabei
die Rohlinge auf den Ofen-
wagen. Die abgekuUhlten
Rauchgase werden zusam-
men mit den Schwelgasen
an der Ofeneinfahrseite ab-
gesaugt und einer regene-
rativen thermischen
Nachverbrennung zuge-
fUhrt. Die mit Schadstoffen
beladenen Gase werden in
die Wéarmetauscherkam-
mern mit einer FUllung aus
keramischem Material gelei-
tet und dabei aufgeheizt.
Dabei entzinden sich die
flichtigen organischen
Stoffe. In der Brennkammer
entzindet sich das Gemisch
und wird durch den ndchs-
ten Warmetauscher abge-
fUhrt. Dabei kUhlt das
Gemisch ab und gibt

HOBKY FOpPEAOK HO CBOAE, CO-
CTOSALLLYIO 13 ONPEAEAEHHOTO
KOAMYECTBA MHXXEKTOPHbIX FO-
peAoK. B 30He obxura ro-
PEeAKM OBOBEAMHIIOTCS ABYMS
PSACQMM LLIYPOBBIX OTBEPCTUM
B OAHY rpynny.
CMOHTMPOBAHHAS HO CBOAE
YCTOHOBKQA FOPEAOK MMEET
OBLLLYIO CUCTEMY MOAQHM
BO3AYXQ M rasa. Bce rpynnel
rOpPEeAOK OCHQALLLEHbI HA
BXOAE CUCTEMOWM KAOMAHOB,
KOTOPA$ BO BPEMS MPO-
LLECCO TOAKQHUA U B CAYHOE
HEWCNPABHOCTEN Obecneym-
BAET OTKAIOYEHME TPYMMbI FO-
PEAOK.

AAS OXACXKAEHMA, MOCPEA-
CTBOM BEHTUASTOPOB MPOTU-
BOTOYHOrO BO3AYXA B
TYHHEABHYIO MeYb HArHeTa-
€TCH CBEXMI BO3AYX, KOTO-
PbIM MOAQETCSH K TOPFHMM
KMPMMYam. HacTb HArpeToro
MPK 3TOM BO3AYXO OTCACHI-
BAETCA 1 MOACETCA B CY-
LUMAKY. OCTABLUMIMCA MOTOK

Ofenwagen mit gebrannter Ware

BO3AYXQ MPOXOAMT 30HY
obxura n Harpesa. Fops-
4me OTPABOTAHHbIE ra3bl
30HbI OBXMIra NeYr NPOxo-
AST CKBO3b MAKETbI KMPMM-
4yel B HaMPABAEHMM BbE3AA
B NeYb, HAIPEBA KUPMMY-
chipeLl,. OXAQXKAEHHbIE Abl-
MOBbIE Fa3bl OTCACHIBAKOTCS
BMECTE C MOAYKOKCOBbBIMM
ra3aMM CO CTOPOHbI
BbE3AA B NE€Yb M MOAQIOTCA
HA pereHepaTMBHoOE Tep-
MMUYECKOE AOXKUIaHME. Ha-
CbILLLEHHbIE BPEAHBIMM
BELLLECTBAMM ra3bl MO-
ACIOTCS B TEMAOOBMEHHbIE
KOMEPBI C KEPAMMYECKMUM
HAMOAHUTEAEM, TAE
MPOUCXOAMT WX HATPEB, M B
pe3yAbTATE ITOTO - BO3rO-
PAHKWE AETKOAETYHMX OPra-
HUYECKMX BELLLECTB. B
Kamepe CropaHms CMecCh
BO3ropaETCS U BbIBOAMTCS
4epe3 CAEAYIOLLLMI TEMAO-
OBMEHHMK. [Mpr TOM
CMECb OCTbIBAET 1 OTACET

MeyHas BAroHeTKa C NMPOAYKLMEN MOCAE 0BXMra



Wdrme an den keramischen
Wdrmetauscher ab. Die ab-
gekuUhlte und gereinigte Luft
wird Uber einen Kamin in die
Atmosphdre abgefihrt.

Die gesamte Ofenanlage ist
mit automatischen Mess-,
Steuer- und Regelungsein-
richtungen und mit einem
Prozessleitrechner fUr die
ProzessfUhrung ausgerUstet.
Sicherheitsrelevante Funktio-
nen werden durch entspre-
chende Schalteinrich-
tfungen Uberwacht. Stérun-
gen werden akustisch ge-
meldet und kénnen Uber
den Rechner aufgelistet
und protokolliert werden.
Die aktuelle Stérmeldung
wird am Schaltschrank dar-
gestellt.

LLIAMAOOBOABHAS YCTAHOBKA

Schleifanlage

TEMNAO KEPAMMYECKOMY TEM-
ANOOBOMEHHMKY. OXACKAEH-
HbIM 1 OYULLLEHHBIM BO3AYX
BbIBOAMTCS YEPE3 ABIMOBYIO
TpyOy B atmocdoepy.

Bcs nevyHad yCTOHOBKA OCHO-
LLLeHO OBTOMATUHECKMMM
KOHTPOABHO-U3MEPUTEAL-
HbIMM MPUBOPAMM 1 NPOM3-
BOACTBEHHbIAM
MPOLLECCOPOM AAF YITPABAE-
HUS TEXHOAOTUYECKMUM NPO-
LLeCCOM. KOHTPOAb BOXKHbIX
AAg 0BecneveHms 6esonac-

Tunnelofenausfahrschleuse

LLIAtO3 HO BblE3AE M3

TYHHEABHOM NMeYn

HOCTWM CPYHKLMIM OCYLLLECT-
BASIETCS COOTBETCTBYIOLLLMAM
NepPEeKAOYTIOLLIMMM YCTOOM-
CTBOMM. HEMOACAKM OMOBE-
LLLOKOTCS 3BYKOBOM CUPEHOMN.
CrrMcoK HEMOAOAOK MOXET
ObITb MOKA3QH WM 3AMNPOTOKO-
AMPOBOH HA MpoLLeccope.
CoobLLgHWe O TeKyLLEN He-
NoACAke M300paXKaAeTCs Ha
LLKAJDY YNPABAEHMS.




Schleifanlage

LLIAMdOOBOABHOS YCTAHOBKA

Entladung - Verpackung

Die gebrannten Ziegel wer-
den durch 2 Industrieroboter
von den Tunnelofenwagen
entladen und auf zwei Gurt-
férderern abgesetzt. Ein
zweireihiges Gurtfordersys-
tem fransportiert die ge-
brannten Ziegel zur
Schleiferei. Ziegel die auf
der Schnittfldche stehen
werden durch eine Kombi-
nation aus Drehvorrichtung
und Wendekreuz passend
fUr die Schleifmaschinen ori-
entiert. Das Trennen der
zwei einlaufenden Ziegelrei-
hen erfolgt durch einen
Ubersetzer, dem ein Gurtfér-
derer nachgeschaltet ist.
Uber eine WinkelUbergabe
und Kettenférderersysteme
laufen die zwei Ziegelreihen
in je eine zweistufige Schleif-
maschine ein und werden

hier planparallel auf MaB
geschliffen. Dabei sorgt ein
Einzugssystem fUr das auto-
matische Zentrieren der Zie-
gel und die Ubergabe an
das Transportsystem der
Schleifmaschine. Das ver-
schleiBarme Transportsystem
gewdhrleistet eine prézise
FUhrung der durchlaufen-
den Ziegel und gleicht auf-
fretende Unebenheiten des
Ziegels aus. Das Zustellen
der einzelnen Schleifkdpfe
Uber Servomotore garantiert
einen exakten Haltepunkt
und ein genaues Nachregu-
lieren, dies wird durch den
Einsatz eines speziell entwi-
ckelten Messsystems weiter
verbessert.

Pasrpys3ka — Ynakoska

MocAe 0OXMIra KMpnn4m pas-
TPY>KAKOTCH C MNEYHbIX BArOHE-
TOK 2 MPOMBbILLAEHHbIAMM
POBOTAMM M1 YKACAbIBAKOTCS
HQ ABA AEHTOYHBIX TPAHCMOP-
Tepa. 1o ABYXPSAHOM CHU-
CTEME AEHTOMHBIX
TPAHCNOPTEPOB OBOXOKEH-
Hble KMPMMYKM MOAQIOTCH HA
Y4QCTOK LLUAMAOOBAHMS. Knp-
MAYU, YAOXKEHHBIE HO MOBEPX-
HOCTb CPE3d, YKAQABIBAIOTCA
NMPW NOMOLLIM MOBOPOTHOTO
YCTPOMCTBA M NMEPEBOPAYM-
BAIOLLLETO KPEeCTa B HEOOXO-
AMMYIO AAS LLUAMCDOBOABHOM
MALLIMHBI MO3MLUMIO. Pasaeae-
HWE ABYX MOCTYMAOLLMX
PSAOB KMPMAMYEN OCYLLLECT-
BAIETCH MOCPEACTBOM Mepe-
ACIOLLLETO YCTPOMCTBA, K
KOTOPOMY MOAKAIOHEH AEH-
TOYHbIM TPaHCRopPTEP. M0 yr-
AOBOM Mepeaaye 1 CUcTeme
LLEeMHbIX TOAHCMOPTEPOB KAX-
AbIVI PSA KMPIUYEN ABMKETCH
B ABYXCTYMEHYATYIO LLIAMTDO-
BAABHYIO MALLMHY, TA€ OCY-
LLLECTBASETCSH MX
MAOCKOMAPAAAEABHAS LLIAW-
dOOBKA HO 3AAQHHbIN PA3-

mep. [Tpn 3TOM CneLmanb-
HQASs 3arpPy304HAs CUCTEMA
obecneymBaeT ABTOMATHYE-
CKOE LLEHTPUPOBAHME KMPMK-
4eu 1 nepeAady Mx Ha
CUCTEMY TPAHCMOPTUPOBKM
LUAMTDOBAABHOM MALLIMHE.
Cucrtema TPAHCNOPTUPOBKM
C HU3KOW CTEMEHBIO M3HOCA
obecneymBaeT TO4HOE HO-
NPOBAEHWE NePEACBAEMBIX
KMPMUYEN M CTACKMBOET BO3-
MOXHblE€ HEPOBHOCTU HA
KMprmyox. NoAaHa OTAEAbHBIX
LLUAMJOOBCABHbIX FOAOBOK C
MOMOLLLBIO CEPBOABUTATEAEMN
obecneYmBaeT TO4HbIM BbIOOP
TOYKM OCTAHOBA M TOYHYIO AO-
MOAHUTEABHYIO PETYAMPOBKY,
4TO YCOBEPLLEHCTBYETCSH
eLLLE AOMOAHUTEABHO MCMOAb-
30BAHMEM CMELMAABHO PA3-
PABOTAHHOM U3MEPUTEABHOM
CUCTEMBI. BO3HMKLLIOS B pe-
3YAbTATE LLAMADOBKM KMPMMY-
HQ$ MblAb OTCACHIBAETCS U
NMOAQETCH HO ABE MbIAEOYM-
CTUTEAbHbIX YCTAHOBKM, PO-
OOTAIOLLMX HE3ABMCUMO APRYT
OT APYra. ABO OTAEAbHbIX 3BY-
KOM3OAALLMOHHbBIX KOXYXQ 30-
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Nach dem Schleifen wird
der entstandene Ziegel-
staub abgesaugt und zwei
unabhdngig voneinander
arbeitenden Entstaubungs-
anlagen zugefuhrt. Durch
zwei separate Schallschutz-
hauben ist die Umgebung
vor Larm- und Staubemissio-
nen geschitzt, die Zugdng-
lichkeit der Schleifmaschi-
nen fOr Wartungsarbeiten
bleibt dabei voll erhalten.

Nach dem Schleifen wer-
den die vom Ziegelstaub
gereinigten Ziegel auf die
Schnittflache 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 Uberset-
zer vereinzelt, Uber ein Ket-
tfenbahnsystem der
Beladeposition zugefUhrt
und justiert.

Die paketierten Versandpa-
letten werden Uber Ketten-
férderern durch die
Verpackungsanlage frans-
portiert. Mit einem Folien-
haubenautomaten werden
die Versandpakete mit einer
Folienhaube versehen, ein-
geschrumpft und anschlie-
Bend mit einem Ubersetzer
auf die Magazinkettenbahn
Ubergesetzt. Dort werden
sie von einem Hubstapler
abgenommen und dem
Lager zugefUhrt.

Verpackungsanlage
mit Ubersetzer

AMHMS YNOAKOBKM C
nepeAQioLLUM YCTPOMCTBOM

Ubersetzer zum Trennen der einlaufenden Ziegelreihen

MepeAqtoLLiee YCTPOMCTBO AAS PA3AEAEHUS MOACBAEMBIX

PAAOB KMPMMYEn

LLIMLLLOIOT OKPY>KQIOLLLYIO
CpeAy OT LLIYMOBbIX U1 MblAE-
BbIX SMUCCHM, MPU STOM
yAOOCTBO AOCTYNA K LLUAMJOO-
BAABHOM MALLIMHE AAS MPOBE-
AEHMA PABOT MO
TEXOOCAY>XMBAHMIO COXPAHS-
ercs.

MocAe LUAMTDOBKM, OHULLLEH-
Hbl€ OT MbIAM KMPMMYM YKAQ-
AbIBAKOTCH HO CTOPOHY pe3a
M rPYNMUPYIOTCS B CAOM AASR
0BPA30BAHMUA OTIPY304HbIX
NAakeToB. MPOMbILLIAEHHbIN
pPOBOT OCYLLLECTBASET
YKAQAKY DTHUX CAOEB HA MOA-
AOH. LLITaBeAn nycTbIx OTrpy-
304HbIX MOAAOHOB MOACIOTCA
HAKOMUTEAbHBIM TPAHCMOP-
TEPOM, 30TEM MOLLITYYHO

CHUMMAIOTCS CO LWITABEeAd ne-
PEAQIOLLIMM YCTPOMCTBOM U
NOAQIKOTCS MO CUCTEME LLEN-
HbIX TOOHCNOPTEPOB B MO3W-
LLMIO 3Arpy3ku, rae
MPOUCXOAMT UX IOCTUPOBKA.
[TOAAOHBI C MAKETAMMU NEpPeE-
ACQIOTCS MO LLEMHbIM TPAH-
CNOPTEPAM HA YHACTOK
YMOKOBKM, TA€ OTIPY304HbIE
NAKeTbl YNOKOBBIBAKOTCS B
TEPMOYCOAOYHYIO MAEHKY OB-
TOMOTOM-YMNOKOBLLIMKOM U
3aTeM MOAQIOTCS HO LLEMHOM
HOKOMUTEAbHbIN TPAHCMOP-
Tep. ABTOMOrPY34MK CHUMAET
rOTOBbIE K TOAHCMOPTUPOBKE
NAKeTbl C HOKOMUTEABHOTO
TPAHCMOPTEPA M YBO3UT MX
HQ CKAQA.




Steuerung

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-
frale mit einer speicher-
programmierbaren Steue-
rung SIMATIC S7.

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

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

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

Stérungsfall kann mit einer
gezielten Diagnose die
Ursache von Maschinen-
oder Bedienungsfehlern
schon nach kurzer Zeit ge-
funden werden. Die Ver-
fUgbarkeit 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 ermdglicht
eine Fern-Visualisierung und
-Steuerung der Anlage, Pro-
grammierung der Prozess-
leitrechner und der
speicherprogrammierbaren
Steuerung (SPS), gezielte
Analyse der Betriebs- und
Stérmeldungen sowie File-
Transfer von Software-Up-
dates und Dokumenta-
fionen.

ynpasAeHue

YNpaBAEHME BCEMM MALLIK-
HOMM U KOMIMOHEHTAMM OBO-
PYAOBOHMS, O TAKXE
0B0PYAOBAHMEM OTAEAEHMI
MACCOMOATOTOBKM W GOOP-
MOBOHWS OCYLLLECTBAAETCS
Yyepes pa3pabOTAHHbIN U 13-
FTOTOBAEHHbIM OMPMOI Ke-
Aep XUB LeHTPaAbHbIM MyAbT
YAPOBAEHUS 1 PETYAMPOBKM C
NPOrPAMMMPYEMBIM YIPAB-
AeHmem SIMATIC S7.
COrAQCOBAHHbBIE MEXAY
COBOM KOMIMOHEHTbI M CTAH-
ACQPTHbIE MHTEPAOENCHI
obecneymsator becnepe-
B0oMHOE NPOTEKAHKWE MPO-
Lecca. Mcnoab3oBarHme
CUCTEM BM3YAABHOTO OTOO-
POXKEHUT MHGOOPAMALMM
CnocobCTBYET MOBbILLEHUIO
©6€30MaCHOCTHU MPOM3BOA-
CTBA. B 10 XXe Bpems, cu-
CTEMbI MUHUMMIUPYIOT
NMPOAOAXMUTEABHOCTb MPO-
CTOEB B CAY4Oe COO4.
NoBbILLEHMIO BE30MNACHOCTH
MPOM3BOACTBA CNOCOOCTBYET
TAKXKE M AENCTBYIOLLLOS BO
BCEM MUPE YCAYra TeAecep-
BUCQA AAS ODOPYAOBAHMS
dourpmbl Kearep XUB. B cay-
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4yae cO09 MOXHO B TEYEHME
KOPOTKOTrO BPEMEHU MyTEM
CMNELMAABHOM AMATHOCTMKM
BbISBUTb MOUYMHY HEMOAQAKM
0B0OPYAOBAHMS MAM OLLIMOOK
B OBCAY>XMBAHMK. be3oTkas-
HOCTb B OKCMAYATALMM CU-
CTEM ABTOMOATM3ALLMM U
YAPABAEHMS MPOLLECCOM
3HAYUTEABHO COBEPLLIEHCTBY-
eTci. B cayqsae HeOBXOAMMO-
CTW, CNEUMAAMCT MO CEPBUCY
MOXKET HEMOCPEACTBEHHO
MOBAMSTb HO YMPOBAEHME
0B0pPYAOBAHUEM.

YCAyra tenecepBmca aenaet
BO3MO>HbBIM BU3YOAbHOE
oTOBpaKEHME MHAOOPMA-
LMK 1 YIPABAEHME OOOPYAO-
BAHWMEM HA PACCTOSHMM,
AMCTAHLMOHHOE MPOrpam-
MWPOBAHME MPOW3BOACTBEH-
HOro NpoL.eccopa 1
NPOrPAMMMPYEMOTO YMPAB-
AeHus (SPS), a Takke Leae-
BOM QHOAM3
NPOW3BOACTBEHHbIX M ABA-
PUMHBIX COOBLLIEHMIM OBOPY-
AOBOHMS U NepeAayy
doaMAOB OBHOBAEHHOTO MPO-
rPAMMHOrO obecrneyeHns 1
AOKYMEHTALMM.
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OTAEeAeHHe MaCCONMOATOTOBKU

1.

ABTOMATUHECKMM SLLMYHbBIN MUTATEAD AAS

MnoAQ4M TAMHBI U OTXOAOB 6yM(])KHOI'O MPOM3BOACTBA

2. DAeBATOP AAS AODABKM OMMAOK

3. BeryHHbI CMEeCUTEAb MOKPOTO MOMOAQ
4. BQAbLLbl MEAKOFO MOMOAQ TMNA ,,TUTAH"
5. TbIAeYAQARIOLLLOS YCTAHOBKO

6. BAAbLLbI MEAKOTO MOMOAQ TMNA ,,[UFraHT"
LlinxTo3sanacHuk

7.  OTCEeKM LUMXTO3ANACHUKO

8. TOAHOCTbIO QBTOMATU3MPOBAHHbIM

MPOAOAbHbIN SKCKABATOP

OTAEeAeHne hOPMOBAHMUA

9.

10.
11.
12.

BydoepHbiv ALLLMYHBIM NMUTATEAD
Baakosas Apobuaka mna ,Koarocc"
KpyrabI CET4aThIN MUTATEAD
BakyymHbIM arperar tmna ,,Bapuat”

»Mokpas* ctopoHa

13.

14.
15.

POGOT-NOMPY34KK AAS KPYMHOTABAPUTHBIX
NMOAAOHOB

3arpyska BAroHETOK CYLLIMAKM

HakomuTeAb KPYNMHOraBapUTHBIX MOAAOHOB

CyLUMABHOE OTAEAEHHe

16.
17.

18.

HakonmteAb ,,MOKPOM" CTOPOHbI
TYHHEABHAS CYLLIMAKQO C PA3AUYHBIMM
KAMMATUYECKMMM 30HAMM

LLIAtO3bI HO BblE3AE

OTAEeAeHHe caaku
19. Pa3rpy3ka BAroHETOK CYLLIMAKM
20. Pasrpyska KpynHOrabapUTHbIX MOAAOHOB
21. PoBort-caadmk

MeyHoe oTAeAeHue

22. MoaorpesateAb

23. TYHHEAbHOS NeYb C MOTOAOYHbBIM OBXMIOM
24. LLIAIO3 HO Bble3AE

Pasrpy3ka - ynakoBka

25. PeEMOHTHOS 9ma

26. O4MCTKA MEYHbIX BOTOHETOK

27. PoBOT pasrpysku NeyHbIX BATOHETOK

28. Y4aCTOK LUAMTDOBAHUS

29. PoGOT yKAQAKM MAKETOB

30. ABTOMAT YNAKOBKM B TEPMOYCUAOHHYIO
MAEHKY

31. MNoAa4a NycTbiX NMOAAOHOB



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 carloading

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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KELLER HCW
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, 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.

KEAAEP XLIB

CneumaamncT B o6AaCTHU rpybOU
KePAMUYECKOMU NPOMbBILLAEHHOCTH

KEAAEP XLB BOT y>xe 6oaee

100 AeT 9BAIETCH OAHMM U3 BEAY-
LLIMX MPOU3BOAUTEAEN CTAHKOB U
OBOPYAOBAHNA HO MUPOBOM
pblHKe. Ha4MHASs C OTPE3HbIX
YCTPOMUCTB, CYLLIMAOK U MEYEN U
30KOHY1MBAS OBOOPYAOBAHUNEM AAS
YMOAKOBKM, TEXHUKOM MAHUMYAM-
POBAHMS M OBTOMATM3ALMM, O
TAKXE KOHTPOABHO-M3MEPUTEAb-
HOWM TEXHMKOM.

KEAAEP XUB - cneumaAmcT B8
oBAQCTH rPYOOM KEPAMMKM U
BaLL KoOMNETEHTHbIM NAPTHEP,
KQK B cdoepe OPUEHTUPOBAH-
HOro Ha ByAyLLiee HOBOro
0BOpPYAOBAHMS, TAK 1 B Cdhepe
MOAEPHUIALMM U ONTUMMIALMM
Y>Ke CYLLLECTBYIOLLMX MNPOMU3-
BOACTBEHHbIX AMHMIA.

KELLER HCW GmbH - Carl-Keller-StraBe 2-10 - 49479 Ibbenblren-Laggenbeck - Germany - Telefon: +49 5451 85-0
Telefax: +49 5451 85-310 - E-Mail: info@keller-hcw.de - www.keller-hcw.de
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