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Hossmi 3aBop B r. PocTrose-Ha-[loHy
Neues Mauerziegelwerk in Rostow-am-Don
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OAOQO ,JloncKO# KEHpIAY“

B paMkax nporpaMmel CTPOUTEb-
crha XKuaea B Poccuu, benopyecun
H Ha YKpauHe C [EeNkI0 BRIBOJA
COBETCKHX BOMCK C TEPPHTOPHH
osipmen TP nocrpoenno 45.000
kpapTup U 13 3aBomos crpoiiMare-
pPHaATOB. CDELIH HHX W 3aBOI B
Pocrore-na-Jlony.

Cxurapg roToBOH MPOXYKITHH
Lagerplatz fiir Fertigprodukte

Bosselnenne HOBOTO KHPIHYHOTO
3aBOIA NPH VYACTHH KOMITAHHH
Kennep 'MBX yayuiuuno curya-
[IHH) HA PHIHEE. CEFOJIIH MECTHBIE
CTPOHTEILHEIE OpraHM3anin
WMEeIOT BO3MOKHOCTE MpHoOpeTe-
HHSA HE TOJBKO 0DJIHIIOBOYHOID
KHpIHYa, HO 0 KepaMHUYecKux
OJIOKOB BRICOKOTO KadMecTBa W B
nocTATOUHOM KonudecTse. Jaxe
CTpOMTEIBHBIE OPTAHH3AIIHH IIPY-
THX TOPOMOE NMPHOBPETAIOT cefvac
CTPOHTEILHBIE MATEPHANIB] ¥ 3aB0-
na JIOHCKOW KHPIHY®, 9TO HE B
TOCHENHIDW OYepelh TOBOPUT O
BRICOKOM Ka4decTBe roTOROW
TIPOAYKIIHH.

AG ,Donskoj Kirpitsch”

Nicht nur mehr als 45.000
Wohnungen, sondern auch 13 Pro-
duktionsanlagen zur Herstellung
von Baumaterialien wurden im
Wohnungsbauprogramm in der
Russischen Foderation, Republik
Weiirufiland und Ukraine im
Zusammenhang mit dem Abzug

der sowjetischen Streitkrdfte aus
der ehemaligen DDR, gebaut.
Darunter auch das Mauerziegel-
werk in Rostow-am-Don. Mit dem
Bau des neuen Ziegelwerkes durch

die Fa. KELLER GmbH, kinnen
heute rostower Banunternehmer
nicht nur Verblendziegel sondern
auch groffformatige Hintermauer-
ziegel guter Qualitdt in ausrei-
chender Menge direkt in Rostow-
am-Don beziehen. Selbst Bau-
firmen aus anderen Stidten kaufen
heute Ziegel bei der AG ,Donskoj
Kirpitsch”, was nicht zuletzt der
hervorragenden Qualitdt zu ver-
danken ist.

CoBpeMeHHEIE HOBOCTPOHKH
HA OKPAHHE ropoma

Modermne Neubausiedlung am
Stadtrand

L







Peruon

Pocros-Ha-loHy, HMEHYEMBIH Tak-
#e ,popoTamu Ha Kapkaz®, pacmo-
noxed Ha JloHy, MpHMEpHO B
1.000 gm roro-sanagHee MoCKBEIL

[Tepsrie MmoceneHns — MO npemna-
HHIO - MOSBHIUCE HA TEPPHTOPHH
yvxke B 1711 r. B moKyMeHTax ropoj
OBII BIIEPBBIE YIIOMSHYT Kak . Poc-
Top“ B 1806 . Ho ropon ¢ TakuM
HMeHeM eCTh yike moa Mocksoi,
[HO3TOMY OHIHAILHO YKOPEHH-
nock massanue Pocrop-nHa-Jlony.

CeronHd ropoji HAaCHUTEIBAET OO-
nee 1,2 MaH. xuUTeNeH. D10 B OC-
HOBHOM PYVCCKHE, KA3dKH, apMAaHe
W npepcrasuTend gp. HauwH, Poc-
ToB-HA-JIOHY HE TONBKO BAXHBIA
[POMBIIILIIEHHBIN, HO W TOPTOBLIH
LEeHTP PernoHa, KOTOPLIA MOCTO-
AHHO PACTET, YTO MOAUYEPKUBALT
OXCHBIEHHOE CTPOHTEILCTBO B Ca-
MOM TOPO/i¢ W €ro OKPecTHOCTIX.
B permose yxe paHee padoTalld
KHMP3aBOOEI, HO KAYECTBO M KOJIH-
YeCTBO BRINYCKAEMOW HMH HpO-
OVKIIHH HE OTBeYasno TpeboBaHHAM

PbIHKA, 3TOMY TTPHXOIHIOCH CTPOH-
MATEPHANLI, B OCHOBHOM KHPIIHY,
NMPHBO3HTL U3 OTHAJEHHLIX PerHo-
HOB.

Die Region

Rostow-am-Don, auch ,Das Tor
zum Kaukasus” genannt, liegt am
Fluf8 Don ca. 1.000 km stid-west-
lich von Moskau.

Nach Uberlieferung wurde dieses
Gebiet erstmals bereits 1711 besie-
delt und im Jahre 1806 dokumen-
tarisch unter dem Namen
JRostow" erwihnt. Da es aber in
der Nihe von Moskau auch eine
Stadt mit dem Namen Rostow gibt,
hat sich der Name ,Rostow-am-
Don" als offizielle Stadtbenennung
eingebiirgert.

Die Bevilkerung setzt sich aus vie-
len Nationen zusammen: es sind
hauptsdchlich Russen, Kosaken,
Armenier und Splittergruppen
anderer Nationalitaten.

Die Stadt hat heute {iber

1,2 Millionen Einwohner und ist
sowohl ein wichtiges Industrie- als
auch Handelszentrum dieser
Region. Die Stadt expandiert stin-
dig, was eine rege Bautdtigkeit in
und um Rostow-am-Don zeigt.

Obwohl die Region iiber dltere
Ziegeleien verfiigt, konnte die
Qualitdt und die Quantitat nicht
mehr erreicht werden, wodurch es
notwendig wurde, Baumaterialien,
hauptsidchlich Ziegel, tiber weitere
Strecken anzuliefern.




IlpoexkT

Komnanun KEJIITEP IT'MEX 6riro
B ante 'eHnogpayHKa MepegaHo
BBITIOJIHEHHME 34Ka34 Ha coopyxe-
HHE TeXHOIOTHYecKON JTHHHH
WHOM KIou®,

[IpeameToM KOHTPAKTA ABIAIOCH
He TONLKO MpOeKTHPOBAHAE, NPO-
N3BOICTBO, MOCTABKA, TPAHCIOPTH-
POBKA, MOHTAXK, MYCKO-HAJAJ0YHEIE
paboThl, NpoOHAA AKCIIIVATAIIHS,
BBOJ B AKCIIYATAIIHIO, TAPAHTHI-
HOE cojlep:KaHue obbexTa, obyge-
HHWe mepcoHana 3aKa3unka, HO H
NnpelbABICHHE TEXHHYECKOT OOKY-
MEHTALMH Ha YTBepIKIeHHE B rocy-
NAPCTBEHHLIA KOMHTET 110 OXpaHe
OKPYAIOUIEH cpelibl, B HHCIEK-
nuio IocroprexHansopa, a Tak:Ke
BRIMOJIHEHNE BCEX HOPM W TPaBUl
no I'OCT u CHulI.

Das Projekt

Die Fa. KELLER GmbH wurde als
Generalunternehmer beauftragt,
eine schliisselfertige Produktions-
linie ab Fundamente zu errichten.

Die Fa. KELLER GmbH fiihrte
nicht nur die komplette Montage
und Ubergabe durch, sondern war
auch fiir alle regionalen und staat-
lichen Genehmigungen der Um-
weltbehorde, der Cas- und Strom-
iberwachungsbehérde sowie fiir
die Einhaltung der GOST- und
SNIP-Normen ect. verantwortlich.

Bup 3apoma
Werksansicht

IIpoekTHasT MOIIHOCTH

30 muH. wrr. / rou,
TMOMHOTENLIH KHPIAY
250 x 120 x 65 mm
TOCT 530-80

Homenkmatypa

@250 x 120 x 65 MM
® 250 x 120 x 65 MM

¢ nycroTHocTeio 0o 27 %
e 250 x 120 x 65 mMm

¢ nmycToTHOCTRIO 0o 40 %
@250 x 120 x 85 MM

¢ nycToTHOCTRIO 10 40 %
0250 x 120 x 138 mm

¢ mveToTHOCTRIO 1o 40 %
e 497 x 240 x 238 MM

€ TIIOTHOCTEIO Yeperka

< 1 kr/om?

Pexum paboTs

305 nuen/ron (obopyaoBaHue)

365 nHeR/Toa (CYITHIAKA W TeYk)
2 CMEHBI/CYTKH
8 uyacon/cMeHa

Auslegungsleistung
der Anlage

30 Mio. Vollziegel gemdf§
GOST Norm 530-80
Auslegungsformat:

250 x 120 x 65 mm

Herstellung folgender Formate:

® 250 x 120 x 65 mm

® 250 x 120 x 65 mm
mit ca. 27 % Lochanteil

e 250 x 120 x 65 mm
mit ca. 40 % Lochanteil

e 250 x 120 x 85 mm
mit ca. 40 % Lochanteil

@ 250 x 120 x 138 mm
mit ca. 40 % Lochanteil

e 497 x 240 x 238 mm
mit Rohdichte < 1 kg/dm’

Arbeitszeiten:

305 Tage/Jahr

365 Tage/Jahr (Trockner und Ofen)
2 Schichten/Tag

8 Stunden/Schicht




TexH0JIOrH4ecKuM IpOoIece
Beschreibung des Produktionsprozesses

Crnan cBIpEA C MOCTOBEIM KPaHOM

Rohmateriallager mit Briickenkran

Ornenenue Maccomom-
roTOBKH ¥ (hopMOBaHHA

I'py3opeie aBTOMOONIH MOJAIOT
CHIPBE - [IBA COPTA TIIMHBI M KBap-
[IEBLIF TIECOK — B 3AKPBITLIA CKIAT,
C YCTAHOBJIEHHBIM TeMIIEpATYPHBIM
pexxumoM. MocToBo# KpaH 3arpy-
JKAET ChIPhe B TPH AIIHYHBIX HTA-
Tejsd, PasTpy3Ky KOTOPRIX OCYIIECT-
BIISIIOT TPAHCIOPTHRIE JeHThl. Pery-
JAHpyeMad CKOPOCTh ILTACTHHYATBIX
TpaHCHOPTEPOB ONMPEenexdaeT pasrpy-
30UHYH) CITOCOOHOCThL ALIHIHBIX
MUTATEIEN ¢ VUETOM ONTHMAIBHO-
ro cocTaBa IIAXTEL.

TexHonornda MPOH3BOACTEA Kepa-
MHIYECKHX DJIOKOB TPeOyeT HCI0JIb-
30BAHMSA ONMMIOK, MOATOTOBKY W JI0-
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3HPOBKY KOTOPLIX OCVIIECTBIAET
creobopyIoBanHe.

BervHsl U BAJIKOBBIE OPOOHIKH H3-
MEellb4aioT, CMEIIHBAKT W NpeaBa-
PHTEILHO VBIAMKHSIOT IHXTY.

IMogroTopienHas MIUXTA XPAHUTCH
B JIBVX AIIMYHBIX NHTATENHAX,
Iepen dopMoBaHMEM IHXTA TTPO-
XOIHT Yepe3 CeTUaThId MHTATEh,

Aufbereitung und
Formgebung

Lkw vom Typ KAMAS transportie-
ren die Rohstoffe — zwei verschie-
dene Tone und Quarzsand — in ein
tiberdachtes, temperiertes Lager.
Ein Briickenkran fiillt einzelne
Komponenten in drei Kastenbe-
schicker. Alle drei Kastenbeschik-
ker tragen die jeweiligen Rohstoffe
auf einen Gummitransporteur aus.
Durch die verstellbare Vorschub-

geschwindigkeit der Schuppen-

bédnder in den Kastenbeschickern
wird deren Austragsleistung varia-
bel und entsprechend dem opti-
malen Mischungsverhdltnis einge-
stellt.



Bei der Produktion von Grofs-
blockziegeln ist die Zugabe von
Sdgemehl notwendig, wozu eine
Sdgemehlaufbereitungs- und
Dosieranlage installiert ist.

Die Zerkleinerung, Mischung und
vorldufige Wasserdosierung erfolgt
mittels Kollergang und Walz-
werken.

Zwei Grofiraumkastenbeschicker
dienen als Puffer zwischen Auf-
bereitungs- und Formgebungs-
anlage. Die Betriebsmasse wird aus
dem Grofiraumkastenbeschicker
zu einem Siebrundbeschicker und
danach zur Verpressung transpot-
tiert.

Bervesl
Nass- und Mischkollergang



Tenexka M 3JeKTPO-HEpPeRaTONHA
ardopMa 3arpyxanT KaMepHyio
CYIITHIIKY.

[Tocne CYVINEH TPaHCHOPTHAM Telex-
Kd pasrpy:KaeT EaMephl, mpoiecc
aHAJIOTHYeH 3arpysKe, H [I0OAaeT
CBIPEIl B HAKOMHUTEIbLHbLIN KapKac
Lcyxon® croponsl. Onnn mrrabeils
HOCTYIAeT Ha BEPTHKA/ILHBIA TpaHc-

_..mmﬂllll noprep. KOTOPBIN epejiaer Hecy-
i HIHe BIeMEeHTEl Ha ABTOMAaT-IpyIl-
TH }-m mHpoBHIHK,. [TaHHBIA aBTOMAaT fOC-

THPYET W FPYIIIHPYET KHPIHY.
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#-" I T ﬂ VHHBepcANLERM pe3uHK THna 4142
= ] il : & Universalabschneider Typ 4142

ABTOMAT ¥ HEKOMHTElLHLIA KAPKAC
Lattenautomat mit Sammelgeriist

ABTOMAT-PE3YHK H
TpPaHCIOPTHEIE CPENCTBa

VHHBEPCAILHBIN peauni Tuid 4142
oOpe3aer cuipell 0T HGECKOHEYHOTO
CAHHAHOTO 6pyca - B 3aBHCHMOCTH
OT padMepa KHpHHYa - OJHOH, JIRY-
M# WK Tpems crpyHamu, Cnemma-
JLHOE VCTPOHCTBO NOBOPAYHEBAST
KepaMHYecKHe OI0KH pasMepoM
497 x 240 x 238 mm ma 90° no ro-
PHU30HTAIH.

MMocne pesku Gmokn v KuprHy ap- S el 10 8 | i S A sl S
TOMATHYECKH TPYITHPYIOTCS W B il i '

peeuroM ARTOMATE YRIAALIBAIOTCS
Ha HecylHe amemeHThl. ['opH3on-
TAJBHO-TIONEPEYHBIA KOHBEHED MHO-
JAeT ChIPEIl Ha HeCYIHX 3JeMeH- I —
Tax HA BePTHKAIBHLIA TPAHCHOP- | M,
Tép. KOTOPLIA (hOpMHPYET OHH § Wi T 1
mradens (16 pamoB Apyr Ha Lpyra) ] i
1 HAMpaBIfaeT NaTh PHOIOE B HAKO-
MHTEALHLIH KAPKaCc HA DPOMEKY-
TOUHOE XpAHEHNE H [OJAT0TOBKY
LISt TIOFAYH HA TPaHCIOPTHYIO
TeJNeAKKY.
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Abschneider und
Transporteinrichtung

Mit dem Universalabschneider
Typ 4142 werden vom endlosen
Tonstrang die Formlinge je nach
Formgrofie in drei- zwei- und
1fach Schnitt kontinuierlich ge-
schaitten. Hinter dem Abschneider
ist eine DRrehvorrichtung instal-
liert. Ziegelblocke mit Format

497 x 240 x 238 mm werden hier
um 90 ° horizontal gedreht.

Die Blicke werden ebenfalls wie
die Standardformate nach dem
Schneiden automatisch zu
Gruppen angesammelt und im
Lattenautomaten auf Formlings-
trédger {ibergeben, Uber einen
Horizontal-Querforderer werden
die belegten Formlingstrdger dem
Senkrechtforderer zugefiithrt. Im
Senkrechtforderer wird 1 Stof8
(=16 Etagen iibereinander) aufge-
sammelt. Im Sammelgeriist werden
5 Reihen hintereinander zwischen-
gespeichert und fiir den
Absetzwagen bereitgestellt.

Mit dem Absetzwagen und der
Elektrobiihne werden die nassen
Formlinge nun in den Kammer-
trockner beférdert.

Nach dem Trocknen werden die
Formlingstrager mit den getrok-
kneten Formlingen analog zur
Naflseite mit dem Absetzwagen
aus der Kammer herausgefahren
und dem Sammelgeriist an der
Trockenseite zugefiihrt. Hier wird
dem Senkrechtforderer wiederum
ein StoR iibergeben, der dann die
einzelnen Formlingstrager der
Gruppierautomatik tibergibt. Hier
werden die Formlinge justiert und
der Gruppierautomatik zugefithrt
und gruppiert.

CoBpeMeHHRIH TOM
moderner Neubau

e :
HagonmmTensHbLI KapKac &
TPAHCIIOPTHAS TeNexEa
Sammelgeriist Trockenseite mit
Absatzwagen-Beschickung



Kammertrockner

- foprteiol BN Aufgrund der Vielfalt der herzu-

. ' ' stellenden Endformate mit ver-
schieden Rohdichten hat die Fa.
KELLER GmbH in diesem Projekt
ein Kammertrockner eingesetzt.
Somitist es gewdhrleistet, daff in
verschiedenenBoppelkammern
fiir jede Ziegelart undjedes
Format ein optimales Trocknungs-
programm gefahren wird.

Die Trockenzeit fiir das Ausle-
gungsprogramm betragt 72 h,
dafiir ist ein Trockner mit 10 Dop-
pelkammern eingesetzt.

Bo3nyxonyeka B CYIIHIEE
Drehliifter im Trockner

3arpysga KaMephbl TEIEXKKOH H BJIEKTPO-
nepemaToTHOR mIaThopMoR

Kammertrockner - Beschickung mit
Elektrobiihne und Absetzwagen

KamMepHas CylmImiIka

Pa3zHOBHIHOCTEL BBITIVCKAEMOW NMPo- e - I
OVKIMH ¢ PA3THYHON [LIOTHOCTRIO

yepenka Mociay:Kuia NpHIHHOH
M9 UCTMONb30BAHHA KaMEPHOH CYy-
muaky. [IpofiHbIe KaMepbl rapan-
THPVIOT ONTHMANBHLIA PERIM
CYIIKH HE3aBHCHMO OT THIIA H I'd-
DapuTa NPOLYKIIHH.

tpopmata cocrasnsier 72 gaca. Cy-

I
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Bpems CYIIKH C yueToM Ga30BOTO
mmka uMeer 10 IBOAHBIX KaMep.



Setzmaschine
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i ; Die automatisch gesteuerte Setz-
BV a gl maschine setzt die getrockneten
&\ | "um-‘.\mu*:_. Formlinge nach einem vorbe-

B | | stimmten Setzschema auf die
i Tunnelofenwagen. Vier drehbare
Setzgreifer setzen die getrock-
neten Formlinge im Kreuzverband
ab.

Ein Brennpaket mit Kreuzverband
wird durch das abwechselnde
Setzen von gedrehten und nicht
gedrehten Schichten auf dem
Tunnelofenwagen erreicht.

Die Setzmaschine ist universell, so
dafd nicht nur Standardformate in
Kreuzverband sondern auch
Grofiblocke scheibenweise gesetzt
werden kénnen.

[ pyIIEPOBKA 3ar0TOBOK H BHLIXOJ HECYIITAX STEMEHTOB
Formlingsgruppierung und Formlingstragerauslauf

¥Y4acToK 3arpy3KH MeYHLIX BArOHETOK
TOW-Beladung

ABTOMAT-CATIAK

paBnesnd. OH monaeT Cyxol Kup-
1Y 110 3aIaHHOT cXeMe Ha rey-
Hble BaroHeTKH. [1oBOpPOTHEIE 3aX-
BATE! YEAANBIBAIOT KHPITHY KPecTo-
BOI [TEPeBAIKON.
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Kpectopas nepepsaska qocTuraeres
YKIaIKOR HOBEPHYTEIX U He MOBep-
HYTBIX PSIOE HA TIEYHYIO BATOHETKY,
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YHuBepcansHAd KOHCTPYKIIHA caj-
YHKA MO3BOINAET VEIAOBIBATE HE
TONBKO KMPHHY CTAHIAPTHBIX ra-
GapuTOR, HO H KEpaMHYeCKHe
OIIOKH.




TorHEeNBEHAS TIEYD

MDIIIHDCTB ey COCTABIHACT O
270 TOHH NPOAVKIIMKM B CYTKH, OHA
UMeeT IJIHHY B npuMepHo 114 M 1
BMeECTHMOCThL 40 BATOHETOK.

INeur paboTaeT Ha MPUPOIHOM ra-
3e. Bxognon nunos obecnednBaeT
MOCTOAHCTBO KITHMMATHYECKOTO pe-
wuma, PacnipenenwrenbHad CHCTE-
Ma ONTHMAILHO PEeryJupyer noTo-
KH 0TpabOTaHHBIX FA30B W BO3JY-
Xa.

[Texs pazéuTa HE TPH y4acTKa:
30HA HArpesa, 0b:KHra U OXJax-

JIeHnAs,

Temneparypa: 1.040° C
Bpemsi o6xkura: a0 60 4ac.
BricoTa camku: o 1.440 mm
IlupuHa cagkn: a0 5.420 mm

VcTAHOBEA Ta30BLIX TOPEIIOK HA CBOJE
read

Tunnelofendecke mit Erdgasbrenneranlage
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Tunnelofen

Der Tunnelofen ist fiir eine
Leistung von ca. 270 to gebrannte
Ware / Tag ausgelegt, hat eine
Linge von ca. 114 m und umfafit
40 TOW. Die Befeuerung des
Tunnelofens erfolgt im Vorfeuer-
und Hauptfeuerbereich mit
Erdgas. Eine Einfahrtsschleuse
sorgt dafiir, dals im Ofeninneren
ein konstantes Druckprofil auf-
recht erhalten wird, Uber die
Druckverteilung werden Rauchgas
und Luftstréme optimal gesteuert.

Der Tunnelofen ist in drei Zonen
aufgeteilt: Vorwdrmer, Brenn- und
Kiihlzone.

Mit 1040 °C werden die Formlinge
in der Brennzone gebrannt.

Brennzeit: ca. 60 h
Besatzhdhe: ca. 1.440 mm
Besatzbreite: ca. 5.420 mm

Bresn B neuk M NOLOrpPEBATEN:

Ofeneinfahrt mit Vorwarmer
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Ygacrok pa3bopkH mira-
feJif ¥ MAKEeTHPOBIIHAK

3axBaTel pasrpyxaT BATOHETKH
H VKJIagbIBAKOT BOCEME PHOOB FOTO-
BOM MPOAYKIH Ha MOII0HBI pa3Me-
pom 1.000 x 1.000 mm.

He cchopMHpOBaHHEBIE Psilibl CODH-

pawTcd HA BATOHETKE B KOMIUIEKC-
HBIH HAKET.

VuacToK pa3rpy3kH [METHEIX BATOHETOK

Abnahme der gebrannten Ziegel vom TOW " lh i

CranoK 0OBA3LIBAET NOLNOHEI C
roTOBOM TIPOAYKIIMEH CTalkHOH
NEHTOH [0 TOPH30HTANM H BEPTH-
KaJH.

Ynakopanaas NpoAyKIHA TTOCTY-
maer Aub0 Ha cKiam, aubo HA
YVYACTOK 3arpy3KH ABTOMOOHIJIEH.



Creating Solutions

@ Headquarters
B Sales and Service Center
o Sales abroad

N in terms of
ACCURACY

o RELIABILITY

b4 INNOVATION
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Keller HCW GmbH

Infrared Temperature Solutions (ITS) www.keller.de/its

Carl-Keller-Strafte 2-10 Tel. +49 (0) 5451 850

49479 Ibbenbiren-Laggenbeck Fax +49 (0) 5451 85412

Germany its@keller.de

_ Distributor

infrared I T S ’

INOR Transmitter Oy

KROHNE Unikkotie 13

FI-01300 Vantaa
INOR Puhelin +358 10 4217900
Faksi  +358 104217901

myynti@inor.fi
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