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Das Projekt

Auf Modermitét setzen die Initiatoren und Investoren des
neuen Vormauerziegelwerks OAO ,Kirovo-Tschepetzky Kirpit-
schny Zavod" in Kirovo-Tschepetzky, der zweitgréBten Stadt
im russischen Gebiet Kirovsk.

42,3 Millionen NF-Einheiten wird das Werk zukUnftig pro Jahr
im Auslegungsformat 250 x 120 x 65 mm und mit einem Loch-
anteil von 33 Prozent produzieren. Den Grundstein fUr den
fortschrittlichen Bau legten die Investoren am 19. Juni 2007.

Wie groB das Interesse an der neuen Anlage ist, zeigte
bereits die Gasteliste bei dieser feierlichen Zeremonie:
Der Gouverneur des Kirovskaja Oblast, Schaklein Nikolaij
Inanowitsch und der Vorsitzende der gesetzgebenden
Tagung des Kirover Gebietes, Vasiliev Vladimir Aleksandro-
witsch, waren dabei ebenso vertreten wie der OberbUrger-
meister des Kirov Tschepetzker Raijon, Ogorodov Aleksandr
Alekseewitsch. Der Generaldirektor der OOO ,,Sojuz", Zykov
Sergej Leonidovic, und der Generaldirektor des Ziegelwerkes
OAO ,Kirovo-Tschepetzky Kirpitschny Zavod"”, Vischnevsky
Juri Vladimirovitsch, stellten das Projekt ausfUhrlich vor.

Ihr Dank galt dem Vertreter von Keller HCW, Gottfried Ristl,
fUr den reibungslosen Ablauf bei den vorangegangenen
Planungen fUr das GroBprojekt.

Zudem wurde die Grundsteinlegung von einem groBen
Medienaufgebot begleitet und in den aktuellen Nachrich-
tensendungen prdsentiert.

Die Projektleitung ist eine Gemeinschaftsarbeit: Neben
der Keller HCW GmbH aus Ibbenburen-Laggenbeck
z&hlen auch die Rieter-Werke in Konstanz sowie das
russische Institut OAO ,,BelPromProjekt" in Belgorod zu den
Entwicklern. Den Auftrag Uber die Projektausarbeitung
erhielten sie direkt von der Firma OAO , Kirovo-Tschepetzky
Kirpitschny Zavod".

Arbeitszeiten:

B 50 Wochen/Jahr

B 7 Tage/Woche

W 2 Schichten/Tag

W 7,5 Stfunden/Schicht (effektiv)

Leistung des Auslegungsformates:

W 42.336.000 NF-Verblendziegel/Jahr
M 846.720 NF-Verblendziegel/Woche
W 120.960 NF-Verblendziegel/Tag

W 8.064 NF-Verblendziegel/Stunde

Bezugsformat sind NF-Verblendziegel gemaB
GOST Nr. 7484-78 und EN 771-1:
250 x 120 x 65 mm mit einem Lochanteil von 33 %.

Zusdtzlich wurden folgende Formate beriicksichtigt:

B Vormauerziegel 250 x 120 x 88 mm
mit einem Lochanteil von 33 %

B Mauerziegel 250 x 120 x 65 mm
mit einem Lochanteil von 33 %

B Mauverziegel 250 x 120 x 88 mm
mit einem Lochanteil von 33 %

B Formziegel 250 x 120 x 65 mm
mit einem Lochanteil von 33 %

B Formziegel 250 x 120 x 88 mm
mit einem Lochanteil von 33 %

M Blockziegel 380 x 250 x 219 mm
mit einem Lochanteil von 50 %



AQHHbIE MO MPOEKTY

19 mioHs 2007 roaa B Knuposo-HerneLke, BTOPOM MO BEAUYMHE
ropoae B KMpoBCckor 0BAACTH, BbIA 3QAOXKEH CDYHAOAMEHT
COBPEMEHHOrO 30BOAQ OBAULLOBOYHOTO kKuprmia OAO
(«(KnpoBO-YeneLkmit KMprindHbIM 30BOAN.

ry6epHarop Kuposckor obaacTu, LLiakaeunH Hukoaaw UBa-
HOBMY, MPEACTABUTEAb MPABUTEALCTBA KMPOBCKOM OBAQCTH,
Bacurabes BAOAMMMP AAEKCAHAPOBMY 1 M3P KmpoBo-Hernew-
Koro parioHa, OropoAoB AAEKCAHAP AAEKCEEBMY BMECTE C
APYTMMM BbICOKOMOCTABAEHHbIMU AULLAMM KpOBCKOM 06-
AQCTU MPUHSIAM YHACTHE B TOPXKECTBEHHOM LLIEPEMOHMM,
KOTOPQS BbI3BAAQ OTPOMHBIN MHTEPEC MPECChl 1 3aTEM
HALLAQ PKOE OTPAXXEHME B MOCAEAHMX BbIMYyCKAX HOBOCTEM.

FeHepanbHbivt ampekTop OAO «Coto3n, 3bikoB Cepren Aeo-
HMAOBUY 1 reHepaAbHbIb ampekTop OAO «Knposo-YeneLkui
KUPMAMYHLIN 30BOAY, BuLLiHesCkumi KOpmr BAOAMMUPOBMY
MPEACTABUAM 3AKOHYEHHbIN MPOEKT BCEM YYACTHUKAM M
nobaaroaapmAn FoTTebpPUAQ PUCTAB, MOEACTABUTEAS KOMMA-
Hum «KELLER HC Wb, 30 ymeAoe 1 KBAAMQOULMPOBAHHOE
[DYKOBOACTBO MepCreKTUBHbIM MPOEKTOM.

OTOT HOBbIM COBPEMEHHbIN 30BOA OBAULLOBOYHOIO KUPMAMYA
6bIA CMIPOEKTUPOBAH KOMMAAHUIMM (KELLER HCW)) (r. M66eH-

6iopeH-AarreHbek) u «Rieter Werkey (r. KoHcTaHL) B corpyAi

HWyecTse ¢ poccuruckm nHCTuTyTom OAO «beAllpom-
Mpoekm (r. bearopoa). 3aka3 Ha NMPOBEAEHME MPOEKTHbIX
pPaboT MOCTYNMMA HEMOCPEACTBEHHO OT KomMaHmm OAO
«KnpoBo-HernewLkmit KUPrimyHbIA 3ABOAN.

[MPOM3BOAMTEABLHOCTL HOBOTO 3ABOAQ COCTABUT 42,3 MAH
YCAOBHOTO KMPIMYQA B FOA Mpm GA30BbIX PASMEPAX
250 x 120 x 65 Mmm nycToTHOCTLIO 33%.

Pa6ouyee Bpems:

B 50 HeAeAb B roay

B 7 AHEW B HEAEAIO

B 2 CMEHbI B CYTKM

M 7,540COB B CMEHY (3d0deKTMBHbIX)

MpoeKkTHAs MOLLLHOCTb 30BOAQ, PACCYUTAHHASA Ha 6ase
AULLEBOTO KMPNUYA CTAHAAPTHOro oopmara:

W 42.336.000 . B roa

W 846.720 WT. B HEAEAIO

B 120.960 LuTt. B CYTKM

W 8.064 1. BYaC

BasoBbiii TMUIOPA3MepP AULLEBOrO KMpPNMYdA COOTBETCTBYET
TOCTy 7484.78 u EBponeiickoMy CTaHAapTy 771.1:
250 x 120 x 65 mm, nycToTHOCTb 33%.

MpoeKkT NpeAyCMATPUBAET, KPOME TOTO, CAEAYIoLLLue
TUNOPA3MEPbI:
B AMLLEBOM KMPMMY:

250 x 120 x 88 MM MyCTOTHOCTHIO 33%
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Tonaufbereitungs- und
Formgebungsanlage

Mit Schaufelladern werden die Rohstoffe in drei
Kastenbeschicker aufgegeben und Uber Abzugsbdnder

der Aufbereitung zugefUhrt.

Die Antriebe der Schuppen- und Gummibdnder sind

Uber Frequenzumrichter stufenlos in der Geschwindigkeit
regelbar. Der Masseversatz wird Uber ein Bandsystem dem
Kollergang zugefuhrt. Im Rohstoff enthaltene Metallteile
werden mittels eines vorgeschalteten Metalldetektors und
eines reversierbaren Sortierbandes aussortiert und verworfen.
Im Kollergang, der mit einer zentralen Materialaufgabe aus-
gestattet ist, wird die Masse auf der inneren Lauferbahn mit
geschlossenen Platten vorzerkleinert. Schaber bringen sie
dann auf die duBere, mit Lochplatten versehene Mahlbahn.
Dort wird die Rohstoffmenge dann ein weiteres Mal durch
Druck beziehungsweise Scherung gemahlen.

Durch die Lochung gelangt sie schlieBlich auf den gegen-
l&ufigen Sammelteller unter dem Kollergang. Ein Band fUhrt
sie der ndchsten Mahlstufe zu. Um eine gleichmdaBige Feuch-
figkeit der Rohmasse zu gewdhrleisten, wird die Wasserzuga-
be Uber ein Feuchtemess- und regelsystem am Kollergang
gesteuert.

Die weitere Zerkleinerung Ubernimmt das Universalwalzwerk
Titan mit einem konstanten Walzenspalt von 2 bis 2,4 Millime-
tern. Ein Materialverteiler unmittelbar vor dem Walzwerk
sorgt fUr GleichmdaBigkeit auf den Walzen. Zum Abdrehen
der Walzenmdntel werden beidseitig automatische Walzen-
drehmaschinen mit Schneidplattchen eingesetzt.

Die Endmanhlfeinheit von einem Millimeter stellt das Schiebe-
lagerwalzwerk mit einer hohen Steifigkeit verbunden mit
steter Walzenspaltkonstanz her.

Die Aufbereitungsmaschinen sind an eine Entstaubungsanla-
ge angeschlossen. Der gesammelte Staub wird aus dem
Filter permanent dem Massefluss auf dem Band wieder
zugegeben.

Ein Bandsystem transportiert die fertig aufbereitete Masse
schlieBlich in das Sumpfhaus oder direkt zur Formgebungsan-
lage. Den Maukprozess durchlduft die Masse in sechs Sumpf-
becken im Sumpfhaus. Dadurch entsteht eine gleichmdaBige
Plastizitat und Feuchtigkeit der Masse, die sich positiv auf die
Formgebung auswirkt. Die Beschickung erfolgt Gber ein
rechnergesteuertes Bandsystem, um eine hochgradige
Mischung des ankommenden Materials im Becken zu errei-
chen. Mittels eines rechnergesteuerten, automatischen
Langsbaggers wird die Masse dem Sumpfhaus wieder
enfnommen und der Formgebung zugefUhrt.

Ausgangspunkt der Formgebungsanlage ist ein Kastenbe-
schicker. Er fungiert als Massepuffer zwischen Aufbereitung
und Formgebung. Der Formgebungsgruppe vorgelagert
befindet sich ein weiterer Metalldetektor, um eventuell vor-
handene Metdllteile eliminieren zu kdnnen und somit
unnotigen VerschleiB der Maschinen zu verhindern.

Im Siebrundbeschicker wird das Material nochmals intensiv
homogenisiert und die Endfeuchte hergestellt. Bevor die
Anlage die Masse dem Vakuumaggregat zufGhrt, wird sie
durch die Siebplatten des rotierenden Bottichs gedrickt.
Die Feuchte steuert auch hier ein automatisches Feuchte-
mess- und -regelsystem durch Messung des Presskopfdrucks
und der Sfromaufnahme an der Schneckenpresse.

Der Vakuumdoppelwellenmischer mit separat angetriebe-
ner Schnitzlervorrichtung mischt das Material nochmails
intensiv, bevor es in der Vakuumkammer entlUftet und der
Schneckenpresse zugefUhrt wird. Am Ausgang der Mischer-
kammer wird der Massestrang des Mischers Uber rotierende
Messer und einen Zahnkamm in kleine StUcke geschnitzelt.
Auf diese Weise ist eine schnelle und grindliche EntlGffung
maoglich.

In der Schneckenpresse wird das Material verdichtet und
Uber Presszylinder und Presskopf dem Mundstick zugefGhrt.
Hier erfolgt der erste Schritt der Formgebung, der Ladnge und
Breite des Ziegels bestimmt. Die Ziegelhdhe definiert das fol-
gende Abschneidersystem.

Aus den Tonstrdngen werden von dem nachfolgenden Uni-
versalabschneider die gewUnschten Formlinge auf Form und
Ladnge geschnitten.

Da bei Betriebsbeginn und bei Formatwechsel Abfall anfdilt,
ist im Bereich des Abschneiders ein Transportbandsystem
vorgesehen, mit dem der Materialabfall abtransportiert und
der Produktionslinie neu zugefGhrt wird.

Zum Wechseln der MundstUcke und zum Austausch von
VerschleiBteilen ist im Bereich der Strangpresse ein Saulen-
schwenkkran installiert.



MQCCOMoAroToBKa 1 ghOPMOBAHME

KoBsLuoBbIE MOrPY34MKM MOAQIOT ChIPbE B TPM ALLMYHBIX MUTA-
TEAS, O AEHTOYHbIE KOHBEMEPbI TPAHCMOPTUPYIOT €0 HA
MQCCOMNOAroToBKY. CKOPOCTb KOHBEMEPOB C YeLLYyMYQTO-
[PE3MHOBBIMM AEHTAMM PETYAUPYIOT MPUBOAbI YOCTOTHBIM
npeobpasosaterem 6ecCcTyneH4aro.

CuCTemMa AEHTOYHbIX MUTATEAEM MOAQET PABOYYIO MACCY
HQa 6eryHbl. [PeABAPUTEALHO AETEKTOP-METAAOMCKATEAD
U PEBEPCHBHbIM TPAHCMOPTEL OTCOPTHUPOBLIBAIOT M3 HEE
METAAMMYECKME BKAIOYEHMS.

beryHbl ¢ OAHMM LLEHTPAABHBLIM MECTOM 3arpy3ku obecne-
YUBQAIOT NEPBYIO NepepaboTKy: CHAYAAQ BHYTPEHHUE BAAKM
CMAOLLIHOM OTAMBKM APOBAT MATEPUAA, A MOTOM LLIAGEPEI
MepeAQqioT €ro AAS MOBTOPHOITO M3MEABYEHUS HQ BHELLHME
AbIPYATbIE BAAKU. [ToCAE ABOMHOM repepaboTkm, paboyas
MQACCA MPOACQBAMBAETCS Yepe3 OTBEPCTHS M MOCTynaeT Ha
YCTAHOBAEHHYIO MOA BErYHAMM U ABUXKYLLLYIOCS B MPOTUBO-
MOAOXHOM HAMPABAEHWM COBUPATEABHYIO TAPEAKY. DTy
TAPEAKY PA3MPYXKAET AEHTOYHbIN TPAHCMIOPTER, KOTOPbIM
nepeAqeT MarepPUaA HQ CAEAYIOLLIMKM TEXHOAOTMHECKMUI
y4aCTOK.

KOHTPOABHO-U3MEPUTEABHQAS ANMAPATYPA PETYAMPYET HO
6eryHax MoAQqy BOAbl M CTEMEHb TOMOreHm3aLmm paboyen
MACCHhI.

YHMBEPCAABHAS ABYXBAAKOBAS MOAOTKOBAS ADOBMAKQ TUMA
«(TUTAH) C MOCTOSHHbIM 3030POM MEXAY BOAKOMM B NpeAe-
AQx OT 2,0 AO 2,4 MM MIPOAOAXKAET MepepaboTtky. Pacrpeae-
AUTEAB, YCTAHOBAEHHbIM Nepea ApOOUAKOH, obecrneynsaer
PABHOMEPHYIO MOAQHY PABOYEN MACChI HQ BAAKM.

A OBTOYKM BAAKOB MPEAYCMOTPEHbI ABTOMATUYECKME
BOALLIETOKAPHbIE CTAHKM C PEXYLLIMMMU MAQCTUHKAMM.

MOLLIHaS BOAKOBAS APOBMAKA TOHKOTO M3MEABYEHMS C 3030~
PAMU MEXKAY BOAKOMM | MM 3QKAHYMBAET NepepaboTKy
LLIMXTbI.

MacconoAroToBUTEALHOE OOOPYAOBAHME MOACOEAMHEHO K
MbIAEYAQBAMBAIOLLIEN YCTAHOBKE. BCS MbIAb M3 HOKOMUTEABHO-
o oUALTPQA NMEPMAHEHTHO BO3BPALLIAETCS B PABGOYMI
MOTOK.

Cuctema AeHTOYHbIX KOHBEMEPOB NMOAQET MOATOTOBAEHHYIO
LLMXTY MAM B TAMHOXPAHMAMLLLE, MAM QABTEPHATUBHO CPA3Y
>Ke HA y4aCTOK ¢oOPMOBAHMS.

[TAMHOXPAHMAMLLIE, TAK HA3bIBAEMbIF OTCTOMHUK, COCTOMT M3
LUECTU OTCEKOB, B KOTOPBIX LUMXTA MOABEPXKEHA MPOLLECCY
BBIAEKMBAHMS, 4TO FAPAHTMPYET PABHOMEPHYIO BAQXKHOCTb M
MAQCTUYHOCTb B MPOLIECCE POPMOBAHMS. KOMMBIOTEPU3O-
BAHHQAS CMCTEMA AEHTOYHbIX TPAHCIOPTEPOB O6ECneYMBAET

MHTEHCMBHOE NMepemMeLLMBAHME NOCTYMNAIOLLLEN B OTCEKM
LUMXTbI. [TDOAOABHbIM SKCKABATOP C KOMMbIOTEPHbLIM YrpaB-
AEHUEM BbIFPYXKAET LLIMXTY M3 OTCTOMHMKA M MEPEAQET eé
HQ Y4QCTOK GOOPMOBAHMS.

ALLYHBIM OYQOEPHBIN MUTATEAD MEXKAY YH4ACTKAMU MACCO-
MOATOTOBKM U QOOPMOBAHMS SBAIETCS MCXOAHBIM MyHKTOM
OTAEAEHMSI GPOPMOBAHMA. [lepea rpynnor oOPMYIOLLETO
060pPYyAOBAHMS YCTAHOBAEH ELLE OAMH AETEKTOP-METAAAO-
MCKQATEAb, KOHTDOAMPYIOLLIMK LLMXTY HQ COAEPXKAHME
METAAMMUYECKUX BKAKOYEHMM, YTO MOAOXKUTEALHO BAMSET HA
M3HOCOCTOMKOCTb MALLIMH.

AQABHENLLIYIO MHTEHCUBHYIO FOMOTreHM3aLmio obecrneympaeT
KPYTAbIV CETYQTBINA MUTATEAb, B KOTOPOM LLIMXTA OKOHYQTEAb-
HO YBAQDKHSETCSA M Yepe3 pOTALMOHHOE CUTO MOCTYNaeT Ha
aKCTPYyAEP. KOHTDOABHO-M3MEPUTEABHAS AMNAPATYPA ABTO-
MQATHHECKH PEeryAmpyeT BAOXKHOCTb u3mepeHuem CUAbl AQB-
AEHUS MPECC-TOAOBKM M SHEPrONOTPEBAEHMS HEPBIYHOIO
SKCTPYyA€EPQ.

BakyyMHbIH ABYXBAAbHbIM CMECHTEAb, OCHALLIEHHbIN M3MEAb-
YAIOLLIMM MOAYAEM C ABTOHOMHbBIM MPUBOAOM, eLLE pa3
nepepabaTsiBAET LUMXTY, KOTOPQAS MO OKOHYAHMIO MPOoLLeC-
CQa AEQ2PALMM B BAKYYM-KAMEPE, MEPEXOAMT HA YEPBIYHbIM
OKCTPYAEP. HQa BbIXOAE U3 CMECHTEALHOM KOMEPbI YCTAHOB-
AEHbl POTALIMOHHbIE HOXM M 3y64aTas rpebEHKQ, KOTopbIe
PEXYT BbIXOAALLMM TAMHSHBIM BPYC HQO KYCKM, 4TO rAPQAHTH-
pyeT BbICTPOE U TLLLIATEALHOE BAKYYMMUPOBAHME.

OKCTPYAEP YNAOTHSAET LUMXTY, MOAQET €€ 4epes npecc-
LMAMHAD U MPECC-TOAOBKY HO MYHALLITYK, KOTOPbIN BbIMOA-
HSET MepBbIi LLAr MPOLECCA GPOPMOBAHMS — ONPEAEAIETCS
AAMHQ U LUMPUHA KMPMMYQ, A BbICOTY COMKCUPYET PEXYLLIMM
QBTOMAQT.

YHUBEPCOAbHbIM PEXYLLIMI ABTOMAT paboraeT 6e3 OTXOAOB.
OTXOAbI, BO3MOXKHbIE B PE3YALTATE MYCKO-HAAQAOYHbIX
PABOT UAU B CAYHQASX MEPEHAAQAKM OBOPYAOBAHMUS HO
HOBbIM TMIIOPA3MED, YAQASIOTCS CMIELMAALHO MPEAYCMOT-
PEHHbIMU AAT STOM LLEAU AEHTOYHbIMM TPAHCTIOPTEPAMMU,
KOTOPbIE BO3BOALLIAIOT MX B MPPOU3BOACTBO.

B 30He paboThl SKCTPYAEPA, AAS 3AMEHbI MYHALLITYKOB M
ObICTPOM3HALLMBAIOLLIMXCS YOACTEM, YCTAHOBAEH MOAHOMOBO-
[POTHbIM KPAH HO KOAOHE.






Tonaufbereitungsanlage
MaCCONOArOTOBUTEABHOE OTAEAEHUE



Maschinenanlage fur die
Mauerziegelfertigung

Mit einer Oberfl&échenbearbeitungsanlage (Rustikator) kann
der aus der Presse austretende Tonstrang mit verschiedenen
Oberfladchenstrukturen versehen oder besandet werden.
Der Rustikator kann Uber ein im Fundament eingelassenes
Schienensystem fUr den wechselnden Einsatz verfahren, und
im Bedarfsfall gegen ein Transportband gewechselt werden.

Aus dem kontinuierlichen Tonstrang werden in der nachfol-
genden Abschneider-Einrichtung Formlinge geschnitten,
wobei je nach Format ein bis drei Formlinge in einem Arbeits-
takt hergestellf werden. Bei Formatwechsel sind verschiede-
ne Schnittstérken einstellbar. Blockziegel werden in der Dreh-
vorrichtung 90 Grad zur Transportrichtung gedreht.

Nach dem Ansammeln der Formlinge auf der Gruppierbahn
erfolgt die Ubergabe auf die Formlingstréiger (Latten).

Ein Horizontal-Kettenférderer fUhrt die belegten Formlingstra-
ger dem Senkrechtférderer zu.

Der Senkrechtférderer sammelt einen StoB belegter Form-
lingstrager in 14 Etagen Ubereinander.

Im SammelgerUst werden finf Reihen hintereinander
zwischengespeichert und fUr den Absetzwagen bereitge-
stellt.

Die gepressten Formlinge fahren mittels eines elekirisch
angetriebenen, schienengebunden Absetzwagen in die

Trocknerei. Eine SchiebebUhne sorgt fUr die seitliche Ver-
schiebung des Absetzwagens vor den Trockenkammern.
Sie ist ebenfalls schienengebunden und wird elektrisch
angetrieben. Die Funktionen des Absetzwagens bedient
ein Fahrer. Der Absetzwagen selbst f&hrt automatisch die
Positionen im Trockner und in den Sammelgeristen an.

Nach dem Trocknen werden die Formlingstrdger mit den
getfrockneten Formlingen analog zur Nassseite mit dem
Absetzwagen aus der Trockenkammer heraus gefahren
und dem SammelgerUst an der Trockenseite zugefUhrt.
Der Senkrechtférderer fUhrt wiederum stoBweise die
Formlingstrager der Entladung zu.

Die mit getrockneten Formlingen belegten Trdger werden
durch einen Horizontalférderer aus dem Senkrechtférderer
herausgefdrdert. Der Weitertransport der Formlinge erfolgt
dann mittels 2-reihiger Ubersetzvorrichtung und Gurtférde-
rern zur Setzanlage.

Bei der Produktion von Blockziegeln wird in den
Trockenkammern nur jede 2. Etfage belegt.

Nicht bendtigte Formlingstréger werden in diesem
Fallin einem Lattensammler und gespeichert.

Formgebungsanlage mit Kammertrockner, Be- und Entladeanlage
sowie Setzmaschine

Y4acToK doOpPMOBAHUS, KOMEPHbBIE CYLLIMAQ, 3ArPY304HO-
pa3rpy3o4Hoe 0BOPYAOBAHME M ABTOMATUIUPOBAHHBIM CAAYMK




Komnaekc cTaHKOB 1 0O0PYAOBAHMS
AAS TPOM3BOACTBA KMPMMYQ

Hoselr 3aB0A ByAeT 06OPYAOBAH YCTAHOBKOM AAS [TOBEPX-
HOCTHOM 06PABOTKM KMPIMYQA, TAK HO3bIBAEMbIM PYCTUKATO-
[POM, KOTOPbIH MO3BOAUT HAOHOCHTb HO MOBEPXHOCTb BbIXOAS-
LLIEro M3 3KCTPYAEPA FAMHSIHOro 6pyCca pa3Hbie CTPYKTYPbI
1AM 0B6PABATEIBATL ErO MECKOM. PyCTMKATOP MOHTHMPYETCS
HQ MPOAOXKEHHbIX B OYHAQMEHTE PEABCAX M MOXKET ObiTh
30AEMCTBOBAH AMBO C y4eToM NoTPeBbHOCTEM NPOU3-
BOACTBA, AMBO MPOCTO 3AMEHEH AEHTOYHBIM KOHBEMEPOM.

PexxyLumn asTomar Hape3aeT KUpnmy-ChipeL, U3 HernpepsbIs-
HO MOCTYMNAIOLLLETO FAMHSIHOrO 6PyCa, B 3aBUCUMOCTH OT
TMNOPA3MEPA, OT OAHOIO AO TPEX LUTYK 3a OAMH paboyumi
TAKT. TOALLMHQ PEe3a PETYAUPYETCS B MPOLIECCE NEPEHAACA-
Kt OBOPYAOBAHMS HO MPOM3BOACTBO HOBOIO TMMOPA3MEPA.
CreumabHbIM MEXAHM3M MOBOPAYMBAET BAOKM HA 90 rpaAy-
COB MO HAMPABAEHMIO PABOYETO ABMXKEHMS.

[Mocae pe3ku KMprny-ChipeL, rpynnMpyeTcs Ha A@HTOYHOM
ToaHcnopTépe. CneumaAbHbIM MEXAHM3M NEPEAQET Crpyr-
MUPOBAHHbIE MAPTUM HQ HECYLLIME DAEMEHTbI, TAK HA3bIBAE-
Mble perku. [OPM3OHTAAbHBIM LLEMHOM TPAHCMNOPTEP Nepe-
AQET 3Qrpy>KEHHbIE HECYLLIME IAEMEHTbI HO BEPTUKAAbHBbIM
TDAHCMOPTEP.

BepTHKaAbHbIM TPAHCIIOPTEP COOPMMUPYET U3 HECYLLIMX DAE-
MEHTOB OAMH LLUTABEAb, KOTOPbIM COCTOMT M3 14 pACOAO-
SKEHHbIX ADYT HOA APYTOM SPYCOB. HOKOMUTEAbHbIM KAPKAC
obecne4msaeT BpeMEHHYI Byqbepu3aumio Nt pAos,
[PACMOAOXKEHHbIX APYT 30 APYTOM U FOTOBUT MX K MOAQYE HA
TPAHCMOPTHYIO TEAEXKY.

SAEKTPOMPUBOAHAS TODAHCMOPTHAS TEAEXKKA HA PEALCOBOM
XOAY NepeAQéT OTOOPMOBAHHbIN KMPMMY B KOMEPHbIE
CYLLMAQ. ABMXKEHME TPAHCMOPTHOM TEAEXKKM B CTOPOHY OCY-
LLIECTBASIET SAEKTPOMEPEAATOYHAS NAQTGOOPMA, KOTOPAS
TOXE MepeABMraeTcs no PEAbLCAM M OCHALLIEHA SAEKTPO-
MPMBOAOM. TDAHCMIOPTHOM TEAEXKOM YIPABAIET BOAMTEAD.
OHQ aBTOMATUHECKM BbIXOAMT B PABOYME MO3NLMM CYLLIMAQ
M HOKOMMTEABHOIO KapKaca.

[TocAe CyLLKM TEAEXKKA PA3rPYKAET KAMEPbI M MOAQET
CYXOM KMPMMY HQ HECYLLIMX SIAEMEHTAX B HOKOMUTEAbHbIM
KQPKAC (CYyXOM» CTOPOHbI — AHAAOMMYHO MPOLLECCY 3ArpY3KM
HQ (MOKPOM) CTOPOHE. HO AQHHOM Yy4QCTKe OAMH LUTABEAb
HECYLLMX DAEMEHTOB NMOCTYNAET HQ BEPTUKAAbHbIV TPAHC-
MopPTEP, KOTOPLIM MOAQET MX MOOYEPEAHO HA MO3MLMIO PA3-
rpy3Kku.

[OPM3OHTAALHbIM TPAHCMIOPTEP BbIBOAUT HECYLLIME DAEMEH-
Tbl C CYXMM KMPIMYOM M3 BEPTUKAABHOTO TPAHCIOPTEPA.
ABYXPSAHbIM NEPEAQTYNK U AEHTOYHBIE TPAHCMOPTEDSDI
nepeAqioT CyXou KMPmMY HQ CAAYMK.
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B cAyyae npom3BOACTBA BAOKOB, CYLLMAbHbIE KAMEPBI BYAYT
30ArPYXXATbCA AULLIL HO MOAOBMHY, T.€. YePEe3 ITAXK, A HE3A-
AENCTBOBAHHbBIE HECYLLIME DIAEMEHTbI CKAQAMPOBATLCS B
HaKomMUTeAe.

Schienengebundener Absetzwagen zum Transport der beladenen
Formlingstréger in die Trockenkammern

TeAeXKa HO PEAbCOBOM XOAY AAS MOAQHM 3ATPY>XEHHbIX HECYLLLMX
OAEMEHTOB B CYLLIMAbHbBIE KOMEPDI



Kammertrockneranlage
CyLUMABHbIE KOMEPSI

Kammertrockneranlage

Die Trockneranlage ist so konzipiert, dass sie einen hohen
Qualitatsstandard als Kammertrockner garantiert.

Der Trockner besteht aus getrennt arbeitenden Betriebsein-
heiten (Doppelkammern). Sie lassen eine flexible Produktion
der unterschiedlichen Formate und Ziegelsorten zu.

Die einzelnen Doppelkammern der Trockneranlage sind
getrennt geregelt, so dass jede Ziegelart und jedes Format
mit einem optimalen Trocknungsprogramm getrocknet
werden kann. Formatwechsel und Produktionsschwankun-
gen haben somit keine negativen Auswirkungen auf die
Trocknungsqualit@t. Die zeitabhdngigen Temperatur- und
Feuchtekurven (KlimafUhrung) kdnnen jeder Doppelkammer
getfrennt zugeordnet und dem jeweiligen Kammerinhalt
optimal angepasst werden.

Durch die getrennt arbeitenden Kammern des Trockners
lassen sich Trocknungs- und Produktionsfehler sofort erken-
nen und umgehend beseitigen. Insbesondere bei schwieri-
gem Rohmaterial kénnen Risiken hinsichtlich Minderleistun-
gen und Minderqualitdten so verringert werden.
Absetzwagen fransportieren die Formlingstré&ger in die
Kammern und setzen sie auf Auflageleisten ab.

Die Doppelkammern werden nach dem FUllen mit TUren
verschlossen und in den Trocknungsprozess eingeschaltet.
Die Trocknung geschieht nach dem Prinzip der Umwdilz-
frocknung: Die Luft innerhalb der einzelnen Einheiten wird so
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lange umgewadlzt, bis sie den groBtmaoglichen Feuchtigkeits-
gehalt erreicht hat. Erst dann tritt die aufgesattigte Luft

Uber die Rohrleitungen Uber der Halle ins Freie.

Durch die Konstruktion und die zweckentsprechende AusrUs-
tung mit Messger&ten ist im Trockner eine genaue FUhrung
und Uberwachung des Trockenklimas méglich.

Die fUr das Trocknen notwendige Warmluft wird mit einem
HeiBluftventilator in den oberhalb der Trockenkammern
liegenden Hauptwarmluftkanal gedricki.

Dieser Kanal ist mit Luftregulierklappen versehen.

Sie Ubernehmen die Verteilung der Luft in den einzelnen
Trockenkammern. Die AbfUhrung der gesattigten Luft erfolgt
ebenfalls durch Kandle, die mit einem Nassluftschlof verbun-
den sind. Der Nassluftaustritt liegt auf einer Hdhe von zehn
Meter Uber Terrain. Axialventilatoren bewirken die Nassluft-
abfUhrung. Sie sind im Nassluftschlot installiert.

Die ZufUhrung der Warmluft und AbfUhrung der Nassluft
steuert der Prozessrechner nach Format. Dabei haben die
Entwickler auch die Energieausnutzung im Blick behalten: FUr
den Trockenprozess wird vorwiegend die Abwdrme des Tun-
nelofens genutzt.

Zusatzlich kommen zweistufige Erdgasbrenner zum Einsatz.
Jede Betriebseinheit der Trocknerei erhélt eine Umwalzungs-
anlage mit LUftern, welche die Luft innerhalb der Trocken-
kammer in Bewegung bringen.

Die Temperatur in den Trockenkammern betrdgt maximal
100 Grad Celsius. Mit TemperaturfGhlern kdnnen die
MaschinenfUhrer die Temperatur in den einzelnen Kammern
Uberwachen und protokollieren.

Ein Prozessrechner-System betreibt die Anlage automatisch.
Wdhrend der Beschickung der Kammern und des

Leerens nach der Trocknung sind die Luftregulierklappen
geschlossen und die LUfter abgestellt. In die betreffenden
Kammern kann dann keine HeiBluft eintreten.

Das Entleeren der Kommern erfolgt wieder mittels
Absetzwagen und SchiebebUhne.



KamepHsbie cyLumaa

BbICOKOKQYECTBEHHYIO CYLLIKY M BbICOKME CTAHAQPThI 0bec-
MEYUBAIOT KAMEPHbIE CYLLMAQ — QBTOHOMHbIE ABYXKAMEP-
Hble PABOYME EAMHULIbI, KOTOPbIE FAPAHTUPYIOT TIMBKOCTh
MPOU3BOACTBA B PE3YALTATE OAHOBPEMEHHOM CYLLIKM M3AE-
AME PA3HBIX BUAOB M GDOPMATOB.

MHAMBMAYQABHOE PETYAUPOBAHME PABOYErO PEXMMA B
KQXKAOM ABYXKAMEPHOM MOAYAE FAPAHTUPYET ONTUMOAb-
HYIO CYLLIKY KMPnM4a AlBOro B1uaAa 1 Aloboro coopmara no
30AQHHOM MPOrPaMme. NoaTomy nyCcko-HAAQAOYHbIE pabo-
Tbl, HEODXOAUMBbIE MO MPUIMHE NMEPEXOAQ AMHUM HO HOBbIM
QpOPMAT, U MPOM3BOACTBEHHbIE KOAEBAHMS HE OKQ3bIBAIOT
OTPULLATEALHOIO BAMSHMS HQ KQYECTBO CYLLIKM. 3aBMCALLME
OT BDEMEHM MNAPAMETPbI, TAKUE KAK, HAMpUmep, Temnepa-
TYPQ M BAQrOCOAEPXKAHME (ATMOCODEPHBIN PEXMM) PETYAU-
PYIOTCS B ABYyXKAMEPHOM MOAYAE ABTOHOMHO TAK, Y4TO
PAbOYMI PEXMM OMTUMAABHO COOTBETCTBYET UMEHHO TOM
MPOAYKLMM, KOTOPAS MOABEPraeTCs CyLLIKE.

[TOCKOAbKY ABYXKOMEPHbBIE MOAYAM, T.€. OTAEABHbIE EAMHM-
Libl, PABOTAKOT MO UHAMBUAYAALHOMY PEXMUMY, MPOU3BOACT-
BEHHbIE AECQPEKTbI U COOM PEXKMMA CYLLIKM MOXHO HEMEA-
AEHHO OMPEAEANTH M YCTPAHMTb, 4TO, B CBOKO O4EPEAbL
COKPALLIOET PUCK YXYALLIEHMS KQ4EeCTBA M CMAAQ MPOM3BO-
AUTEABLHOCTH, OCOBEHHO B CAYYAsX NepepabOTKM CAOXKHOIO
ChIpbA.

TPAHCMOPTHAS TEAEXKA 3ArPYXKAET CYLLUMAbHbIE KAMEPSI
YKAQABIBAS HECYLLIME DAEMEHTbI C KMPIMYOM-ChIPLIOM HA
OMOPHbIE MAQHKM. [TOCAE 3QMOAHEHMS ABYXKAMEPHOTO
MOAYAS, €ro BOpOTA 3AKPbIBAKOTCS, M HQYMHAETCS MPOLEeCC
CYLLKM.

CyLLKQO MPOUCXOAMT MO MPUHLMIY LMPKYAUPYIOLLIEM QTMOC-
apepesl, T.e. BO3AYX LMPKYAMPYET B KOMEPE AO TEX MOP, MOKA
OH HE AOCTUTHET MAKCHMMAABHOTO MAPAMETPA HACILLLEH-
HOCTH. AMLLIb TOABKO MOCAE 3TOrO, HACHILLIEHHBbIN BO3AYX
BbIXOAMT U3 KOMEPDI YePEe3 BO3AYXOBOAbI. KOHCTDYKLMS
CYLUMAKU 1 €€ LLeAneCOo0Bpa3HAs KOHTPOAbHO-U3MEPUTEAb-
HQs AnnapaTypa MO3BOASIOT C TOYHOCTIO BbIAEPXKMBATS
PABOYMI PEXXUM M KOHTPOAMPOBATL KAMMATHMYECKME YCAO-
BUS.

CreumabHbIM BEHTUAITOP HArHETAET TEMAbIM BO3AYX, HEOO-
XOAMMBbIN AAS IPOLLECCA CYLLIKM, B CMOHTUPOBAHHbIM HOA
KAMEPAMM FAQBHbIM BO3AYXOBOA. DTOT BO3AYXOBOA OCHALLIEH
3ACAOHKAMM, KOTOPbIE PETYAUPYIOT MOAQYY BO3AYXA B
OTAEAbHbIE KOMEPbI. HACLILLLEHHbIM BO3AYX BIXOAUT HEPE3
KQHQAbI BO3AYXO-OTBOAQ. TOYKA BbIXOAQ BAQXKHOIO BO3AYXQ
pasMeLLEeHA MPUMEPHO HA BbICOTE 10 M, €ro BbIBOAAT OCe-
BblE€ BEHTMASTOPbI.

HarHeTtaHue TénAoro 1 oT6op HACKILLLEHHOIO BO3AYXA pery-

AMPYET, B 3ABUCMMOCTU OT MPOMPAMMbI 1 Y4UTbIBAS MPOM3BO-
AMMBIN TUITOPA3MED, YNPABASIOLLAS OBM. Arg Harpesa
Kamep, B LLleAsX ONTMMOABHOTO PACXOAQ SHEPIOPECYPCOB,
FAQBHbIM OBPA30M MCMNOAb3YETCH OTPABOTAHHOE TEMAO
neyu.

KaxKabin AByXKOMEPHbINM MOAYAb OBOPYAOBAH BO3AYLLIHO-
LIMPKYAILMOHHOM YCTAHOBKOM, BO3AYXOAYBKM KOTOPOM 0bec-
MEYMBAIOT LMPKYAILMIO BO3AYXA B KOMEPAX. MICTOYHMKOM
HQArpeBa CAYXXMT HE TOABKO OTPABOTAHHOE TEMAO MeYM, HO U
ABYXCTYMNeH4aTble rOpeAkH, padoTatoLLme HA MPUPOAHOM
rase.

Temneparypa B CYLLMAbHbIX KOMEPAX He npesbiuaeTt 100
rpaaycos C. TEPMOYYBCTBUTEAbHBIE SIAEMEHTbI KOHTPOAM-
pytoT paboyyo TEMNEPATYPY B KAXKAOKM Kamepe. MNoAyYeH-
Hbl© AQHHbIE PETUCTPMPYIOTCS U MPOTOKOAMPYIOTCS.

KamepHsie cyLumaa paboTatoT C yrnpaBaeHuem ot OBM B
QBTOMQATUYECKOM PEXMME. BO BDEMS 3Arpy3Ku MAM PA3IPY3-
K OAHOM M3 KOMED 3ACAOHKH, PETYAMPYIOLLIME MOAQYY BO3-
AyXQ, 30KPbITbI 1 BO3AYXOAYBKM OTKAIOYEHBI. B 9TOM CcAyyae
MOAQYA rops4Yero BO3AYXA NPEKPALLAeTCs.

TeAeXKa 1 SAEKTPOMNepeAQTOYHAS MAATAPOPMA PA3IPY-
XKQIOT CYLLIMAbHbIE KOMEPBI.

Yy

Kammertrockneranlage
CyLLUMABHbIE KOMEPSI



L Ofeneinfahrt, Vorwdrmer sowie Rauchgaskamin

BXOAHOS CTOPOHA NEYU, MOAOrPEBATEAb M ABIMOOTBOA,



Setzanlage

Die Setzanlage beférdert die getrockneten Formlinge
automatisch nach vorbestimmten Setzschemata auf den
Tunnelofenwagen.

Eine zweireihige ZufUhrbahn bringt die Formlinge zur
Setzanlage. Dort werden sie abgezdhlt und mit einem
Ubersetzer auf den rechtwinklig angeordneten Tisch der
Setzanlage Ubergeben. Durch die eingebaute Hubvorrich-
tung des Ubersetzers verdoppeln sich die abgezéhlten
Formlingsreihen sofort.

Eine Gruppiervorrichtung mit Reihengruppierung bildet
die den Formaten entsprechenden Formlingslagen.
Ein Setzroboter mit vier Achsen und einem speziellen
Schichtengreifer nimmt sie auf und setzt sie auf dem
Plateau der Tunnelofenwagen ab.

Durch den Einsatz modernster Werkstoffe, Mechaniken
und Sensoren sind robotertaugliche Greifer mit geringem
Eigengewicht entstanden, die frotzdem die fir Keller HCW
bekannte Robustheit auszeichnet.

Die Mauerziegel werden verdoppelt im Kreuzverband
gesetzt, das heilt, bei jedem zweiten Fahrspiel dreht sich
der Robotergreifer um 90 Grad.
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ABTOMATH3UPOBAHHbIM CAAYMK

Caadmk YKAQAbBIBAET C)/XOI;I Knprm4 Ha rnnevyHble BAroHeTKM rno
30AQHHOM CXEME B ABTOMATUHECKOM pexume.

ABYXAEHTOYHbIM MUTATEAbHbIN KOHBEMEP MOAQET KMPInY K
CaAYMKy. [TOCTYNAIOLLAS MPOAYKLMSI OTCYMUTLIBAETCS M Che-
LIMOABHBIM MEPEKAQAYMKOM MEPEAAETCS HA MPIMOYTOAbHbIN
CTOA CaA4MKA. [TOABEMHBIN MEXAHM3M MNEPEKAQAYMKA
YABAUBAET PSAbI OTCYUTAHHOTO KMPMMYQA. MPYMMMPOBLLMK,
perMcTpUpys NOCTYNAIOLLMM TUIIOPA3MED, CPOPMUPYET
KMPMMY PIACMM, KOTOPbIE HA MAQTO MEYHOM BAFTOHETKM YKAQ-
AbIBAET POBOTM3IMPOBAHHAS YCTAHOBKA C YETbIPbMS OCIMM M
CMEeLMAAbHbIMM FPENCDEPHBIMM 3AXBATAMM.

COBpeMeHHbIe MQATEPUAALI, MEXAHNYECKME Y3AbI M CEHCOP-
HQAS TEXHUKQO MO3BOASIOT CEOAHS MCMOAB30BATL POBOTH3MPO-
BAHHbIE rpergoepHbIE 3aXBATLI XOTI AETKME MO BECY, HO be3-
OTKQ3HbIE B IKCIMAYQTALMM.

CABOEHHbIE PAAbI KUPMMYA YKAQABIBAKOTCS HA BArOHETKY
KPEeCT-HAKPECT, T.€. BO BPEMS KAXKAOro BTOPOro XOAQ rpem-
dbepHbie 3axBAThl MOBOPAYMBAIOTCA HA 90 rpaAyCOB.



Untere Absaugung des Tunnelofens
BbITSXKHAS BEHTUASLMS, AYThEBOM BEHTHUASTOPD

Tunnelofenanlage

Von der Trocknung aus geht es fUr die Ziegel in die Ofenan-
lage. Sie ist als Tunnelofen mit Vorwd@rmzone, Brennzone und
KUhlzone konzipiert. Die Befeuerung erfolgt mit Erdgas.

Ein Vorwdarmer in der Einfahrschleuse sorgt dafUr, dass im
Ofeninneren ein konstantes Druckprofil aufrechterhalten
wird. Uber die Druckverteilung werden Rauchgas- und Luft-
strébme gesteuert.

Die Beheizung des Tunnelofens erfolgt im Wesentlichen von
der Decke aus. Das Erdgas gelangt Uber Schirldcher aus
einer Brenneranlage in den Ofen.

In der Aufheizzone sind Hochgeschwindigkeitsbrenner mit
20nd- und FlammuUberwachung in den Tunnelofenwdnden
installiert. Sie sind mit einer zentralen Verbrennungsluftversor-
gung ausgerUstet.

Im Brennzonenbereich sind die Brenner Uber zwei Schirloch-
reihen zu Brennergruppen zusammengefasst. Die Decken-
brenneranlage besteht aus einem Injektorbrennersystem.
Eine gemeinsame Gas- und Luftzufuhr sind die Grundlage
fUr das Injektorbrennersystem. Die letzten zwei Brennergrup-
pen haben eine Flashingeinrichtung fur eine tempordre
Reduktionsbildung in der Atmosphdre des Tunnelofens.

S&mtliche Brennergruppen sind an inrem Eingang mit einer
Ventilstrecke ausgerUstet, die beim Schubvorgang oder bei
Stérungen eine Abschaltung der Brennergruppe bewirkt.

Zur KUhlung wird Frischluft am Ofenende mittels Schubluft-
Ventilator in den Tunnelofen gedrickt und an die heiBen Zie-
gel gefUhrt. Auch hier greift der energiesparende Kreislauf:
Ein Teil der erw&rmten Luft wird zum Trockner geleitet.

Die restliche Kihlluft durchstrédmt die Brennzone.

Die Beheizung des Tunnelofens geschieht im Wesentlichen
eftwa in der Mitte des Ofenkanals (Brennzone) Die heiBen
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Rauchgase strdmen von der Brennzone durch den syme-
trisch angeordneten Besatz auf den Tunnelofenwagen in
Richtung Einfahrseite des Ofens. Dabei werden die Rohzie-
gel vorgewdrmt (Vorwdrmzone). Zur weiteren Aufheizung
werden die Hochgeschwindigkeitsseitenbrenner mit versetz-
ter Anordnung unterstUtzend eingesetzt.

Die abgekUhlten Rauchgase werden an der Einfahrseite
des Ofens abgesaugt und Uber einen entsprechend hohen
Kamin in die Atmosphdére der Umgebungsluft abgeleitet.
Die gesamte Ofenanlage ist mit automatischen Mess-, Steu-
er- und Regelungseinrichtungen ausgeruistet.

Auch hier ist ein Prozessleitrechnersystem fUr die ProzessfUh-
rung zustandig.

Sicherheitsrelevante Funktionen werden durch entsprechen-
de Schalteinrichtungen wie die RauchgaszugUberwachung
mittels Druckwdchter und Ringwaage kontrolliert.

Um maximale Sicherheit zu gewdhrleisten, ist die Einschal-
tung der Gasversorgung oder die Zuschaltung der Brenner-
anlage Uber eine Sicherheitsschaltung nur méglich,

wenn die entsprechenden Bedingungen vorhanden sind.

Alle Storfalle werden akustisch gemeldet und kénnen

Uber den Rechner aufgelistet und protokolliert werden.
Weiterhin warnt die aktuelle Stérmeldung am Schaltschrank
die Mitarbeiter.



TyHHEAbHAS NeYyb

TYHHeAbHQs neys pasbuta Ha Tpu paboyme 30HbI: MOAOIPEB,
OBXKUT U OXAQDKAEHME. TOMAMBOM CAYXKMT MPUPOAHBIM ra3.

[oaorpeBaTeAb, KOHCTPYKLIMS KOTOPOrO COOTBETCTBYET
LLIAIO3Y, FAPAHTHMPYET CTABUABHOCTb MAPAMETPOB AQBAEHMS
B neyn. CUCTeMA PACTIPEAEAEHUS AQBAEHUS PETYAMPDYET
MOTOKM OTPABOTAHHbIX FA30B M BO3AYXA.

OCHOBHQS CMCTEMA HATPEBA PA3MELLIEHA HO CBOAE MEYM.
MPUPOAHBIF A3, KOK TOMAMBO, MOCTYMNAET B MeYb Yepes
LLIYPOBbIE OTBEPCTHS FTOPEAOK OMPEAEAEHHOTO MPOEKTOM
KOAMYECTBA.

B cTeHax 30HbI HarpPeBa CMOHTHUPOBAHbI BBICOKOCKOPOCT-
Hbl€ FOPEAKH, KOTOPbIE OCHALLLEHB! QBTOMATHMYECKMM
YCTPOMCTBOM AAS KOHTPOAS MOMEHTA 3QOKUIQHUS M PETyAM-
POBAHMS dhakeAa ropeHmsa. CHabXXeHMe 3TUX FOPEAOK BO3-
AYXOM FrOpeHMS LLEHTPAAM3OBAHO.

CBOAOBbIE rOPEAKM 30HbI OBXMra OObEAMHEHBI B rPYMMb,
OAHQ rPyNnNa BKAIOYAET MHXXEKTOPHbIE TOPEAKU HOA ABYMS
PAACMMU LLIYPOBBIX OTBEPCTUM. DTOT KOMMAEKT MHXXEKTOPHAIX
rOPEAOK UMEET OAHY OBLLLYIO CUCTEMY MOAQYM BO3AYXA M
rasa. ABe NoCAeAHUe rpyrinbl ropeAoK 06OPYAOBAHbI
YCTPOMCTBOM, KOTOPOE NEPHOAMYECKM CTIOCOBCTBYET
CO3AQHMIO BOCCTAHOBMTEABHOM CPEAbI.

Bce ropeaku, T.e. KaxXAQs rpynna, OCHALLEHb! BXOAHbIMM
BEHTUAIMM, KOTOPbIE OTKAIOYQIOT FOPEAKM HO MEPUOA TOAKA-
HUS BAFOHETKM MAM CPABATLIBAKOT B CAYYQSX HEMCMPAB-
HOCTEM MAM MPUM ABAPUIHBIX CUTYQLIMSX.

YCTQHOBAEHHBIN B KOHLLE MEYU AYThEBOM BEHTUAITOP MOAQET
CBEXMI OXAQOKAQIOLLIMM BO3AYX B paboyee MpOCTPAHCTBO,
3AMOAHEHHOE FOPSYMM KMPMMHOM. BbITSIXKHAS BEHTHMAILMS
HAMPABASET OAHY YQCTb HArPETOro BO3AYXA B CYLLMAKY, A
BTOPQS YOCTb OCTAETCH B 30HE OOXUIa neyu.

OCHOBHQS 30HQ HArPEBA PACMOAOKEHA MPUMEPHO B
LLeHTpe paboyvero NPOoCTPAHCTBA NeYur (30Ha 0Oxural).
[ToTokM ropsumx oTPABOTAHHbIX FA30B (ABUXKYTCS) MO MNEYHO-
MY KQHQAY MO HAMPABAEHUIO K BXOAHOM CTOPOHE Meyu, rae
MPOUCXOAMT MOAOTPEB KMPNYA-ChIPLLA (30HA MOAOMPEBRQ).
AOMOAHUTEABHBIM TEMAOBBIM MCTOYHUKOM CAYXKAT BbICOKO-
CKOPOCTHbIE BOKOBbIE FOPEAKH, KOTOPbLIE MOHTMPYIOTCS B
LLIOXMOTHOM MOpPSAKE.

BbITS>KHQS BEHTUASILIMS HO BXOAHOM CTOPOHE MEYU BbIBOAMT
OXAQXKAEHHbIE OTPABOTAHHbIE A3kl YHEPE3 BbICOKMM AbIMO-
OTBOA B ATMOCChepy.

[MeyHas yCTAQHOBKA OCHALLIEHA BCEMU HEOOXOAMMBbIMM
KOHTPOABHO-U3MEPUTEALHBIMU MPUBOPAMU M ANNAPATYPOM

QBTOMATUYECKOTO YNPABAEHMS. [TDOM3BOACTBEHHbLIMM MPO-
HecCcamm yripaBageT BbIYUMCAUTEABHQA TEXHMKA.

[MapameTpsbl, PEAEBAHTHbIE C TOYKM 3PEHMS TEXHMKM BE30-
MACHOCTH, TOKME KAK, HAMPUMEP, TArd OTPABG0TAHHbIX
ra30B, KOHTPOAUPYIOT ABTOMATUYECKMIM PETYAITOP AQBAEHMS
1 KOAbLIEBbIE BEChI. [TOAKAIOYEHUE AMHMM TA30CHABXKEHMS,
T.€. 3QMyCK ra30BbIX FOPEAOK BO3MOXXHbI AULLIb MO MOMOLLIM
MPEAOXPAHUTEABHOM AMNMNAPATYPY U TOALKO TOTAQ, KOrAQ
BbIAEPXKAHbI BCE YCAOBMS BE30MACHOCTHM (HANMpPMMep, Tara
OTPABOTAHHbIX FA30B COOTBETCTBYET TPEOOBAHMUIM).

ABAPUIHO-MPEAYNPEANTEABHAS CUTHAAM3ALMS MHGDOPMM-
pyeT 060 BCeX HEUCMPABHOCTAX M MOMEXAX, KOTOPbIE pe-
MMCTPMPYET M MPOTOKOAMPYET KOMMbloTEP. Kpome Toro,
mHgbopmaums 06 AKTYAAbHOM HEMCMPABHOCTH BbICBEYMBA-
ercs Ha TaBAO LLKAQPA YIPABAEHMS HE3ALLMDPOBAHHbIM
TEKCTOM.
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Deckenbrenneranlage
YCTAHOBKO CBOAOBbIX FOPEAOK



Entladung - Paketierung

Nach dem Durchlauf durch den Tunnelofen nimmt ein wei-
terer vierachsiger Industrieroboter die gebrannten Ziegel auf
und setzt sie auf einen Gurtférderer Uber. Die Doppellagen
werden hierbei wieder vereinzelf.

Uber eine Sortierbahn werden anschlieBend zwei Formlings-
reihen zur Paketieranlage transportiert. Dort werden die
Versandpaketlagen zu quadratischen Paketen gruppiert.
Ein Industrieroboter stapelt die Ziegellagen auf Paletten.
Durch den sperziell ausgefGhrten Kombigreifer mit Saugvor-
richtung werden auch die Papierzwischenlagen der Ver-
sandpakete mit dem Roboter eingelegt. Die Bereitstellung
der leeren Versandpaletten innerhalb der Paketierung
Ubernimmt ebenfalls der Roboter.

Er setzt jeweils eine Palette auf eine Kettenbahn.

Auf einer Magazinbahn kénnen mehrere Palettenstapel
bereitgestellt werden.

Die paketierten Versandpaletten fahren schlieBlich

mit Kettenférderern durch die Verpackungsanlage.

Die Pakete werden mit einer Folienhaube versehen

und eingeschrumpft.

Bevor sie das Werk verlassen werden die Versandpakete
auBerhalb der Halle mit Hubstaplern von der Magazinketten-
bahn abgenommen und verladen oder im Lager gestapelt.

Entlade- und Verpackungsanlage
Y4aCTOK pa3rpy3ku 1 yraKOBKM

Pasrpy3ka m naketupoBaHue

[POMBILLIAEHHBIN POBOT C YEThIPbMS OCAMM CHUMAET
OBOXKEHHbIN KMPMMY C MEYHBIX BATOHETOK, YKAQABIBAET MX
HQ A@HTOYHbIN TPAHCTIOPTED PA3bEAMHSS CABOEHHbIE PSAbI.

ToaHCMOPTEP-COPTUPOBLLIMK HAMPABASET KMPMMY ABYMS
PAAAMM HO MAKETUPYIOLLLYIO YCTAHOBKY, KOTOPQAS rOYrrm-
pYyeT ero An oOPMUPOBAHMS KBAAPATHBIX MAKETOB. [1po-
MBILLAEHHbIM POBOT C YEThIPbMS OCIMM YKAQABIBAET Crpyri-
MMPOBAHHbIN KMPMAMY HO MOAAOHBI. CheupuasbHoe poboTM3M-
POBAHHOE KOMBUHUPOBAHHOE YCTPOMCTBO, OBGOPYAOBAH-
HOE rpercpepPOM M MPUCOCKAMM, YKACABIBAET OYMAKHbIE
MPOKAQAKU MEXKAY KUPMMIHBIMM CAOSIMM.

[TOAroTOBKY MyCTbIX TOAHCMOPTHBIX MOAAOHOB HQ Y4ACTKE
MNAKETUPOBAHMS TAKXKE 0becrneymBaeT POBOTUIMPOBAHHAS
YCTQHOBKQ, KOTOPAS CHUMAET AEPEBSIHHbIN MOAAOH CO LUTA-
6eAd 1 NnepeAqeT ero Ha LLenHoM TPAHCopPTEP. TpaHCNop-
TEP-MAra3mH NO3BOASET COBPATE HECKOABKO MOAAOHOB,
KOTOPbIE YAOXKEHbI B LLUTAGEAD.

[MOAAOHbI C MAKETMPOBAHHBIM KMPIIMYOM MPOXOAST MO Ler-
HOMY TPAHCHOPTEPY YYACTOK ABTOMATHMYECKOM YIIAKOBKM B
TEPMOYCAAOYHYIO MAEHKY.

ABTOMOIPY34MK CHUMQET FOTOBbIE MPY30BbIE MOAAOHbI BHE
KOpryca C LLEMHOro HAKOMMUTEABHOIO TPAHCMOPTEPA M YBO-
3UT UX HO CKAQA.




Steuerung

Die Steuerung aller Maschinen- und Anlagenteile sowie der
Aufbereitungs- und Formgebungsanlage erfolgt durch eine
von Keller HCW konzipierte und produzierte Schalt- und
Regelzentrale mit einer speicherprogrammierbaren Steue-
rung SIMATIC S7.

Aufeinander abgestimmte Komponenten und Standard-
schnittstellen sorgen fUr einen reibungslosen Ablauf.

Der Einsatz von Visualisierungs-Systemen ernéht die Betrielbs-
sicherheit. Gleichzeitig minimieren die Systeme bei eventuel-
len 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 gefunden werden.

Die Verfugbarkeit von Automatisierungs- und Prozessleitsys-
tem werden wesentlich verbessert. Wenn notwendig, kann
der Servicesperzialist direkt auf die Anlagensteuerung Einfluss
nehmen.

Der Teleservice erméglicht eine Fern-Visualisierung und
-Steuerung der Anlage, Programmierung der Prozessleitrech-
ner und der speicherprogrammierbaren Steuerung (SPS),
gerzielte Analyse der Betriebs- und Stérmeldungen sowie File-
Transfer von Software-Updates und Dokumenta-tionen.
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ABTOMATU3IMPOBAHHAS CMCTEMA
YMPABAEHMS

Bcem TeXHOAOTMYECKMM MPOLIECCOM, BKAKOYAS MACCOMOA-
[OTOBKY M OOPMOBAHME, 13 ONEPATHUBHOIO MyHKTA Yrpa-
BASIET ABTOMATU3MPOBAHHAS CUCTEMA C MPOrPAMMUPYE-
mou namsatbio «SIMATIC S7).

Mexxay cobor COrAQCOBAHHbIE MHAMBUAYOAbHbBIE KOMIMTO-
HEHTbI U CTAHAQPTU3MPOBAHHbIE MHTEPCpeChbl obecrneyu-
BatoT becnepeboriHyo paboTy 060PYAOBAHMS.

MpumeHeHne CpPeACTB BU3yAAM3ALMM MOBLILLAET DKCMAYQ-
TAUMOHHYIO HOAEXHOCTb M AO MUHUMYMQA COKPALLIOET Mpo-
CTOM, BO3MOXKHBIE MPM IBEHTYAAbHbIX COOSX.

MeXAyHAPOAHQS CeTb TEAECEPBMCA, KOTOPOKM OCHALLLAETCS
obopyaoBaHue mapku «KELLER HCW, — ero AOMOAHUTEAbL-
HOE MPEenMyLLIECTBO. 3TO FOBOPUT O TOM, YTO B CAYHASX
HEUCNPABHOCTEN Y>XKe 30 KOPOTKOE BPEMS LIEAEHAMPABAEH-
HQs AMQrHOCTUKQ BbISBASET MPHYMHbI COOEB 0OOPYAOBAHMS
AU AOMYLLIEHHbIE ONEPATOPAMM OLLIMOKM. B 3HAYUTEABHOM
MepEe YAYYLLIQETCS AOCTYMHOCTb K CPEACTBAM QBTOMATM3A-
LU U K CUCTEME YIPABASIOLLIMX BM. Crneumaamnct no cepsum-
CY MOXET, Mpr HEOBXOAMMOCTH, ACKE MPSIMO MOBAMAT HA
QBTOMATU3UPOBAHHYIO CUCTEMY YIPABAEHUS AEMCTBYIOLLLE-
ro 3aBoAQ.

CeTb TeAeCEPBUCA MO3BOASET OCYLLIECTBAATb, AUCTAHLMOH-
HYIO BU3YQAM3ALIMIO U TEAEYTTPABAEHME BCEM ODOPYAOBA-
HUEM; MPOrPAMMMPOBATH YNPABASIOLLME BM 1 mAmMSATb ABTO-
MATU3IMPOBAHHOM CUCTEMbI YIIPABAEHMS SPS; LeAeHanpaB-
AEHHO QHAAM3MPOBATL Paboyme NapameTPbl M MHGPOPMA-
LMIO O HEMCIPABHOCTAX; MePEAQBATb GOAMAbI; AKTYQAU3MPO-
BATb MPOMPAMMHOE 06EeCreyeHne U TEXHUYECKYIO AOKY-
MEHTALMIO.
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