Vormauerziegelwerk
000 ,, Terbunsky Gontschar“

3aBop «TepObyHcKknin NloHYap»
Nno Npon3BoACTBY
06/MLLOBOYHOro Knpnunya




Fundamentarbeiten Halle
3aknadka ¢pyHoameHma noo
Npou3800CMBeHHbIl Kopnyc




Als Basis fur den Standort Ter-
buny dienen die ca. 15 km ent-
fernten Tonvorkommen bei der
Gemeinde Kasinka. Diese Tonla-
gerstatte entstand in der Ara des
Palazoikum, es bildeten sich ma-
rine Sedimentite des Davon sowie
kontinentale sandig-tonige Ge-
steine des Karbon. Die Sedimen-
tation setzte im Jura wieder ein
und hielt bis in die Oberkreidezeit
an. Diese Schichten werden von
den kontinentalen Ablagerungen
des Tertiar und Quartar iberdeckt.

Die Leistung des Ziegelwerks
betragt 40 Mio. NF-Verblendzie-
gel im Jahr fur das Auslegungs-
format 250 x 120 x 65 mm mit
einem Lochanteil von 27 %, der
Bedarf an Ton aus der Tongrube
bei Kasinka betragt ca. 450 t/Tag.

Produktionshallen

000 ,, Terbunsky Gontschar“
30aHue npou3800cMBeHHO20
yexa OO0 «TepbyHckuli [oHuap»

nycka 3asoja 4 okrsaops 2006
rojla NpPUCYTCTBOBAIIM TIpeficea-
tenb Cosera Penepayun PC PP
Cepreit Muxaiinosuy MupoHOB,
riaaBa agMuHucTpauun Jluneukoi
obnactu Oumner IOpweBuu Ko-
PONEB, ApyTrHe BbICOKOMOCTABIEH-
Hble npejcrasurean Jluneukoi
obmnact u TepOyHcKoro paiioHa,
B YUCJIE KOTOPLIX B NEPBYIO O4Y€-
penib cleflyeT Ha3BaTh MHBECTOpA
CemuBanoBa Muxanna Anekcee-
BHUYa.

Basoil ciayKut pacnojioKeHHOe
NPUMEPHO Ha paccTosHuM 15 KM
oT cena TepOyHbI B Or0-BOCTOY-
HOM HafpaBlEHUN MECTOPOXK/e-
HUE TJIMH psjioM ¢ aepeBHerl Ka-
CHHKA.

3ajeku IMHbI BO3HUKJIM B 3I0-
Xy Majneo30sl, KOrja MOSBUIUCH
MOPCKHE OTJIOXKEHHS IEBOHCKOTO
nepuojia 1 INeCYaHO-TJIMHUCTBIC

NOpOjibl  MaTEPUKOBOrO  IPOUC-
XOX/IECHUS ~ KAMEHHO-YTOJIbHOTO
nepuoya.

CenMeHTaLMs] CHOBA HAUMHAETCS
B IOPCKOM TIEPHOJIE U TPOOJIKA-
eTcsl IO BEPXHEro MEJOBOro Ie-
pyoaa. OTH C€JIOM MOKPLIBAIOTCS
B CBOIO Ouepefb MaTEePUKOBLIMU
OTJIO>KEHUSIMU TPETUYHOTO U YeT-
BEPTUYHOTO TIEPUOJIOB.

[TorpeGHOCTL B ChIpLE AJIs MIPO-
m3BojicTBa 40 MJTH. IITYK 06JMLO-

BOYHOI'O KI/IprlI/l‘la B I'Of1 COCTaBJIsA-
et npuMepHo 450 T B ieHb.
HpOM3BO}IVITeJ’]bHOCTb Kl/lpl'll/l‘l—
HOro 3aBoja cocrasisieT 40 MIH.
IUTYK B roji -6a30Bblit (popmat NF
250 x 120 x 65 MM ¢ MyCTOTHOC-
110 27 %.



Die Rohstoffe werden mit Schau-
felladerninzweiKastenbeschicker
aufgegeben und uiber Abzugsban-
der der Aufbereitung zugefuhrt.
Die Antriebe der Schuppenbin-
der sind uber Frequenzumrichter
stufenlos in der Geschwindigkeit
regelbar.

Der Masseversatz wird uber ein
Bandsystem dem Kollergang zu-
gefuhrt. Mittels eines vorgeschal-
teten Metalldetektors und eines
reversierbaren Sortierbandes wer-
den im Rohstoff enthaltene Me-
tallteile aussortiert und verwor-
fen.

Im Kollergang mit zentraler Ma-
terialaufgabe auf die innere Lau-
ferbahn mit geschlossenen Platten
wird die Masse vorzerkleinert, mit
Schabern auf die aduBere Mahl-
bahn mit Lochplatten gelegt, dort
nochmals gebrochen und schlief3-
lich durch die Lochung auf den
gegenldufigen Sammelteller un-
ter dem Kollergang gedriickt, um
dann uber ein Band der nachsten
Mabhlstufe zugefuhrt zu werden.
Uber ein Feuchtemess- und -re-
gelsystem wird die Wasserzugabe
am Kollergang gesteuert, so dass
eine gleichmaBige Massefeuchte
erreicht wird.

Tonaufbereitungs- und Formgebungsanlage

Im nachfolgenden Feinwalzwerk
wird die Masse mit einem Mahl-
spalt von ca. 2,5 mm weiter zer-
kleinert. Ein Materialverteiler un-
mittelbar vor dem Walzwerk sorgt
fur eine gleichmaflige Material-
verteilung auf den Walzen, um
deren ungleichmafligen Abrieb
zu verhindern. Zum Abdrehen der
Walzenmantel werden automa-
tische Walzendrehmaschinen mit
Schneidplattchen eingesetzt. Das
anschliefende Hochleistungsfein-
walzwerk in Mono-Schwingen-
Technik stellt die Endmahlfein-
heit von 1,0 mm her.

Aufbereitungsanlage
OmoaeneHue Maccono020mosKu

OTaeneHne MacconoaroToBku n ¢opmoBaHus

KoB110BbIE NOrpy34uKu TpaHC-
NOPTUPYIOT ChIPhE K [IBYM SILLIMY-
HbIM muTaTensM. Yepes TpaHc-
NOPTEPHLIE JICHTBI MaTepual
MOJAETCA B OTJIECJCHUE MAacCCOo-
MOJAJrOTOBKHU. npl/lBOﬂbl JBU2KCHUA
TPaHCIOPTEPHBIX JIEHT PEryJupy-
10TCS1 GeCCTYNEeHYaTo YacTOTHBIM
npeobpa3oBaTeneM.

CucremMa TpaHCHIOPTEPOB MOJA-
eT pabouyro Maccy Ha OeryHbl.
C mnoMOlIBI  METaInYecKo-
ro JIeTeKTOpa U pPEeBEPCUBHOIO
TpaHcnopTepa u3 paboyeil MacChbl
OTCOPTUPOBLIBAIOTCS METaJlNIu-
YECKUE MPEAMETHI.

B GeryHkoBoM cmecuresie Npouc-
XOJUT MPENBAPUTENLHOE U3MEIb-
yeHne pabouell Macchel, HIaGepbl
NPpUKUMAKOT MAacCCy K JIbIpYaTbIM
CTEHaM, I/ie ellie Pa3 MPOUCXOAUT
Apo06seHre Macchl, KOTopasl Mpo-
JaBIIMBAETCSl Yepe3 OTBEPCTHs Ha
JIBM2KYILIYIOCSA B MPOTUBONOJIOXK-
HOM HamnpasJI€HUU, YCTAHOBJIEH-
HyIO TIOJI CMecCHUTejeM colupa-
TenbHYy0 Tapenky. CnenpanbHas
M3MepUTEITbHAS CHCTEMA Peryli-
PYET rOMOreHe3aluIo ChIpbsl U He-
00XO/IMMOCTb €r0 yBJAaXKHEHUs C
LIENIbIO JIOCTUXKEHNUS! PABHOMEPHO
BJIaYKHOCTHU paboyeil Macchl.

Ha BankoBoil poOuiKe TOHKOIO
U3MEJILYEHUS ChIPbE U3MEJIbYACT-
Csl C 3a30pOM MEKJly BallkaMH OK.
2,5 mm. Pacnpepenurens mare-
puaja, YCTAHOBJIEHHBI IEpef
BAJIKOBOI JJpOOMIIKON, o0ecneyn-
BAE€T PABHOMEPHYIO MOJady ero
Ha BaJIKW. HJ’]H CHATUSI KOXKYXOB
BAJIKOB YCTAHOBJIEHbI aBTOMATU-
YyecKye BallblIETOKAPHbIE CTAHKU
C PEXYUIMMU TNTACTUHKAMU.

Bbicokonpou3BoauTebHas  Baj-
KOBas POOMIIKA TOHKOTO M3MEJb-
YECHMS BBIIOJHACT OKOHYATEJIBHOC
pasmenbueHne paboueil Macchl ¢
3a30pom mexky Bankamu 1,0 Mm.

O6opynioBaHue OTAEIEHHS] MacCco-
NMOArOTOBKU MOACOCIUHEHO K IIbI-
JIeyIaUTeNIbHON yCTaHOBKe. Best
CKOIIUBILAsACA B Q)Vmpre NblUIb
B HeﬂpepblBHOM pexwme BHOBb
BO3BpAIL[AETCS] B MOTOK paboueit
Macchbl.

CucremMa TPaHCOPTEPOB MOJIAET
MOJrOTOBJIEHHYIO pabouyro Mac-
Cy B I'NIMHOXPAHUJIMIIE WM K€ B
Ka4eCTBE aJIbTEPHATUBLI Cpa3y Ha
y4acToK (hOpMOBaHMSI.

B rimHOXpanwmmie — padouasi
Macca pacrpejieieHa [jsl Tpo-




Der erste goldgelbe Tonstrang
Mepabili enuHAHbIG 6pyc
30/10MUCMOo-XeImo2o ysema

Presszylinder und Presskopf dem
Mundstuck zugefuhrt, in dem
der erste Schritt der Formgebung
(Lange und Breite des Ziegels)
erfolgt. Die Ziegelhohe wird an-
schlieBend im Abschneidersystem
definiert.

Aus den kontinuierlichen Ton-
strangen werden von dem nach-
folgenden Universalabschneider
die gewunschten Formlinge ohne
Abfall auf Form und Linge ge-
schnitten. Der bei Betriebsbeginn
und bei Formatwechsel anfallende
Abfall wird im Bereich des Uni-
versalabschneiders uiber ein dafur
vorgesehenes Transportbandsys-
tem abtransportiert und der Pro-
duktionslinie neu zugefuhrt. Zum
Wechseln der Mundsticke und
zum Austausch von Verschleif3-
teilen ist im Bereich der Strang-
presse ein Saulenschwenkkran
installiert.

KOHEYHOM WTOre, Macca MpOJaB-
JIMBAETCs Yepe3 CUTO M TOfIaeTCsl
Ha 9KCTpYJiep.

BrnaxHOCTb KOHT-ponMpyercst B
AaBTOMATUYECKOM PpEKUME KOH-
TPOJIHO-U3MEPUTEINILHON  CUCTe-
MOI1 1 YNpaBJIsieTCsl MyTeM U3Me-
peHus 1aBJieHusI TOJOBKM Mpecca
1 PACXOJIOM 3HEPTUHU 9KCTpPy/epa.

B BaKyYMHOM JIByXBaJIbHOM CMe€-
cuTene MPOUCXOAMT ele  pas
nepemMelMBaHue paboueil  mac-
Cbl U TMOCJE OTCOCAa BO3JlyXa B
BaKyyMHOIl Kamepe IOflaeTCsl Ha
skerpyaep. Inunsnbni O6pyc npu
BBIXO/I€ U3 CMECHUTEJILHOM KaMephbl
paspes3aeTcs pOTalMOHHBIMU HO-
>Kamy U 3y0uyaToil TpeGeHKoil Ha
MeJIKHMEe KYCKH, 4TO 00ecneynBaeT
OBICTPOE M TIIATENLHOE Y/jATIEHNE
BO3JIyXa.

B akcTpyjepe rivHa yrmioTHseTCs
Y TIOJIaeTCsl Yepe3 FoNoBKY Mpecca
Ha MYHLUTYK, Y€EM U TOCTUTACTCS
nepBblil war ¢popMoBaHus (fu-
Ha M LIMpWHA KUprnuya). BoicoTa
KUPIHUYa OMpEefeNsIeTcs: pu pese
Opyca Ha OTPE3HOM yCTPOWCTBE.

OTpe3Hoe yCcTPONCTBO OCYILECTB-
JISIET Pe3 3aroTOBOK HEOOXOMMO-
ro copmaTa U3 HEMpPEPbIBHO MO-

JIaBaEMOro TJIMHSHOrO Opyca 0e3
OTXOJI0B.

BosHukaromme BO BpeMsl Iycka
000pY/JOBaHUsA B SKCIUTyaTalUIO
U €ro MNepeHaaJKu Ha HOBBIi
opmar oTxofbl ypansATCA C
NOMOUIBIO TIPEYCMOTPEHHON 151
9TOM eI Ha y4aCTKe OTPE3HOrO
YCTPOMCTBA CUCTEMbI TPAHCIIOP-
TEPOB, KOTOpas BO3BPALLAET OT-
XObl B TEXHOJOTMYECKUId IIPO-
uecc.

B uensx 3ameHbl MyHJIUITYKOB U
ObICTPOM3HALLMBAOLIMXCS YacTel
B 30HE OKCTPYyAEpa YCTaHOBJIEH
MOJIHONOBOPOTHBIN KpaH Ha KO-
JIOHHE.
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Die Trockneranlage ist zur Si-
cherstellung eines hohen Quali-
tatsstandards als Kammertrockner
konzipiert. Der Trockner besteht
aus getrennt arbeitenden Betriebs-
einheiten (Doppelkammern), wel-
che eine duBerst flexible Produkti-
on der unterschiedlichen Formate
und Ziegelsorten zulassen.

Die einzelnen Doppelkammern
der Kammertrockneranlage wer-
den separat geregelt, so dass jede
Ziegelart und jedes Format mit
einem optimalen Trocknungspro-
gramm getrocknet werden kann.
Formatwechsel und Produktions-
schwankungen haben somit keine
negativen Auswirkungen auf die
Trocknungsqualitat. Die zeitab-
hangige Temperatur- und Feuch-
tekurve (Klimafuhrung) konnen
jeder Doppelkammer separat
zugeordnet und dem jeweiligen
Kammerinhalt optimal angepasst
werden.

Durch die autark arbeitenden Dop-
pelkammern des Kammertrock-
ners lassen sich Trocknungs- und
Produktionsfehler sofort erkennen
und umgehend beseitigen. Somit
erfolgt durch den Einsatz eines
Kammertrockners, insbesonde-
re bei schwierigem Rohmaterial,

Trockneranlage

Cywwunka

Trocknerwagen-Beladung und
Schaltwarte (im Bau)
Yyacmok 3a2py3Ku CywunbHbIX
mesexek U onepamusHbil
NyHKM ynpasnieHus

(3man cmpoumenscmaa)

eine starke Absenkung der Trock-
nungsrisiken hinsichtlich Minder-
leistungen und Minderqualitaten.
Die Formlingstrager werden durch
den halbautomatischen Absetzwa-
gen in die Kammern transportiert
und auf Auflageleisten abgesetzt.
Die Doppelkammern werden
nach dem Beschicken mit Tuiren
verschlossen und in den Trock-
nungsprozess eingeschaltet.

Die Trocknung geschieht nach
dem Prinzip der Umwalztrock-
nung, d.h. die Luft innerhalb der
einzelnen Einheiten wird so lange
umgewalzt, bis sie den groitmog-
lichen Feuchtigkeitsgehalterreicht
hat. Erst dann tritt die Luft ins
Freie. Aufgrund der Konstrukti-
on und der zweckentsprechenden
Ausrustung mit Messgeraten ist
in dem Kammertrockner eine ge-
naue Fuhrung und Uberwachung
des Trockenklimas moglich.

Die fur das Trocknen notwendige
Warmluft wird mit einem Radi-
alventilator in den Hauptkanal
gedruckt. Dieser Kanal liegt ober-
halb der Trockenkammern und ist
mit Luftregulierklappen versehen,
welche die Verteilung der Luft in
den einzelnen Trockenkammern
ibernehmen. Die Abfuhrung der

C penbio obecrieyeHus: BbICOKO-
KAUeCTBEHHOTO TIPOLecca CYLIKU

TpejlycCMOTpeHa
LIWJIKA.

KamepHasi  Cy-

Kamepnast cymmiaka cocTouT u3
OTAEJBbHO paboTarOIMX Pabounx
equHul  (IBOMHBIX Kamep), ee
KOHCTPYKUMSI TO3BOJISIET OJIHO-
BPEMEHHO CYLUUTL W3[EJUsl pas-
JIMYHbIX BUIOB U Cl)OpMaTOB.

Kaxpas u3 qBOMHBIX Kamep pery-
JIMPYETCs TAKUM 00pa3oM, 4TOObI
00ecrneunTb ONTUMAJbHbIA TPO-
LIeCC CYLUKU B COOTBETCTBUM C 3a-
JIAHHOI MPOrpamMMOii 17151 U3JIENnit
no6bIX BUAOB U (pOpPMATOB.

[Tepenananka Ha fpyrue copma-
Thl, a TaKXK€ Mepenajbl B Npoun3-
BOJJUTCJIbHOCTU HE OKa3bIBAOT B
JIAHHOM CJIy4yae OTpPHIATENLHOro
BJIMSIHUA HA KQYECTBO CYILIKU. 3a-
BUCSLIIME OT BPEMEHU NApaMETPhbI,
TaKUE€ Kak, Halpumep, KpHUBLIE
TEMIIEPATYPbI U BJIA2KHOCTU (K.)'ll/l—
MATHYECKUIl PEXKUM), peryJiu-
pyrorest B ﬂBOﬁHle KaMepax oT-
JIeNIbHO, T. €. OHU ONTUMAJBHO
COOTBETCTBYIOT M3JIE/IMSIM, KOTO-
Ppble MOJBEPratoTCcsl CyIIKe.

HesaBucumo apyr or gpyra pa-
OoTarolye Kamepbl I03BOJISIIOT

HEMEJJIEHHO Paclo3HaTh M yCT-
paHuTb OLIMOKM, BO3HMKAIOLLME
B IIpoLECCe INPOU3BOACTBA WIIA
CYUIKM, YTO, B CBOIO OYEpefib,
0COOEHHO B CllyyasiX IepepadoT-
KN CJIOKHOI'O ChIpbs, YMEHbLIACT
PUCK YXYILIEHUsI KaUeCTBa U COK-
paleHus Npou3BOANTE/IbHOCTH.

[TonyaBTOMaTHyeckasi  TejexkKa
TPAHCIIOPTUPYET HECyLUe dJie-
MEHTbI B KaME€pbl U YKJIA/IbIBACT
MX Ha ONOpHble MuaHku. Bopora
JIBOIHOW KaMepbl MOCIIE 3arpy3Ku
3aKPbIBAOTCS 1 HAYUHAETCA MPO-
LIECC CYUIKH.

[Ipouecc cylKu NpOUCXOAUT IO
MPUHLUMIY —[polecca LUPKYJIs-
UM BO3/1yXa, T.€. BO3MYX BHYTPU
KaXKJ10i1 pabdouell euHULbl UMp-
KyJIMPYET /10 TeX MOp, OKa He J10-
CTUTHET HanOOJIbLIEro napaMeTpa
BlIa>KHOCTH. Jluiib nocsie aroro
BO3/1yX BbIBOJIUTCS. KOHCprKLU/Iﬂ
CYUIMJIKM M COOTBETCTBYIOLIUE
HAa3HAYCHUIO KOHTPOJIbHO-U3ME-
pUTENbHbIE NPUOOPbI MO3BOJISIOT
BbIICPXKMBATb TOYHBIA  PEXUM
npouecca CylKu U OCYLIECTBISATh
KOHTPOJIb KJIUMATUYECKUX YCII0-
BUI1 B CYLIMJIKE.

LIeHTpOOEXKHbI BEHTUJIATOD
HarHeTaeT HeOOXOAUMBINA  JIst
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Mit der Setzmaschine werden die
getrockneten Formlinge automa-
tisch nach vorbestimmten Setz-
schemata auf den Tunnelofenwa-
gen abgesetzt.

Die Setzanlage besteht aus der
Kranbahn, dem Fahrwerk mit dem
Hubwerk, dem Greiferrahmen
und den vier drehbaren Greifern.
Die Setzmaschinengreifer neh-
men die auf den Formlingstragern
gruppierten Formlinge auf und
transportieren diese mit Hilfe des
Fahrwerkes zum Ofenwagen. Im
nachsten Fahrspiel werden wie-
derum vier Formlingsschichten
von den Formlingstragern abge-
nommen. Wiahrend des Trans-
portes zum Ofenwagen drehen
sich die Setzgreifer um 90°.

Durch das abwechselnde Set-
zen von gedrehten und nicht ge-
drehten Schichten entsteht auf den
Tunnelofenwagen ein Brennpaket
mit Kreuzverband. Die Pakete
werden insgesamt zwolf Schich-
ten hoch gesetzt.

Setzanlage

Capuunk

Camuuk oGecrnevynBaeT YKIaJIKy
CyXMX M3JIe/IUil Ha MeyHble Baro-
HETKU TI0 3aJIaHHOI CXeMe B aBTO-
MaTUYECKOM peKrMe.

CauuK OCHAILEH MOAKPAaHOBbI-
MU MYTSMM, TPAHCIIOPTHBIM YCT-
POJCTBOM C MOJBEMHbIM MeXa-
HU3MOM, TrpefiepHOil pamMoil U
4-Ms1 TOBOPOTHBIMU rpeiichepamu.
["peficbepbl cagurka 3aXBaTbIBAIOT
CTPYNNMPOBAaHHbIE 3arOTOBKU U
YKJIaJIbIBAIOT MX Ha MEYHbIe Baro-
HETKU.

B npouecce nocaenyoiero pado-
4Eero HyKJja ¢ HECYIIUX JIEMEHTOB
OMSITh CHUMAKOTCSI 4 psifia 3ar0TO-
BOK. Ha myTu K neyHoit BaroHetke
rpeiicepbl pa3ABUraloTCs U MOBO-
paunBarotcst Ha 90 rpajycos.

3a cyeT nonepeMeHHON Cajiku psi-
J10B C MOBOPOTOM U 0e3 noBopoTa
Ha MEeYHO! BaroHeTKe COOMpaeTcs
MakeT s 00XKura, Kupnud npu
9TOM YKJIaJIbIBA€TCA KpECT-Ha-
KpecT. BbicoTa mnakeros, yno-
JKEHHBIX Ha TIeYHOM BaroHeETKe,
cocrapinsieT 12 psijioB.

Ein Vorwarmer, ausgefuhrt als
Einfahrschleuse, sorgt dafur, dass
im Ofeninneren ein konstantes
Druckprofil —aufrecht erhalten
wird. Uber die Druckverteilung
werden Rauchgas- und Luftstro-
me gesteuert.

Die Beheizung des Ofens erfolgt
im wesentlichen von der Tunnelo-
fendecke, indem dem Tunnelofen
durch die Schurlocher Erdgas als
Brennstoff zugefuhrt wird. Diese
Brenneranlage besteht aus einer
bestimmten Anzahl von Gasbren-
nern.

In der Aufheizzone sind Hochge-
schwindigkeitsbrenner mit Ziind-
und Flammuberwachung in den
Ofenwinden installiert. Diese
Brenner sind mit einer zentralen
Verbrennungsluftversorgung aus-
gerustet.

Im Brennzonenbereich sind je-
weils Brenner uiber zwei Schiir-
lochreihen zu einer Brenner-
gruppe zusammengefasst. Die
Deckenbrenneranlage besteht aus
einem Injektorbrennersystem.

Das Injektorbrennersystem wird
mit einer gemeinsamen Gas- und
Luftzufuhr ausgefuhrt. Alle Bren-
nergruppen sind an ihrem Eingang
mit einer Ventilstrecke ausgeriis-
tet, die beim Schubvorgang oder
bei Storungen eine Abschaltung
der Brennergruppe bewirkt.

Der Tunnelofen ist in die drei
klassischen Zonen unterteilt:

- Vorwérmzone

- Brennzone

- Kuhlzone.

Zur Kuhlung wird Frischluft am
Ende des Tunnelofens mittels
Ventilator in den Brennkanal
gedruckt und an die gebrannten
Ziegel gefuhrt. Ein Teil der dabei
erwarmten Luft wird abgesaugt
und zum Trockner geleitet. Die
restliche Schubluft durchstromt
die Brennzone. Die Beheizung
des Tunnelofens erfolgt im we-
sentlichen in der Hauptbrennzo-
ne etwa Mitte des Brennkanals.
Die heilen Rauchgase stromen
von hier durch den Ofenbesatz in
Richtung Einfahrseite des Ofens.

Ofenanlage

TyHHenbHasa neyb

[Toporpesaredsn, KOHCTPYKIIMSI
KOTOPOrO0 COOTBETCTBYET LIJIIO-
3y, TapaHTHPYET IOCTOSIHCTBO
paBneHust BHyTpu neuu. Cucrema
pacnpefiesieHus IaBIEHUs Peryiu-
pPYeT NOTOK OTPabOTaHHBIX r'a30B
1 BO3/1yLLUHBIE MIOTOKH.

OCHOBHasl CHCTeMa HarpeBa pac-
MOJIOKeHa Ha cBojie meur. Torumm-
BO (MPUPOJHBII ra3) mofgaeTcsi B
neyb Yepe3 IIypoBbIe OTBEPCTHSI
MOCPEJICTBOM OIPE/ICIICHHOrO KO-
JINYECTBA TOPENIOK CYIIECTBYHO-
IIeN yCTaHOBKMU.

B 30He HarpeBa, B CTeHax TNeuw,
CMOHTHUPOBAHbI BbICOKOCKOPOCT-
HbIE TOPENIKU C NMPUOOPOM KOHT-
pOoJIsl 3a>KUraHus U TUIAMEHU. DTH
rOpeJIKM OCHALLIEHb! LIEHTPAJIbHOM
YCTAHOBKOW CHAO>KEHMs BO3JY-
XOM CrOpaHwusl.

B 30He o0xwWra, Haj KaxKabIMU
[ABYMSI psilaMM LIYPOBBIX OTBEp-
CTUIl  PACIOJIOKEHbl  TOPEJIKH,
OTHOCSILMECS K €IMHOI Ipymme.
CMOHTHpPOBaHHAs! HA CBOJIE yCTa-
HOBKa I'OPEJIOK COCTOMUT U3 CUC-
TEMbl WHXKEKTOPHBIX TOPEJIOK.
Cucrema MHXXEKTOPHBIX TOPEJIOK
MMEET OOLLYI0 CUCTEMY MOjlaun
BO3/1yXa U rasa.

Bce rpynmsl ropesiok UMeroT cuc-
TEMy PpacClpe/ie/IUTebHbIX KJla-
TIAaHOB Ha BXOJie, KOTOpasi OTKJIIO-
YaeT TpyMMy TOpelloK BO BpeMms
Mpolecca TOJNKaHUs U B Clyvae
HEUCIPaBHOCTEN.

TyHHenbHas neyb pa3douTa Ha TpU
30HBIL:

- TIO/I0rpeBATEND

- 30Ha 00XKura

- 30HA OXJIAXKJICHUS.
CMOHTHPOBAHHbIE B KOHLE MEeYH
BEHTUJISITOPbl TOAAIOT B MeYb
CBEXMIT BO3AYX MJISI OXJIAXKJCHUS
M €ro MOTOKU MPOXOJST ,.uepe3‘
ropsaunii Kupnud. Yactb Takum
00pa3oM HarpeToro BO3yXa OT-
OupaeTcs CHUCTEMOW OTcoca U
HanpasJisieTcsl B cymmiky. Ocra-
TOYHBIA BO3[yX MPOXOAUT yepe3
30HY 00XMra.

HarpeB TyHHenbHOW neuu ocy-
IECTBSIETCSI B OCHOBHOM Ha
YYacTKe, KOTOPBIi pacloyloXKeH
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Entladung - Paketierung

Pa3rpyska n naketupoBaHue

Die gebrannten Formlinge werden
- entsprechend den Versandpake-
ten - durch einen Entladegreifer
von den Tunnelofenwagen abge-
nommen und auf Paletten gesetzt.
Ein Versandpaket enthdlt acht
Ziegelschichten,  Restschichten
werden mit dem Entladegreifer zu
kompletten Paketen zusammenge-
stellt. Entladegreifer und Folien-
haubenautomat sind so ausgelegt,
dass auch komplette Brennstapel
(ca. 1.440 mm hoch) entladen und
verpackt werden konnen.

Die Bereitstellung leerer Versand-
paletten innerhalb der Paketierung
erfolgt automatisch mit einem Pa-
lettengreifer, welcher jeweils eine
Holzpalette vom Palettenstapel
abnimmt und auf eine Kettenbahn
setzt.

Auf einer Magazinbahn konnen
mehrere Palettenstapel bereitge-
stellt werden.

Beim Greifen des Paketes wird die
obere Schicht zusammengescho-
ben. Hierdurch wird das Versand-
paket zusitzlich stabilisiert. Die
fertig paketierten Paletten werden
anschlieBend mit Kettenforderern
durch eine Verpackungsanlage
transportiert, wo sie automatisch
mit einer Folienhaube zur Trans-
portsicherung versehen und ein-
geschrumpft werden. Die fertigen
Pakete werden per Hubstapler
von der Magazinbahn abgenom-
men und verladen bzw. im Lager
gestapelt.

Pa3srpy3ounble rpeiipepbl CHUMa-
10T MaKeThl, TOTOBbIE K OTIPABKE,
10 OUEPE/IN C NIEYHbIX BArOHETOK 1
YKIabIBAlOT UX Ha OTIPy30YHbIE
nojyioHbl. OfUH MaKeT COCTOUT U3
BOCbMU psif1oB. OcTaBLIMECS PSIbI
KOMIUIEKTYIOTCSl  Pa3rpy304HbIM
rpeiihepoM 10 MOJIHOTO MaKeTa.
Pasrpy3ounblit rpeiidep u aBTo-
MaT 10 YIaKOBKe B TEPMOYCaj0u-
HyI0 TUJIEHKY CKOHCTPYHUPOBaHbI
TakuM 00pa3oM, 4ToObl obecre-
YUTb BO3MOKHOCTb Pasrpy3Ku U
YMAaKOBKM LENOro 0G>KUTOBOTO
naketa (BbICOTa KOTOPOro COC-
tagysier npumepHo 1440 mwm).

[ToproroBka MyCThIX TPaHCIOPT-
HbIX MOJJIOHOB Ha Y4YacTKe Ma-
KETUPOBAHUSl  OCYLLECTBIISIETCS
ABTOMATUYECKU C MOMOLIBIO Clie-
LMabHOro rpefihepa, KOTOPbIN
CHMMAET JIEPEBSIHHBINA MOJYIOH CO
wrabensi M MOJlaeT €ro Ha Uen-
HOI  TpaHcnoprep. TpaHcnop-
Tep-MarasuH MO3BOJISIET COOpaTh
HECKOJIbKO MOJYIOHOB, KOTOpbIE
YJIOXKEHBI B LUTA0ENb.

[Ipu 3axBaTe MakeTa ero BepXHUM
psij| caBUTaeTcs, Orarofapst 4yemy
TPAHCTIOPTHLIN MakeT CTaHOBUT-
csl 6onee cTabuibHbIM. [lofi0HbI
C MakeTaMu NPOXOASAT MO LEMHO-
My TPAaHCHOPTEPY Yepe3 y4yacTOK
YNaKOBKM, TJe MaKeTbl aBTOMa-
TUYECKU U1 COXPAHEeHHUs Mpo-
JYKIMU B MyTH yNaKOBbIBAIOTCS B
TEPMOYCAJIOUYHYIO TUICHKY .

ABTONOrpy34nk CHUMaeT TIOTO-
Bble K TPAHCIOPTUPOBKE MAKETHI
C HaKOMUTEJBLHOrO TpaHCIopTepa
Y YBO3UT UX HA CKIIAJL.
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