
KWASTINA 
Home of the Brick 
Eine hochmoderne Produktions- 

anlage für COROBRIK
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Vorwort

COROBRIK wurde 1902 in Durban gegründet. Aus kleinen Anfängen hat sich COROBRIK zum größten 

südafrikanischen Hersteller, Vertreiber und Vermarkter von Ziegeln, Pflastersteinen und einer Reihe 

von Baumaterialien entwickelt. Mit Werken in ganz Südafrika ist COROBRIK darauf ausgerichtet, täglich 

mehr als fünf Millionen Produkte zu vertreiben und ist in allen größeren Zentren Südafrikas vertreten.

In Driefontein, in der Nähe der Hauptstadt Johannesburg, wurde Ende 2021 eines der größten Ziegel-

werke in Subsahara-Afrika in Betrieb genommen, welches eines der modernsten und energieeffizien-

testen Ziegelwerke der Welt darstellt. Die Planung und Realisierung lag in den Händen von KELLER, die 

Formgebung wurde von Rieter Morando geliefert. Im neuen Werk mit dem Namen „Kwastina“ - Home 

of the Brick, werden jährlich 

105 Millionen strangextrudier-

te erstklassige Verblendzie-

gel für den südafrikanischen 

Markt und den Markt seiner 

Nachbarländer produziert.

Am 4. Mai 2022 wurde das 

Ziegelwerk in Anwesenheit 

des Präsidenten der Republik 

Südafrika, seine Exzellenz Herr 

Matamela Cyril Ramaphosa, of-

fiziell eröffnet.
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Projekt

Das am Standort bestehende Werk stellt schon 

seit Jahrzehnten sehr erfolgreich hellbrennende 

Verblendziegel her. Jedoch wurde die gesamte 

Produktionslinie durch einen hohen Energie-

verbrauch und einen hohen Anteil an manueller 

Arbeit wirtschaftlich und ökologisch in Frage ge-

stellt. 

Um zukunftsfähig zu sein und neue Maßstäbe in 

Sachen Energieeffizienz und Automatisierung  

zu setzen, hat COROBRIK KELLER mit diesem 

Projekt beauftragt. Eine Herausforderung für 

KELLER war das Handling des sehr anspruchsvol-

len Tonmaterials für die Herstellung einer gro-

ßen Produktvielfalt.
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Projektdaten

Arbeitszeiten:    50 Wochen pro Jahr 

 6,5 Tage pro Woche 

 2 Schichten pro Tag 

 10,8 Stunden pro Schicht (effektiv)

Bezugsformat:    222 mm x 106 mm x 73 mm - 2,3 kg (gebrannt)

Leistung des Auslegungsformates:    105.000.000 Ziegel pro Jahr

Anlagendaten:    Dichte: 2,2 kg/dm³ 

 Anmachwassergehalt: 22,4 % 

 Glühverlust: 10,6 % 

 Trocknungszeit: 40,3 Stunden 

 Brennzeit: 43,0 Stunden 

 Brenntemperatur: 1.120 °C
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Produktion

Nach einer umfangreichen 

Analyse der bestehenden 

Produktionsanlage hinsicht-

lich einer energieeffizienten 

Modernisierung, wurde un-

weit vom bestehenden Werk 

ein sogenanntes „Grüne-Wie-

se-Projekt“ mit einer neuen 

Formgebung, einer neuen 

vollautomatischen Nassseite 

und Setzanlage für ein Direkt-

setzverfahren, zwei Tunnel-

trocknern, gefolgt von zwei 

Tunnelöfen und einer neuen 

Entladung und Verpackung für 

palettenlose Versandpakete 

gebaut.
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Anlagenbeschreibung

Die bestehende Rohmaterialaufbereitung der vorhandenen Produktionsanlage war auch für die neue 

Anlage bereits ausreichend dimensioniert und blieb in vollem Umfang bestehen. Über eine neue, ca. 

270 m lange Bandanlage, wird das aufbereitete Material zur neu erstellten Formgebung transportiert.

 Aufbereitung
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Die aufbereitete Betriebs-

masse wird von zwei Kasten-

beschickern aufgenommen 

und mit Hilfe eines Doppel-

wellenmischers sowie eines 

Walzwerkes vom Typ Titan für 

den Formgebungsprozess vor-

bereitet. 

Über einen Siebrundbeschi-

cker wird Anmachwasser ein-

gemischt. Das Material wird 

den beiden Extrusionslinien 

zugeführt, um die finale Mate-

rialfeuchte einzustellen.

 Formgebung
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Anlagenbeschreibung

Die Oberfläche des extrudierten Tonstranges kann über verschiedene Bearbeitungseinrichtungen 

behandelt werden, um das ästhetische Erscheinungsbild des gebrannten Ziegels zu verändern. Hierfür 

können die einzelnen Bearbeitungsstationen wahlweise in die Produktionslinie implementiert oder in 

separaten Wartungspositionen geparkt werden. 

Hinter dem anschließenden 

Batzenabschneider befindet 

sich der Durchhubabschnei-

der der neuen KELLER-Gene-

ration. Mit Vorschneidrollen 

für alle vier Ziegelseiten, der 

modernen Drahtaufhängung 

für einfachen und schnellen 

Drahtwechsel sowie der opti-

mierten Antriebstechnik stellt 

er die Produktion von Ver-

blendziegeln sicher.

 Vollautomatische Nassseite
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Die geschnittenen Formlinge werden dem Besatz entsprechend 

gruppiert und mit Hilfe von zwei Industrierobotern direkt auf den 

Tunnelofenwagen gesetzt. Dabei können die Produkte im stehen-

den oder flachen Besatz, einfach oder doppelt im Kreuzbesatz 

sowie „face to face“ auf den Tunnelofenwagen gesetzt werden.

 Setzanlage
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Anlagenbeschreibung

Sonderformate können über 

eine separate Linie parallel zur 

Hauptproduktion hergestellt 

und manuell auf den Tunnel-

ofenwagen gesetzt werden.

Die Produkte durchlaufen 

anschließend den gleichen 

Trocknungs- und Brennpro-

zess wie die Hauptproduk-

tion. Anschließend werden sie 

manuell vom Tunnelofenwa-

gen entladen und verpackt.

 Produktion von 
 Sonderformaten
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Die Trockneranlage besteht aus zwei separaten 

Tunneltrocknern, die auf dem bekannten Trock-

nungskonzept der Luftumwälzung basieren. 

Nach neuestem Stand der Technik erfolgt die 

Luftumwälzung in den einzelnen Zonen durch 

gehäuselose Radialventilatoren, die in einer Zwi-

schendecke installiert sind und über außenlie-

gende Antriebe betrieben werden. 

Für einen optimalen Trocknungsprozess sind 

die Einblasöffnungen einstellbar. Durch die Ver-

bindung der eingesetzten Trocknungstechnik 

mit dem optimierten Wärmeverbund der Tun-

nelöfen wird die Trockneranlage zu einem sehr 

effizienten, produktschonenden und modernen 

Trocknungssystem.

 Trockneranlage
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Anlagenbeschreibung

Die Ofenanlage besteht aus zwei separaten Tunnelöfen, die zur Abdichtung mit innenliegendem PTFE-

beschichtetem Gewebe ausgeführt sind. Zur Optimierung des Energieverbrauches sind die Tunnelöfen 

mit vorgewärmter Verbrennungsluftzufuhr und gezielter Radkühlung im Unterwagenbereich ausge-

rüstet. 

Die Brenneranlage mit Impuls-

steuerung und Flashing-Ein-

richtung sorgt in Verbindung 

mit der modernen KELLER-

Ofensteuerung für ein opti-

males Brennergebnis von 

verschieden gebrannten Pro-

dukten.

 Ofenanlage
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Die vollautomatische Ofen-

wagenumfahrt transportiert 

die Tunnelofenwagen in die 

Entladeposition, in der ganze 

Brennpakete vom Plateau 

entladen werden. Die Brenn-

pakete werden produktscho-

nend auf einem Gurtförderer 

abgesetzt und den Entstape-

lungs-Robotern zugeführt. Bei 

der schichtweisen Entstape-

lung spreizt jeder Roboter die 

gegriffenen Reihen und setzt 

diese auf die ihm zugewiesene 

Linie ab. 

Die beiden Entladelinien 

bestehen jeweils aus einer 

Zahnriemenkombination mit 

verschiedenen Modulen, die 

es ermöglichen, die Produkte 

schonend zu den einzelnen 

Lagen des Versandpaketes zu 

gruppieren und die Qualitäts-

prüfung durch Mitarbeiter 

durchzuführen.

 Entladung
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Anlagenbeschreibung

Über zwei Industrieroboter wird auf jeder Linie ein vollständiges Versandpaket erstellt und der Ver-

packung zugeführt. In der Verpackung werden die Versandpakete sowohl vertikal als auch horizontal 

umreift und mit dem Firmenbanner COROBRIK versehen. 

Die Versandpakete können 

in zwei separat betriebene 

Tauchbecken eingetaucht 

oder direkt auf eine Magazin-

kette gesetzt werden, von wo 

aus sie mit einem Gabelstapler 

in den Lagerbereich gebracht 

werden.

 Verpackung
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Die entladenen Ofenwagen werden der vollautomatischen Reinigungsanlage zugeführt und von vor-

handenen Partikeln gereinigt. 

Für ein optimales Reinigungsergebnis werden sowohl die Sohlzugsteine als auch das Ofenwagendeck 

nach dem „top-bottom-System“ vollständig gereinigt und die Sohlzugsteine neu auf dem Deck positio-

niert.

 Ofenwagenreinigung
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Anlagenbeschreibung

Die Steuerung aller Maschinen und Anlagen 

erfolgt durch eine von KELLER konzipierte und 

produzierte Schalt- und Regelzentrale mit einer 

speicherprogrammierbaren Steuerung SIMATIC 

S7.

Der Einsatz von Visualisierungs-Systemen erhöht 

die Betriebssicherheit der Anlage. Gleichzeitig 

minimieren die Systeme bei eventuellen Störun-

gen die Ausfallzeiten.

Auf höchste Ansprüche an die Betriebssicherheit 

und Verfügbarkeit zielt auch der weltweite Tele-

service unserer Anlagen. Im Störungsfall kann 

mit einer gezielten Diagnose die Ursache von 

Maschinen- und Bedienungsfehlern schon nach 

kurzer Zeit gefunden werden. Die Verfügbarkeit 

des Automatisierungs- und Prozessleitsystems 

wird dadurch wesentlich verbessert. Wenn not-

wendig, kann der Servicespezialist direkt auf die 

Anlagensteuerung Einfluss nehmen.

Der Teleservice ermöglicht eine Fernvisuali-

sierung und Fernsteuerung der Anlage, die 

Programmierung der Prozessleitrechner und 

der speicherprogrammierten Steuerung (SPS), 

gezielte Analyse der Betriebs- und Störmel-

dungen sowie den Filetransfer von Software-

Updates und Dokumentationen.

KBIS (KELLER Bolt Information System) ist eine 

neue digitale Informationsplattform, die dem 

Betreiber die gewaltigen Mengen an Dokumen-

tationen zu seiner Anlage und seinen Maschinen 

sowie Wartungshinweise und Betriebsanleitun-

gen zur Verfügung stellt.

 Steuerung
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Fazit

COROBRIK beschreitet mit diesem richtungswei-

senden Projekt einen neuen Weg in der ökono-

mischen und ökologischen Ziegelherstellung in 

Südafrika. Das neue Werk erfüllt alle Erwartun-

gen der Beteiligten und übertrifft diese zudem 

in einigen wesentlichen Punkten. So konnte der 

Energieverbrauch unterhalb des garantierten 

Verbrauchswertes realisiert werden. Durch die 

Präzision im Handling und in der Prozessführung 

können alle Produkte nachhaltig hergestellt und 

der Produktwechsel auf einfache Art und Weise 

vorgenommen werden. 

Grundlage für den gemeinsamen Erfolg waren 

neben der Vielzahl der durchgeführten Tests am 

Rohmaterial die intensive Auseinandersetzung mit dem Betrieb des bestehenden Werkes, die zielorien-

tierte Projektierung der Maschinen und Anlagen, die ausgezeichnete Zusammenarbeit beider motivier-

ten Projektteams, die Überzeugung für das Gelingen des Projektes und das gegenseitige Vertrauen der 

Partner in allen Projektphasen und in der Zeit der Pandemie.
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KELLER HCW GmbH  ·  Intelligent Clay Solutions (ICS)  ·  Carl-Keller-Str. 2-10  ·  D-49479 Ibbenbüren  ·  Germany 

  +49 (0) 5451 85-0  ·    ics@keller.de  ·    www.keller.de/ics

Hightech-Lösungen aus Tradition
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