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AG , Donskoj Kirpitsch”

Hosemi 3aBop B r. PocTrose-Ha-[[oHy
Neues Mauerziegelwerk in Rostow-am-Don
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OAO ,Jloncko# KEUpmAY“

B pamMkax nporpaMMel CTpPOHTENb-
crea wuaea B Poccuu, benopycecun
H Ha YKRpauHe ¢ [eJkI0 BRIBOIA
COBETCKHX BOHMCK C TEPPHTOPHH
ouismen TP nocrpoenno 45.000
KBapTHp W 13 3aBOnOB cTpoiMare-
puanos. Cpein HUX W 3aBOM B
Pocrore-na-JLony.

CEiag TOTOBOH NPOLYEITHH
Lagerplatz fiir Fertigprodukte

Bossenenne HOBOTO KHPIHYHOTO
34804 NpH VY4acTHH KOMITIaAHHH
Kennep 'MBX ynyuriuumio curya-
ITHI) HA PbIHKE. CEFOJIIH MECTHBIE
CTPOHUTEIBHBIC Oprafu3arim
HMEIOT BO3MOKHOCTE MpHobpeTe-
HHSA He TONBKO 00JHILOBOYHOIO
KHPIAYa, HO U KEpaMHIeCKNX
DIOKOB BRICOKOTO Ka'uecTBa W B
I0CTATOUHOM KoynmdecTse. Jaxe
CTPOUTENBLHBIE OpraHHu3alH Ipy-
THX TOPOLOB MPHOOPETAIOT cefvac
CTPOHTEILHBIE MATEPHANB] ¥ 3aB0-
na JoHCKOR KHpPIAY®, 9TO HE B
MOCHEIHIOK OYepelh rOBOPHUT O
BRICOKOM Ka4decTBe roTOBOH
TPOAVKIIHHA.

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
WeifSrufiland 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, koénnen
heute rostower Bauunternehmer
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.

CoBpeMeHHRIE HOBOCTPOHKH
HAa OEPaHHE ropoja

Moderne Neubausiedlung am
Stadtrand

T







Peruon

Pocros-Ha-JloHy, HMEHYEMBIH Tak-
#e ,Boporamu Ha Kapkaz®, pacmno-
moxed Ha JloHy, MpHMeEpHO B
1.000 gm roro-sanagtHee MoCKBEL

[Tepsrie mocenerdns — Mo npena-
HHIO - MOABHIHCE HA TEPPHTOPHH
yxke B 1711 r. B mogRyMeHTax ropom
OBIT BIIEPBbLIE YIOMAHYT Kak ,Poc-
Tog" B 1806 r. Ho ropon ¢ Takum
UMeHeM ecTh yiKe mmoa Mocksoil,
[MO3TOMY OdHIIHAILEHO YKOPEeHH-
nock HasgaHue Poctos-na-JonHy.

CeronHs ropoja HaCUHThIBAeT 0O-
nee 1,2 MaH. KuTEJIEH. DTO B OC-
HOBHOM PYCCKHE, Ka3dKH, apMaHe
W mpegcrapuTenn np. Hamwe, Poc-
TOB-HAa-JI0OHY HE TONBKO BaXKHBIA
[POMBIIIIIIEHHBIN, HO W TOPTOBBIN
LEATP PernoHa, KOTOPLIA NMOCTO-
AHHO pacTeT, 4YTO MoguepruBacT
0JKHBJIEHHOE CTPOHTEINLCTBO B Ca-
MOM TOpPOJie W ero OKpecTHOCTIX.
B pernone yKe paHee paboTalld
KHADP3aBOOEI, HO KAMECTBO M KOJIH-
YecTBO BRINYCKAEMOW MM MpO-
OVKIIHH HE OTBEeYano TpedoBaHHAM

PBIHKA, 9TOMY MPHXOIHIOCH CTPO-
MATEpHAaILI, B OCHOBHOM KHPITHY,
NMPHBO3HTL M3 OTIAJIEHHLIX PErHO-
HOB.

Die Region

Rostow-am-Don, auch ,Das Tor
zum Kaukasus” genannt, liegt am
Flufd Don ca. 1.000 km siid-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 Bevolkerung setzt sich aus vie-
len Nationen zusammen: es sind
hauptsdchlich Russen, Kosaken,
Armenier und Splittergruppen
anderer Nationalitdten.

Die Stadt hat heute tiber

1,2 Millionen Einwohner und ist
sowohl ein wichtiges Industrie- als
auch Handelszentrum dieser
Region. Die Stadt expandiert stdn-
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,
hauptsdchlich Ziegel, tiber weitere
Strecken anzuliefern.




ITpoexkT

Komnanun KEJIITEP TMEX 6s1ro
B amte eHnogpayHKa MepegaHo
BBINOJHEHHE 34KA34 Ha COOpyke-
HHE TeXHOJOIHYeCKON JTHHHH
L1100 Kiov®,

[TpeameToM KOHTPAKTA ABIAIOCH
HE TOJLKO MMPOeKTHPORAHHE, PO~
U3BONCTBO, MOCTABKA, TPAHCIOPTH-
POBKA, MOHTAXK, MYCKO-HAJIAI0YHbIE
paboThl, NpobHAA IKCIIIVATAIINS,
BBOJ] B OKCTIIYATAITHIO, TaPAHTHI-
HOe cojleps:kaHue obbexra, obyde-
HHUe nmepconana 3aKasvyuKa, HO H
NpeNbiABIeHHE TEXHUYECKOT TOKV-
MEHTALIMH Ha YTBEPXKIEHHE B rocy-
IAapCTBEHHBIA KOMHTET 110 OXpaHe
OKPYKAIOUIENH cpelikl, B HHCIEeK-
nuio IocroprexHansopa, a Tak:Ke
BBITIONTHEATE BCEX HOPM ¥ TIPABHI
no I'OCT u CHull.

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 Gas- und Strom-
iberwachungsbehorde sowie fiir
die Einhaltung der GOST- und
SNIP-Normen ect. verantwortlich.

Bun 3asoma
Werksansicht

IIpoekTHAaA MOIHOCTH

30 muH. wr. / rou,
TMOMHOTENLIA KHpInY
250 x 120 x 65 mm
TOCT 530-80

Homergnatypa

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

¢ nycrorHocTeio oo 27 %
e 250 x 120 x 65 mMm

¢ nycroraocTeio 1o 40 %
@250 x 120 x 85 MM

¢ nyctoTHOCTRIO 1o 40 %
0250 x 120 x 138 mm

¢ IVCTOTHOCTLIO 1o 40 %
o497 x 240 x 238 Mm

€ IJIOTHOCTERIO Yeperka

< 1 gr/om’

Pexum paboTh

305 nHen/ron (obopyloBaHue)
365 nHeRd/TOa (CYITHIAKA W TeYk)

2 CMEHBI/CYTKH
8 yacop/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 656 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




TexHOJIOrH4ecKuM IpOoIece
Beschreibung des Produktionsprozesses

Cruan cBIPBS ¢ MOCTOBBIM KPaHOM

Rohmateriallager mit Briickenkran

OTrneneHnue Maccomoj-
rOTOBKH ¥ (OpPMOBaHHSA

I'py3opbie aBTOMOONIH MOJAIOT
CHIPRE — [BA COPTA I'ITHHBI U KBap-
LEBRIT TIECOK — B 3aKPBITRIH CKIAL
C YCTAHOBJIEHHBIM TeEMIIEpATYPHEIM
pexxumoM. MocToBo# KpaH 3arpy-
JKAaeT ChIPbe B TPH HIIIHYHBIX nurTa-
Telld, Pasrpy3Ky KOTOPBIX OCYIIECT-
BIIATOT TPAHCIIOPTHRIE JIEHTHI. PE]"_\-"-
JHpvVEMAaH CKOPOCTE MITACTHHYATBIX
TPAHCHOPTEPOB ONPEeNeascT pa3rpy-
3OUYHYIO CITOCODHOCTh HIITHYHEIX
nuTaTeaen ¢ YUeTOM ONMTHMAaIbHO-
ro cocrapa ImMMXThI.

TexHoNnornd MPOH3BOACTEA Kepa-
MHAYECKHX DJIOKOB TpedyeT HCIOoib-
30BAHMA ONMJIOK, MOLIOTOBKY H J10-
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3MPOBKY KOTOPLIX OCVIIECTRIIAET
crielobopyIoRaHHe.

Beryanl U BaJKOBbIE OPODHIKH H3-
MEJIBYAIOT, CMEIIHBAKT W IIpeIBa-
PHTEILHO VBIAMKHASIOT MHXTY.

IMogrorosiennad MHUXTa XPAHUTCH
B IBYX SIIMYHBIX IUTATENAX.
IMepen dopMOBAHMEM HIMXTA [1PO-
XOIHT Yepe3 CeTYAThIH MUTATENE.

Aufbereitung und
Formgebung

Lkw vom Typ KAMAS transportie-
ren die Rohstoffe — zwei verschie-
dene Tone und Quarzsand — in ein
iiberdachtes, 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-
bdnder 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
Sﬁgemelﬂ notwendig, wozu eine
Sdgemehlaufbereitungs- und
Dosieranlage installiert ist.
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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.

Beryan
Nass- und Mischkollergang



Tenexka U aJeKTPO-NEPERaTOMHAS
aTdopma 3arpyKanT KaMepHyio
CYIITHITKY.

[Tocne cyImEn TpaHCHOPTHAS TElex-
Kd pasrpy:KaeT KaMephl, mpoiecc
aHAIOTHYeH 3arpyvsKe, H [I0JaeT
ChLIPEIl B HAKOMUTENLHBIN KapKac
Leyxon® croponnl. Onnn mtabells
HOCTYNEET Ha BEPTHKANLHLIN TpaHC-
MOPTEp. KOTOPRIN MEpeiaeT Hecy-
Mg BAeMeHTRl Ha aBTOMAaT-IPYIl-
nrpoBiHE, TaHHEIT apTOMAaT 10C-
THPYET H TPYIOHPYET KHPITH.
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YHRBepcaNBHEIR Pe3YHK THIA 4142
'L m Universalabschneider Typ 4142

ABTOMAT ¥ HAKONHTEILHLIA KAPEAC
Lattenautomat mit Sammelgeriist

ABTOMAT-PE3YHK H
TPaHCIIOPTHEIE CPENCTBa

YHHBEPCANBHBIN pe3unk. Tuia 4142
0OpesqeT Chipell 0T BeCKOHEMHOTO
CAHHEAHOTO 6pyca - B 3aBHCHMOCTH
OT padMepa KHpHHYa - OJHOH, [IRY-
M# WK Tpems crpyHamu, Cnermma-
JLHOE YCTPOHCTBO MOBOPAYHMEBAST
KepaMHYecKHe OIOKH pasMepoM
497 x 240 x 238 mm mHa 90° no ro-
PH3OHTAIH.

[Mocne pesky GIOKH W KMPHOHY AB-
TOMATHYECKH FPYIITHPYIOTCS W B
pecHHOM ABTOMATE YEIAJABIBAIOTCSH
Ha HecylliHe 3neMeHThl. [opH3oH-
TABHO-TIONEePEYHbIH KOHBEHED HO-
TAET ChIPEl, HA HeCYIIHx JIeMeH- ‘ S
Tax Ha BEPTHKAIBHGLIA TPAHCTIOP- - | P .
Tep, KOTOpLHl hopMHUpPYET OInH AR it E
mrradens (16 psmos apyr Ha apyra) |y —— o
M HATPABISET MTh PANOB B HAKO- % HE
MHTETLHLIN KAPKAC HA MPOMERKY- ; i
TOUHOE XpaHEHHE H NoJAroToBKEY
LIS TIOJaYH HA TPAHCHOPTHYIO
TEeNeHKY.




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 Blocke werden ebenfalls wie
die Standardformate nach dem
Schneiden automatisch zu
Gruppen angesammelt und im
Lattenautomaten auf Formlings-
trdger iibergeben, Uber einen
Horizontal-Querforderer werden
die belegten Formlingstriger 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
NafSseite 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.

CoBpeMeHHERIT J0M
moderner Neubau

Sammelgeriist Trockenseite mit
Absatzwagen-Beschickung




Kammertrockner

e eness S 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 und jedes
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.

Bosnyxonyeka B CYIIHIEE
Drehliifter im Trackner

3arpysga EaMephl TEIEXKKOH H BJIEKTPO-
MNepelaTOTHOH MWIATHOPMOH

Kammertrockner - Beschickung mit
Elektrobiihne und Absetzwagen

KamepHas cymmika

Pa3HOBHIHOCTE BBRITIYVCKAEMON NPO-
JOVKIUHH C [ﬂél:’..-'[lI‘IHClﬂ MI0OTHOCTRIO
yepenKka nociys:Kuila NpHYIHHOoA
LTI MCTOMbL30BAHHA KaMEpHOH Cy-
munkH. [IBofiHLIe KaMepsl rapan-
THPYIOT ONTHMAIBHbLIA PEXNM
CYIIKH HE3aBHCHMO OT THIIA H I'd-
DapuTa NPOIYKIIAH,

tdopmara cocrasnsier 72 gaca. Cy-
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Bpems cyImIk# ¢ yuetoM Ga30Boro
maka uMeeT 10 IBOMHBIX KaMep.



Setzmaschine
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e : Die automatisch gesteuerte Setz-
BVl maschine setzt die getrockneten
- - it . 1
- ] BT 4\ e qumhﬂgc }151{:%1 einem vorh.e—

N | | o stimmten Setzschema auf die
" > 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
daf$ nicht nur Standardformate in
Kreuzverband sondern auch
Grofiblocke scheibenweise gesetzt
werden kénnen.

¥49acToK 3arpy3KH NeYHRIX BANOHETOK
TOW-Beladung

ABTOMAT-CAIAK

pasaesnd. On nogaeT cyxoil Kup-
MY 110 3aIaHHON cXeMe Ha ned-
Hble BaroHeTKH. [ToBOpOTHBIE 3aX-
BATRI YKAAABIBAIOT KHPITHY KPECTO-
BOH [TEPEBAIKOH.
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Kpectopas MepepA3ka I0CTHTAeTCs
YKIaIKOH HOBEPHYTHIX U HE MOBep-
HYTBIX PAIOE HA TIEYHYIO BATOHETKY.
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YuuBepcankHas KOHCTPYKIIHA caj-
YHKA NMO3BONSAET VEIAILIBATE HE
TONBKO KMPHHY CTAHIAPTHBIX ra-
BapuTOB, HO H KEpaMHYECKHE
DITOKH.




YcTAHOBEA Ta30BLIX TOPEIIOK HA CBOJE
nean

Tunnelofendecke mit Erdgasbrenneraniage
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TorHEeBEHAS IIEYD

MDIIIHDCT!: [reu COCTABIHAET 0
270 TOHH TIPOAYVKIIMM B CYTKH, OHA
UMeeT MJIHHY B npuMepHo 114 M 1
BMECTHMOCTh 40 BATOHETOK.

[leus paboTaer Ha MPHPOIHOM ra-
3e. Bxonson nnmos obecnevydBaeT
MOCTOAHCTBO KIHMATHYECKOTO pe-
wuma. Pacnpenennre/ibHas cHCTE-
Ma ONTHMAJBHO peryiupyer rnoro-
KH 0TpabOTaHHBIX FA30B W BO3JY-
Xa.

[Texn pazéura Ha TPH yHaCTKa:
30Ha HATpeBd, 0DKHUIra ¥ OXJIaxK-
JeHA.

Temnepatypa: 1.040° C
Bpewms ooxura: o 60 uac.
BeIcOTa camku: no 1.440 mm
TupuHa cagkm: o 5.420 mm
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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 daftir, dal$ im Ofeninneren
ein konstantes Druckprofil auf-
recht erhalten wird, Uber die
Druckverteilung werden Rauchgas
und Luftstrome 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. 5420 mm
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Ofeneinfahrt mit Vorwarmer
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Yyacrok pa3bopkH mIra-
felis W MAaKEeTHPOBIIIHK

3axBaThkl pasrpyxatwT BATOHETKH
H VENAOLIBAKT BOCEMB PAIOB I'OTO-
BOH NPOOYKIH Ha MOIIOHBI pa3me-
pom 1.000 x 1.000 mMm.

He ccopMHpOBaHHEBIE Psdbl COOH-

pawTca HA BATOHETKE B KOMIIEKC-
HBIHM HAKET.

Y4acTOK pasrpy3ikd MEeYHBIX BATOHETOE

b | = r‘-'
Abnahme der gebrannten Ziegel vom TOW | ©°

Cranok 00OBA3LIBAET HOLOOHEI C
roTOBOM TIPOMYKIIMEH CTalbHOH
NEHTOH IO TOPH30HTAIIN H BEPTH-
KaJIH.

YnakopanHas NpoAyKIIHA TTOCTY-
naeT AU60 Ha cKiam, mubo HA
YYACTOK 3arpy3KH aBTOMOOHJICH.



Entstapel-
und Paketieranlage

Die gebrannten Formlinge werden
mit Entladegreifern von dem
Tunnelofenwagen abgenommen
und auf Paletten 1000 x 1000 mm
aufgesetzt. In einem Paket sind

8 Schichten. Restschichten werden
auf dem Tunnelofenwagen zu
kompletten Paketen angesammelt.
Die Bereitstellung der leeren
Versandpaletten innerhalb der
Paketierung erfolgt automatisch

mit einem Palettengreifer, der eine - ' e ],,,..ﬁ -
Holzpalette vom Palettenstapel B -

LI
...

abnimmt und auf einer Ketten-
bahn absetzt.

Beim Greifen des Paketes wird die
obere Paketschicht zusammenge-
schoben. Damit wird das Versand-
paket zusatzlich stabilisiert. Die
fertigpaketierten Paletten werden
dann auf einem Kettenforderer mit
Stahlband horizontal und vertikal
umreift.

Mit Gabelstaplern werden dann Y4acToK noJaYd NoNI0HOB
die fertigen Pakete von der Maga-  zufyhr der Versandpaletten
zinbahn abgenommen und verla-

den oder im Lager gestapelt. TonyasToMaTHYecKas 06GBA3KA CTANLHOH JIEHTOR

Halbautomatische Umreifung mit Stahlband




