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,STOLZ" auf das neue Ziegelwerk in Dubenki

KELLER realisiert eines der modernsten und

flexibelsten Ziegelwerke in der Russischen Féderation

KomMnaHuamu 6usHec-eamHuubl «KEJIJIEP» peannsoBaH B cene [ly6eHKN OAUH U3

COBpPEMEHHENLINX U CaMbIX TMBKNX KUPNUYHbIX 3aBoA0B Poccuinckon ®epepaunm

Creating Solutions



Mit dem Engineering sowie den Maschinen
und Anlagen der vier Traditionsmarken
morando, Rieter, novoceric und KELLER HCW
konnte 2014 eine komplette Produktionslinie
zur Herstellung von qualitativ hochwertigen
grobkeramischen Produkten gemaf der

GOST 530-2012 und GOST 32311-2012
realisiert werden.

Auf einer Industriekomplexflédche von rund
35.000 m2 werden nun 42,3 Millionen russische
NF-Einheiten qualitativ sehr hochwertiger
Verblendziegel pro Jahr hergestellt. AulBer-
dem wird auf der vollautomatisierten Produk-
tionslinie jetzt eine breite Palette grobkerami-
scher Produkte hergestellt: Verblendziegel
verschiedener Formate, Farben und Oberfla-
chengestaltung, Pflasterklinker verschiedener
Abmessungen sowie einzigartige Produkte mit
einem ziegelbrenntechnischen ,Flashing-
Effekt”. Aus dem kreativen Zusammenspiel
von Architektur und Ziegelbrennkunst
entsteht neuer Raum fir Konstruktion und
Gestaltung im Verblendmauerwerk und
Bodenpflasterungen fir potenzielle Kunden.
Am 10. Juli 2014 hat die Holding OOO ,Sphera"
ihr neues Ziegelwerk OOO ,Dubenski kirpit-
schny zawod" in der russischen Republik
Mordwinien, 600 km stiddstlich von Moskau,
offiziell er6ffnet. Die Ziegel werden unter dem
Namen ,STOLZ" vermarktet.

Auf dem alten Werksgelande entstand eines
der modernsten und flexibelsten Ziegelwerke
nicht nur der Republik Mordwinien, sondern
der gesamten Russischen Foderation.

Produktionshalle

MPOM3BOACTBEHHBIV KOPMYC

¥
El

Bnarogapa MHXNUHNPUHTY 1 060pya0BaHMIO
YyeTbIpeX MMeLLMX AaBHIOW TPAANLMIO
6peHaoB «MopaHo», «PUTep», «<HoBoCEPUK»
n «Kennep XUB» B 2014 1. yaanocb 3anycTuTb
KOMM1EKCHYIO MPOM3BOACTBEHHYIO JINHUIO,
KoTopasa obecrneunBaeT BbiMyCk BbICOKOKAYeCT-
BEHHbIX KEPAMUYECKNX N3aennn, yaoBneT-
BopsaoWwmx TpebosaHna NTOCTa 530-2012 n
FOCTa 32311-2012.

Tenepb H3a MPON3BOACTBEHHOM NIOWAAN,
3aHMMatoLen nprum. 35 000 m?, byayT BbinNyc-
KaTbCA 42,3 MJIH. LUT. BbICOKOKAY€CTBEHHOTIO
061MLOBOYHOTO KMPMMYa YCI0BHOMO hopma-
Ta Broa. Kpome TOro, MOSIHOCTbIO aBTOMATU-
31MPOBAaHHAasA MPON3BOACTBEHHAA TNHUSA
No3BONSAET N3roTOBEHNE OBLWMPHOM raMMmbl
KEPAMNYECKNX CTPOUTESIbHBIX MAaTEPMANOB,
TaKMX KaK, Hanpumep, 061MLOBOYHOIO
KMPMYa pa3HbiXx GOPMATOB, LIBETOB U
NMOBEPXHOCTHOrO pesibeda, TPOTYyapHOro
KJMHKEePA Pa3HbIX Pa3MEPOB, 3 TaKXe
YHWK3NbHbIX MPOAYKTOB, MOABEPIHYTHIX Tak
Ha3bIBaeMOMY «DNeLl-06XKNry», T.e. 06XNTY B
b6enHoM KMCcnopoaoM cpefie. MHoroobpasHoe
B3aMMOAENCTBMNE aPXMTEKTYPbI N MCKYCCTBA
06XMra KMpnu4ya co3faeT 414 NoTeHUnasb-
HbIX MOTpebuTenen HoBble BO3MOXHOCTW AN
KOHCTPYMPOBAHMA 1 oTAe KM dacaaa, a Takxe
MOLLEeHWA NaoLwajaen.

10 ntona 2014 roga XoNANHIroBas KOMMaHMsA
000 «Cdepa» 0dNLMANBHO OTMETMIA B
PacnonoxeHHon 600 KM Ha Oro-BOCTOKe OT
MockBbl Pecnybinke MopaoBmna TOPXKeCTBEH-
HOEe OTKPbITVE CBOErO HOBOIO KMPMMUYHOIO
3aBoaa OO0 «[1ybeHCKMIn KNPMNYHbIA 3aBOA».
Ero npoaykumnsa 6yneT peasin3oBaTbCs NOA
TOproson Mmapkom «STOLZ».

Ha TeppuTopun 6biBLIEro 3aB0Aa OblN CO3AaH
OIVH N3 COBPEMEHHENLINX U CaMblX pPa3-
HOCTOPOHHWX KMPMUYHbIX 33BOA0B He TOJIbKO
Pecnybankn Mopgosua, Ho 1 BCel Poccnin-
ckom depgepaumn.




Ehrengdste schneiden das rote Band bei der Er6ffnung des neuen Ziegelwerkes durch.
(V. L. n. r.: Generaldirektor OAO ,Mordovcement” Sergey Ivanovich Siuschov, Chef-Technologin Olga Zyganova,
Verwaltungsleiter der Republik Mordwinien Vladimir Dmitrievich Volkov, Verwaltungsleiter der Region Mordwinien Viktor

Grigorievich Prokin, Direktor OOO , Dubenski Kirpitschny Zavod"” Sergey Alexeevich Stroitelev, Gebietsvertriebsleiter

Fa. KELLER HCW Torsten Bartels)

MoyeTHble rOCTM Nepepe3atoT KPACHYHO JIEHTOUYKY Ha OTKPbITMM HOBOIO KMPMUYHOIO 3aBOAa.

CNeBa Hanpaeo: leHepanbHbIn Anpektop OAO «MopaosuemeHT» Ceprer MiBaHoBMY CuyLoB, r. TexHoaor Onbra LibiraHoBa,
[nasa Pecny6avkn Mopaosuvsa Bnagnmmp Imntpresnd Bosikos, Masa [lybeHckoro panoHa Pecnybankmn Mopaosmsa Buktop
Ipuropbesny MpoknH, Anpektop OO0 «[lybeHCKnin KUupnuuHbln 3aBoa» Cepren Anekceesmnd CTpomTesnes, NpeacTaBnTes b

KomnaHun KEJIJIEP TopcteH bepTenbc.

Keramik & Klinker




Individuell projektierte Tonlager-Befiillungsanlage

Um eine ungestorte Produktion auch in der
Winterperiode zu gewdhrleisten, ist ein Gber-
dachtes vollautomatisiertes Tonlager in das
Ziegelwerk integriert worden.

Der lokale Tonrohstoff und weitere Fremdtone
werden mit einem Schaufellader separat vom
sachkundig angelegten Konus, einem Uber-
dachten, aulRen liegenden Kastenbeschicker
mit einer innenseitigen Antihaftbeschichtung,
zugeflhrt. Das Dosiergut wird teilweise von
zwei mechanisch beweglichen Wellen mit
Spezialhaspeln zerkleinert. Des Weiteren
dient diese Einrichtung zum gleichmaRigen

Aufgeben des Materials auf den abziehenden
Gurtforderer. Der Walzenbrecher vom Typ WB
46-100-M sorgt fir eine Vorzerkleinerung des
jeweiligen Rohmaterials. Materialien, die nicht
zerkleinert werden sollen, wie zum Beispiel
grobe Steine, gefrorene Materialbrocken oder
grobstiickige Verunreinigungen, werden in
diesem Arbeitsschritt ausgesondert.

Das Tonlager besteht aus insgesamt acht Boxen
mit einer Grundfldche von rund 2.600 m2. Es
wird vollautomatisch mit dem zerkleinerten
Material aus der Voraufbereitung beschickt.



Das einzulagernde Material kommt Gber das
Halleneintragsband in die Halle und fordert
den Materialstrom auf einen zentralen Gurt-
férderer unterhalb der Hallendecke. Dieser
Gurtforderer fahrt die zu fillende Box an und
(bergibt das Material auf eines der beiden
reversierbaren Kopfbander, welche die Box
optimal befillen. Die gesamte innovative
Fordertechnik ist in modularer Bauweise
konzipiert und hergestellt.

Tonlager

nHOXpaHnauLLe

NHanBUAYyanbHO CNPOEKTUPOBAHHAA JIMHUA
3arpy3kun rminHoXpaHunauua

Ona obecneyeHns becnepeboinHOro Npomns-
BOACTBA B 3MHWIA NepMof, B KNPMWYHbIA
33BO/1 MHTErPMPOBAHO 3aKPbITOE, MOJHOCTHIO
aBTOMATU3NPOBAHHOE rMHOXpaHuanLe. C
MOMOLLbIO KOBLIOBOTO MNOTPy34nKa MecTHoe
FJIMHAHOE CbIPbé 1 pa3Hble COpTa MPUBO3HOM
FIMHbI NOAATCA C MPOdECCMOHAbHO 3a/10-
KEHHOrO KOHYCa, PAaCMOI0XKEHHOMO Ha yanLe,
B KPbITbI ALMYHbBIV MNTATENb C BHYTPEHHNM
NOKPbITMEM, MPeAOoTBPALLAWNM NPUIMNA-
HWe maTepurana. B nuTaTesne Cbipb€ 4aCTUYHO
N3MeNbYaeTcs ABYyMA MexaHM4Yeckmmn Bana-
MM CO CcneumnanbHbiMu brunammn. Kpome Toro,
3TOT NUTATENb CAYXUT A1 PABHOMEPHOMN
NOA34M MNHbI Ha IEHTOYHbIN TPAHCMOPTEP.
Basnkosaa gpobunka Tmna WB 46/100 obec
neymBaeT NpeABapMTENIbHOE N3MESIbYeHNe
CbIpbs. He noasiexalmn namesibdeHnto ma-
Tepwan, Hanpumep, 6o/bLINe KaMHU, TblObl
CMEp3LLerocs maTepmrana Mam KpynHOKYCKo-
Bble 33rpA3HEHNS, OTCOPTVPOBbLIBAOTCS.

TMNHOXPAHWAMLLE COCTONT M3 BOCbMM OTCEKOB
obulen naouwaasto npum. 2 600 M2, 3arpy3ka
FANHOXPAHMANLLA N3MENbYEHHbBIM MaTepma-
JIOM 13 NPVUEMHOIO OTAEIEHNA OCYLLeCTBIA-
€TCS B MOJIHOCTbIO @aBTOMATUYECKOM peXKMMe.
Moanexallee XpaHeHWIO CbIPb€ NOA3ETCA NO
33rpy304HOMY TPAHCMOPTEPY B LiEX M Nepeme-
WaeTca Aanblle No LEHTPASIbHOMY JIEHTOYHO-
My TPAHCNOPTEPY, PACMOSIOXKEHHOMY N0 CBO-
[OM Liexa. Ha 3TOM IeHTOYHOM TPaHCMopTépe
MaTepurasn NOCTYNaeT K 3arpy>KaeMomMy OTCeky
N nepefaéTca Ha OAMH M3 ABYX PEBEPCUBHBIX
Y4aCTKOB TPAHCMOPTEPS, ONTMMAJIbHO 3aMNo-
HAOLWMWX OTCeK. Bce KOMMOHEHTbI NepeoBON
TPAHCMOPTHOW TEXHWKM pa3paboTaHbl 1 N3ro-
TOBJIEHbI B BUAE MOAY/IbHOM KOHCTPYKLMW.
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Formgebungsanlage

YuyacTtok GpopMoBaHNA

Metalldetektor -

MeTannonckaresnb B




Hocheffiziente Tonaufbereitungs-
und Formgebungsanlage

Bbicoko3dPpeKTuBHOE oTAENEHUE
MacconoaroToBku n $popmMoBaHus

Die Rohstoffe werden mit einem Schaufellader
in drei Kastenbeschicker aufgegeben und tber
Abzugsbédnder der Aufbereitung zugefihrt.
Die Antriebe der Schuppenbander bzw. Gum-
mibdnder sind Gber Frequenzumrichter stu-
fenlos in der Geschwindigkeit regelbar. Jeder
Kastenbeschicker verfiigt Gber eine Forder-
bandwaage zur exakten Dosierung der Roh-
materialien und Komponenten, wobei der
Materialstrom Gber einen bestimmten Band-
abschnitt registriert wird. Uber eine frequenz-
geregelte Big-Bag-Dosierstation kdnnen der
Betriebsmasse zusatzlich Bariumkarbonat
oder Farbpigmente zugefihrt werden.

Der zusammengewogene Masseversatz wird
Gber ein Bandsystem dem Rieter-Kollergang
KAF 20/60 zugefihrt. Mittels eines vorgeschal-
teten Metalldetektors und eines reversierba-
ren Sortierbands werden im Rohstoffstrom
enthaltene Metallteile aussortiert und aus-
geworfen.

Im Kollergang mit zentraler Materialaufgabe
wird das Mahlgut auf der inneren Lauferbahn
mit geschlossenen Platten zerkleinert, an-
schlieRend mit Schabern auf die dufBere Mahl-
bahn mit Lochplatten geleitet und dort durch
Scher- und Druckwirkung schlief8lich durch die
Lochungen auf den sich gegenlaufig drehen-
den Sammelteller unter dem Kollergang ge-
drickt, um dann Uber einen Gurtférderer der
nachsten Mahlstufe zugeflhrt zu werden.
Uber ein Feuchtemess- und -regelsystem wird
die Wasserzugabe am Kollergang so reguliert,
dass eine homogene Materialfeuchte fir den
weiterfihrenden Prozess gewahrleistet wer-
den kann.

Die nachfolgende Walzenkaskade arbeitetim
dreistufigen Verfahren. Das erste mechanische
Vorwalzwerk zerkleinert die Betriebsmasse
mit einem Mahlspalt von ca. 2,0 bis 2,2 mm. Im
zweiten mechanischen Feinwalzwerk wird der
Materialstrom mit einem Mahlspalt von ca. 1,0
bis 1,2 mm weiter zerkleinert, bevor das an-
schlieRende hydraulische Hochleistungs-Fein-
walzwerk die maximale Kornfeinheit von 0,6
bis 0,7 mm einstellt. Unmittelbar vor den Walz-
werken sorgen Materialverteiler vom Typ SYN-
CHRON fur eine gleichmaéfige Verteilung der

C NOMOLLbIO KONECHbIX GPOHTA/IbHbIX MOrpy3-
YMKOB CbIPbEBOW MaTepPMa TPAHCNOPTNPY-
eTCs K TPEM ALLMYHBIM NNTATENIAM, a Yepe3
CMCTEMY TPAHCNOPTEPOB OH MOAJEeTCA HA
MacconoaroToBky. CKOpOCTb ABVXXEHNS NNac
TMHYATbIX M IEHTOYHbIX NUTaTenen peryam-
pyeTcs 6eccTyneH4aTo YaCTOTHbIMMW Npeob-
pa3zoBaTenamu. Kax bl ALMYHBbIN NUTaTENb
OCHalLleH BECaMMN-TPAHCNOPTEPAMM, KOTOPbIE
M03BOJIAKOT MPOM3BOANTbL TOYHOE AO3MPOBa-
HMe CbIPbeBbIX MaTEPMAN0B M KOMMOHEHTOB,
PEerncTprpys NOTOK MaTeprana, MPOXOASALLNA
YYaCTOK 334aHHOM AJIMHbI. YNpaBasemoe
YacTOTHbIM NpeocbpasoBaTesiem Ao3npytollee
YCTPOWCTBO A1 Pa3rpy3Kku KpynHorabapumT-
HbIX MeLKOoB «bur-63r» obecneynsaeT noaady
KapboHaTa bapus nan Kpacaumx 106aBoK.

Yepes cncTemMy TpaHCMOPTEPOB B3BELLIEH-
HbI COCTaB WMXTbl NOAAETCA HA BEeryHHbIN
cMmecnTenb RIETER KAF 20/60. C nomMolLbio
PACMNOIOKEHHOrO Nepes HUM MeTaslIoncKa-
TesA M peBepCMBHOIO TPaHCNopTepa MeTal-
JiM4yeckmne npeameTbl OTCOPTMPOBbIBAIOTCA 13
paboyen Macchl.

B 6eryHHOM cMecuTese C LleHTpasibHOM noaa-
yer MaTepurasia NnponCXoanT NpeasapuTesib-
HOE M3MesIbYeHNE WNXTbl Ha BHYTPEHHEN,
COCTaB/IEHHOW M3 3aKPbITbIX MJANT AOPOXKE.
3aTeM ckpebKky NoAatoT CbipbeBON MaTepman
Ha BHELLUHIO JOPOXKY ¢ nepdopmnpoBaHHbI-
MU MINTAMWN, T LMXTa — Mo/ BO34eNCTBMEM
CPe3atoLLMX YCUINI 1 AaBAEHNA — NPOAAB/IN-
BaeTCs Yyepes A4Yenki Ha BPaLLAoLLYoCsa B
NPOTUBOMOJIOXKHOM HAMpPaBJeHNN, yCTAaHOB-
JIEHHYI0 NoA cMecnTenem cobnpaTesibHyo
Tapenb. CMecuTe b OCHaLLEeH CneLmanbHOon
CUCTEMOW N9 U3MEPEHMA 1N PErYIMPOBaHNA
BJIAXHOCTMW NepepabaTbiBa€MOro Cbipbs; OHa
obecneynsaeT roMOreHHoe yBaxHeHme
LWKXTbI, HeOBXoAMMOe 1A AasibHenLwen
nepepaboTkn paboyen cMecu.

Ha nocneaytoliemM Kackae BasibLiOB MPONCX0-
[OUT TPEXCTYMEeHYaToe N3MEesIbYeHNE LNXThI.
MepBble MexaHn4Yeckne Basblibl obecnevmsa-
0T ApobieHre paboyein cmecu Npn paboyem
3a3ope npum. 2,0 - 2,4 mm. Ha BTOpbIX Mexa-
HUYECKNX BaJibLIaX MPOMNCXOAMT MOBTOPHOE
n3mesbYyeHne NoToka maTepmana npu 3asope
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Betriebsmasse auf den flach einlaufenden Gurt-
férderer Gber die effektiv nutzbare Walzen-
breite, um deren ungleichméaRigen Abrieb zu
verhindern. Zum Abdrehen der Walzenmantel
wurden alle Walzwerke mit automatischen
Walzendrehmaschinen ausgestattet, die je
nach Mantelhérte mit speziellen Schneiden
ausgestattet sind.

Die Aufbereitungsaggregate sind ber ein
Rohrleitungssystem an eine zentrale Entstau-
bungsanlage angeschlossen. Der gesammelte
Filterstaub wird Gber eine Zellradschleuse
permanent dem Materialstrom auf dem Gurt-
férderer hinter dem Kollergang wieder zuge-
geben und somit nachhaltig entsorgt.

Uber das automatische Gurtférdersystem wird
die halbplastisch aufbereitete Betriebsmasse
entweder dem Langssumpf zugefihrt oder
alternativ direkt zur Formgebungsanlage in
den vorgeschalteten Pufferkastenbeschicker
transportiert. Im Langssumpf wird die Betriebs-

masse in vier Boxen zwischengelagert und
durchlauft den keramischen Maukprozess,
welcher eine bessere Plastizitat und gleichma-
Rige Feuchtigkeit der Masse bei der Formge-
bung bewirkt. Die Beschickung erfolgt Gber
ein rechnergesteuertes Bandsystem, um eine
hochgradige Durchmischung des ankommen-
den Materials im Sumpfbecken zu erreichen.
Mittels eines rechnergesteuerten automati-
schen Langsbaggers wird die aufgeschlossene
Betriebsmasse dem Langssumpf wieder ent-
nommen und der plastischen Formgebung
zugeflhrt.

Ausgangspunkt der Formgebungsanlage ist
ein Kastenbeschicker, der als Massepuffer
zwischen Aufbereitung und Formgebung fun-
giert. Der Formgebungsgruppe vorgelagert
befindet sich ein weiterer Metalldetektor, um
eventuell vorhandene Metallteile aussondern
zu kénnen und somit unnotigen Verschleild an
den nachfolgenden Maschinen zu verhindern.
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npum. 1,0-1,2 MM, rmapasnyeckmne BbICOKO-
Npon3BOANTENbHbIE BaJiblLibl TOHKOTO MOMOJ1a
obecneynBatoT OKOHYATESIbHYIO 3€PHNCTOCTb
LWNXTbl Npyr 3a30pe npum. 0,6 - 0,7 mm. Bopo-
wntean tnna SYNCHRON, yCcTaHOBIEHHbIE
HenocpeACcTBEHHO Nepes BasibLaMu, CyKaT
nns obecnevyeHns paBHOMEpPHOro pacnpeje-
JIEHMSA MNOTOKA CbIPpbA MO BCeN 3P HeKTUBHOM
LIMPWHE BAJIKOB C Lie/1bto M36eXaHnsa HepaBs-
HOMepHOro M3Hoca baHaaxen. Bce BanbLbl
OCHALlLleHbl 3BTOMATUYECKMMM BaIbLIETOKAP-
HbIMW CTAHKaMW, KOTOPble B 3aBNCNMOCTN OT
TMNa 6aHAaxen paboTatoT CO CneLmaabHbIMM
PEXYLIMMM NAACTUHKAMMN HEOBXOANMMON
TBEPAOCTMN.

ObopynoBaHMe 0TAeEHNA MACCONOATOTOBKM
NOACOEAMNHEHO K LeHTPAsIbHON MNblaeynas-
JINBAIOLLEIN YCTAHOBKE; BCS CKOMMBLLANACA B
dnnbTpe Nbib Yepes 38e340006Pa3HbIN LLJHO3
HemnpepbIBHO BO3BPALLAeTCHA B MOTOK paboyen
CMEeCK Ha TPAHCMOopTep, PACMOIOXEHHbIN 3@
6eryHHbIM cMecuTeiem. Taknm 06pasom,
Mbl/b NOABEPraeTCca yTNAN3aLUmMm 1 NoBTOPHO
MCnosb3yeTcs.

Walzenkaskade

Kackag BanbLoB

PaboTatolan B aBTOMATUYECKOM pexmnme
CMCTeMa TPAHCNOPTEPOB NoJaeT NoAroToB-
JIeHHY10 pabouyto CMeCh B LLIMXTO3aMacHWK
NN aNIbTEPHATMBHO HEMOCPEeACTBEHHO K
AWMYHOMY MUTATENIO YYACTKa GOPMOBAHMS.
B wuxTo3anacHuke paboyas cmecb pacnpe-
[enseTcs AN NPOMeXYTOYHOIro XpaHeHMA Ha
YyeTblpe 0TCEeKA M MPOXOAMT NpoLecc Bblsle-
XKNBaHMA, 4TO obecneynBaeT paBHOMEPHYIO
NAACTUYHOCTb M BJAXKHOCTb LMXTbI NP Hop-
MOBaHMM. 3arpy3KY LLINXTO3aMaCcHNKa Npon3-
BOAMWT yNpaB/sieMas KOMMNbIOTEPOM CMCTEMA
TP3HCNOPTEPOB, YTO MO3BONNAET AOCTUTHYTh
BbICOKOrO YPOBHA NepeMeLlMBaHMA NOCTY-
natoLLero B oTcekn matepmna. MNpoaosibHbIN
3KCKaBAaTOP, YNPABJIAEMbIN KOMMbIOTEPHOM
CMCTEMOW, OCYLLIECTBAET BbIrpy3Ky paboyen
CMeCK 13 LIMXTO3aMacHMKa M NoJaeT ee B
dopMoBOYHOE OTAENEHME.

NCXOOHBIM MYHKTOM OTAEIeHNA GOPMOBaHNA
ABNACTCA ALMYHBIV NUTATEb, CIYXALLNA B
KayecTse bydepa Mex 1y MaccomnoaroToBKown
n dopmMoBKo. Nepea GOPMOBOYHbIMK arpe-
raTamu yCTaHOBJIEH METasIJIONCKaTe b 419
VA3JIEHNA 13 MOTOKA CbiPbA META/IINYECKMX
NPeAMETOB C Lie/1blo NPpefoTBPaLLeHnaA Nno-
BpeXJeHVA NoceayoLero obopyLoBaHns.

BepTukanbHbIn cmecnTesib SRB 1900 ocy-
LecTBASET 03MPOBaHMe, NepemMeLlBa-

HWe Y FOMOTeHN3aLMto WKXTbl. OcobeHHOo
npv $OPMOBKe 3aroTOBOK AaHHbIN arperat
OKa3bIBAeTCA NAeasbHbIM, 419 TOro YTobbl
obecneynTb paBHOMEPHOE Ka4eCcTBO Nepepa-
6aTbIBAaEMOr0 CbIpbA 1 CTabUbHYIO MPOM3BO-
OVTEeNbHOCTb NoceaytoLlero obopyaoBaHNs.
B BepTMKanbHOM cMecuTesie paboyan cmecb
NPV HEOBXOAMMOCTHM YBIAXKHAETCS, MOBTOPHO
NoABeprasack MHTEHCMBHOM FrOMOreHN3aLmn



Materialverteiler SYNCHRON

Pacnpesnenvtenb Mmateprnana «CUHXPOH»



Der Siebrundbeschicker SRB 1900 vereinigt
die Funktionen Dosieren, Mischen und Homo-
genisieren. Insbesondere in der Formgebungs-
anlage ist diese Maschine ideal, um Gleich-
maRigkeit in Material und Durchsatz fir die
nachfolgenden Maschinen zu gewahrleisten.
Im Siebrundbeschicker wird der Materialmi-
schung gegebenenfalls Wasser zugegeben
und diese nochmals intensiv homogenisiert,
die Verarbeitungsfeuchte hergestellt und
schlieBlich durch Siebbleche gedrickt, um
dann dem Extruder zugefUhrt zu werden. Die
Feuchte wird Uber ein automatisches Feuchte-
Regelsystem durch Messung des Presskopf-
drucks und der Stromaufnahme von Doppel-
wellenmischer und Schneckenpresse reguliert.

Im Doppelwellenmischer mit Verdichtungs-
zone wird das Material nochmals intensiv ge-
mischt, in der nachfolgenden Vakuumkammer
entliftet und der Schneckenpresse zugefihrt.
Beim Eintritt in die Vakuumkammer werden
die Massestrange des Doppelwellenmischers
Gber rotierende Messer und Zahnkdmme in
kleine Sticke geschnitzelt, wodurch eine
schnelle und effektive Entliftung erreicht wird.
In der Schneckenpresse wird das Material im
Presszylinder verdichtet und dem Presskopf
bzw. dem Mundstiick zugefihrt. Formatab-
hangig stehen flr den Extruder drei verschie-
dene Presskopfausfiihrungen mit einem von
aulBen regulierbaren Bremsensystem zur Ver-
fligung. Die Mundstiicke wurden speziell an
die rheologischen Eigenschaften der Betriebs-
massen angepasst und ermoglichen sehr
glatte Ziegeloberflachen sowie eine niedrige
Toleranz bei den Abmessungen der Fertig-
produkte.

Da bei Produktionsbeginn und bei Format-
wechsel Schneidabfall entstehen kann, ist im
Bereich der Abschneiderlinie ein automatisier-
tes Transportsystem mit Gurtforderer vorge-
sehen, mit dem der Materialabfall konsequent
aus der Produktionshalle abtransportiert wird.

Zum Wechseln der Mundsticke, zum Austausch
von VerschleiBteilen und fiir die Bedienerfreund-
lichkeit ist im Bereich des Vakuumaggregats
Typ Variat SP 560/500 ein Sdulenschwenkkran
installiert.

1 NOIy4an HeObXoANMYIO 417 AalbHEeNLen
nepepaboTKM BIAXXHOCTb; NMPOJaBANBaeTCA
yepe3 ceT4vaTble pelweTkn N, HakoHel, nogaeT-
CA Ha 3KCTpyaep. PerynmposaHne BAaxHOCTH
OCYLLECTB/IAETCA B aBTOMATNYECKOM PEXMME
C NMOMOLLbIO KOHTPOJIbHO-M3MEPUTESTLHON
CMCTEMbI MOCPEACTBOM M3MEPEHNS 4aBeHNA
BHYTPW rOJIOBKW NPeCcca 1 pacxoa 3/1eKTpo-
JHeprnm AByXBaJibHOro cMecnTena n LWHekKoBO-
ro npecca (3kcTpyaepa).

B 1BYXBaJIbHOM CMecCmnTesne C 30HOM CXaTuA
WNXTA elle pPa3 NOABEPraeTCsa MHTEHCUBHOMY
nepemeLlnBaHmMto. Mpu 3TOM B BaKyyMHOM
Kamepe obecrneynBaeTcs ee 06e3803ayLLINBA-
HWe nepef Tem, Kak OHa NoALaeTCs K IKCTPy-
nepy. Mpy nofgaye B BaKyyMHYyo KaMepy NoToK
TNVHbI, MOCTYN3OWMIN CO CTOPOHbI ABYXBa/lb-
HOrO CMEeCUTENS, PEXETCA POTALUMOHHbLIMM
HOXaMu 1 3ybyaTon rpebeHKon Ha Mesikne
Kyckn, obecneumBas bbicTpoe 1 3ddekTne-
HOe yaaneHne Bo3Ayxa. B unnnHape akcTpy-
[lepa WnxTa NoABepraeTcs CKaTunio, 1 3aTem
OHa NMoJaeTCs B rOJIOBKY NPecca n duibepy
(MyHAWTYK). B 3aBMCMMOCTY OT BbIMYCK3EMO-
ro GopmaTa n3genns, IKCTpyaep OCHaLleH
TPeMSA rosI0BKaMM Npecca PasHbIX MCMos-
HEeHWI C perympyemMon CHapy>XXun cuctemom
TOopM030B. Puabepbl Obinv pazpaboTaHbl
CY4YeTOM PeoIorMyeckmx CBONCTB Pa3HbIX
paboymx cmecen, No3BoAA NPON3BOANTD
KMPMWNY C OYeHb MN3AKON MOBEPXHOCTbLIO M He-
3H3UYNTENbHbIMN OTKJIOHEHNAMM OT 33aHHbIX
pPa3Mepos.

[MoCKOMbKY NpW NyCcKe NpOV3BOACTBA U
nepexo/e Ha apyrie GopmMaTbl HEN3HEXHO
BO3HWMKHOBEHWE OTX0J0B, HA Yy4aCTKe OTpes-
HOro YCTPOMCTBA YCTAaHOBJ/IEH TPAHCMOPTEP
[18 aBTOMATNYECKOrO YAaleHNs OTXOA0B 3a
npefebl NpOU3BOACTBEHHOTO Liexa.

B uenax 3ameHbl duabep (MyHALWTYKOB) 1 BbiC-
TPOM3HALLIMBAIOLLMXCSA YacTew, a Takxe 60-
nee ynobHoro ob6cnyxnsaHns obopyaoBaHns
Ha y4acTKe BaKyyMHOro arperaTa Tmna Variat
SP 560/500 yCcTaHOBJIEH NMOJHOMOBOPOTHbIN
KPaH Ha KOJIOHHeE.

"



Enorm kompakte Maschinenanlage fiir die
Fertigung eines breiten Ziegelspektrums

KoMnakTHoe MallMHHOe oTAe/IeHne ana
NPoOu3BOACTBA O6LIMPHOM FaMMbl
npoAyKToB

Prazise Formlingsfertigung

Optionalist in der Produktionslinie bertcksich-
tigt, dass der aus dem Extruder austretende
Tonstrang mit verschiedenen Oberflachenstruk-
turen versehen und/oder besandet werden
kann. Der optional einsetzbare Rustikator ist
fir wechselnden Einsatz schienengebunden
verfahrbar und Gber Steckverbindungen sehr
bedienerfreundlich in der Anlage integriert.
Auf der Abschneiderlinie kénnen die verschie-
denen Produkte aus dem endlosen Tonstrang
auf die gewdiinschte Schnittldnge (Ziegelhohe)
geschnitten werden. Durch den Universal-
abschneider mit sehr prazisem vertikalem
Schnitt werden in der Formlingsfertigungslinie
Verblendziegel, Pflasterklinker und porosierte
Hochlochziegel bis zu einer Tonstrangbreite
von 600 mm mafsgenau geschnitten. Die Be-
wegungsablaufe des Schneidtisches und der
Schneiddrdhte werden mit der sogenannten
.elektronischen Kurvenscheibe" gesteuert,

d. h. einer Kombination aus Servomotor, Kur-
belantrieb und spezieller Steuerung. Somit
kann fir jede beliebige Schnittlange die
optimale Kurve aus dem Steuerungssystem
geladen werden. Die Antriebe fahren ein
formatabhdangiges Profil nach, wobei die ein-
zelnen Profile aus Stitzpunkten bestehen und
in der SPSin einem Datenbaustein abgelegt
sind. Bei Formatwechsel werden die jeweiligen
Profile iber den Profibus zum entsprechenden
Antrieb geschrieben. Der Universalabschnei-
der verflgt Gber eine automatisierte Draht-
nachziehvorrichtung, die eine sehr hohe
Verfligbarkeit der Maschine gewahrleistet. Bei
einem etwaigen Drahtriss wird eine Stérung
angezeigt, der Extruder verliert seine Freigabe
und die Formgebungs- und Abschneiderlinie
bleiben stehen.

NMpeunsnoHHoe NPOn3BOACTBO 3aroToBOK

Mpu NPOEKTMPOBAHNM NMPON3BOACTBEHHOM
NNHWKM BblNa NpeayCMOTPEHA BO3MOXHOCTb
HaHeceHWsa Npodmaa 1/ an necka Ha
NMOBEPXHOCTb BbIXOAALIEr0 N3 3KCTPYAePa
TMHAHOTO Opyca C MOMOLLbIO PYCTNKATOPA
(ycTporictBa 419 06paboTKM MOBEPXHOCTM 3a-
roToBOK). blarogaps WTeKepHbIM Pa3bemam
NaHHOe Nepemellaemoe No pesibCaM yCcTpon-
CTBO NoAAaeTcs, Mo Mepe HeobxoAnMocCTH,
HEeTPYLOEMKOW NPMNBA3KE K MPON3BOACTBEH-
HOWM NIMHNW. Ha NTNHWM pe3KKn oCcyLLecTBAsSEeTCA
pe3 3aroToBOK 3a[aHHOM A/IMHbI (BbICOTbI KMP-
nn4ya) N3 HeNnpepbIBHOTO MMHAHOMO bpyca.
YHMBeEpCaNbHOE OTpe3HOe YCTPOMCTBO BOC-
NPOM3BOANT NPELM3NOHHbBIN BEPTMKANbHbIN
pe3 06/1MLOBOYHOr0 KMPMNYa, TPOTYapHOTo
KJIMHKePa ¥ KPYNMHOrabapuTHbIX MOPN30BaH-
HbIX KaMHeN WrpuHon bpyca Ao 600 Mm. Ko-
opAMHaLMa pabounx LMKIOB CTOJ1a PE34MKa
N PEXYLLUNX CTPYH MPOMUCXOANT 3/TEKTPOHHbIM
Ccnocobom, T.e. N0CpeaCcTBOM CUHXPOHM3a-
UM paboTbl CepBONPMNBOAA, KPUBOLLMMHOWN
nepenayv n CMCTeMbI ynpaBaeHns. Takum
006pa3oM, CMCTEMA YMPaBAEHNA MOXET UHAN-
BMAY3aJIbHO BOCMPOW3BOANTb ONMTVMMAbHYIO
KPMBYIO Pe3KM AN5 KaXX40ro BnAa NpoayKumm.
B 3aBMCKMMOCTI OT BbINyCKaeMoro GopmaTa,
npMBOAbl BOCMPOM3BOAAT ONpeaeneHHbIn,
COCTABJIEHHbIN M3 PA3HbIX «TOYEK OMOPbI»
npodunsib, coxpaHaembii B /1K B Buae 6,10ka
NaHHbIX. [py nepexofe Ha Apyron dopmat
COOTBETCTBYOLLME NPODUIN CO3at0TCH A1
KaXJoro npvBofa vyepe3 npodunbyc. YHnsep-
CaNlbHOE OTpe3HOoe YyCTPOMCTBO OCHALLEHO
aBTOMATU3NPOBAHHbIM NMpUcnocobieHnem
[ONA 33TATMBAHNA PEXYLLEN CTPYHbI, KOTOpOe
obecrneynBaeT oYeHb BbICOKYIO AOCTYMHOCTb
obopyaoBaHus. Npn 06pbiBe CTPYHbI CMCTEMA
YNPaBAEeHNS CUTHAIN3NPYET N3BELLLEHNE O
HemnosaaKe, BCAeACTBME Yero aKCTpyaep 1
060pyI0BaHME IMHUN PE3KM NPNOCTAHABN-
BatoTCA.



Die diversen Verblendziegel- und Pflaster-
klinkerformate kdnnen wahlweise mit einer
vierseitigen Anfasung durch das integrierte
Anfasungssystem ,Stargate” produziert
werden. Porosierte Blockziegel werden mit
einer Drehvorrichtung um 90° zur Transport-
richtung gedreht, damit ein besseres Handling
und eine optimale Trocknung gewéhrleistet
werden kénnen.

Anfasvorrichtung

YCTPOWCTBO A8 CHATUA GACKK

NHTerpMpoBaHHana cuctema «CTaprenT» npo-
N3BOANT CHATME YeTbIPeXCTOPOHHeN dacku
C 061MLOBOYHOTO KMPMMYa M TPOTYapHOTO
KJIMHKEPa pa3Hbix GopmMaToB. CreunanbHbIi
MEX3HN3M MOBOPAYMBAET MOPN30BAHHbIE
KpynHodOpMaTHble KaMHM Ha 90 rpaaycos B
HanpaB/ieHNe NepemelleHns, 4To obnervaet
[aslbHenLee MaHNNYIMPOBAHNE MW 1 MO3-
BOJIAET ONTMMU3MPOBATb NMPOLLECC CYLUKW.




Automatisierter Formlings-
und Formlingstragertransport

Nach dem Ansammeln der Formlinge auf der
Gruppierbahn erfolgt mit einer Ubersetzvor-
richtung die Ubergabe auf die bereitgestellten
Formlingstrager (Latten). Uber einen Horizontal-
Kettenforderer werden die belegten Form-
lingstrager dem Senkrechtférderer zugefuhrt,
in welchem ein Stol3 mit belegten Formlings-
trdgernin 14 Etagen Ubereinander angesam-
melt wird. Im Sammelgerist werden finf
Reihen hintereinander zwischengespeichert
und fir den Absetzwagen bereitgestellt.

Die extrudierten Formlinge werden mittels
eines elektrisch angetriebenen, schienenge-
bunden Absetzwagens in die Trockneranlage
gefahren. Die seitliche Verschiebung des Absetz-
wagens vor den Trockenkammern erfolgt mit
einer Schiebebiihne, welche ebenfalls schie-
nengebunden ist und elektrisch angetrieben
wird. Die Bedienung der Fahrzeuge erfolgt
durch einen Fahrer auf dem Absetzwagen.

Nach dem Trocknen werden die Formlingstra-
ger mit den getrockneten Formlingen analog
zur Nassseite mit dem Absetzwagen aus der
Kammer herausgefahren und dem Sammel-
gerlst an der Trockenseite zugefihrt.

Die mit getrockneten Formlingen belegten
Formlingstrager werden Gber eine Zahnrie-
menbahn aus dem Senkrechtférderer heraus-
gefordert. Der Weitertransport der Formlinge
erfolgt dann mittels einer Hubvorrichtung
durch Anheben auf Héhe des Ubersetzgreifers.
Die zweireihige Ubersetzvorrichtung iibergibt
die Formlinge an den Gurtforderer zur Setz-
anlage.

Bei der Produktion von Blockziegeln wird in
der Trocknerkammer nur jede zweite Etage
belegt. Nicht benétigte Formlingstrager wer-
denin diesem Fall in einem Lattensammler
vollautomatisch angesammelt und gespei-
chert.

Die gesamte innovative Maschinenanlage ist in
neuester modularer Bauweise konzipiert und
hergestellt.

ABTOMaTM3MPOBaHHAsA TPaHCNOPTUPOBKA
3aroTOBOK UM HECYLUMX 3/IeMEHTOB

Mocne HakanMBaHMA 3aroTOBOK Ha TPAHC
nopTepe-rpynnmpoBLMKe MPONCXOANT MX
nepecajzka Ha Hecylme 31eMeHTbl (penkm)
nocpeACTBOM NepeaToOYHOro yCTPOMCTBaA.
TOPM30HTA/IbHbIV LLENMHOWM TpaHCNopTep ne-
peflaeT 3arpy>KeHHble 3aroToBKamm Hecylime
3/1eMEHTbI Ha BEPTMKAIbHbIA TPAHCMOPTEP, B
KOTOPOM HaKananMBaeTCs OANH PAL HeCYLMX
3/1EMEHTOB, COCTOALLNM 13 14 PAaCMONOXKEH-
HbIX APYr HaZ APYromM sspycoB. HakonnTe nb-
HbI KapKkac obecneynBaeT NPOMEXYTOUYHOe
CKN1I3AMPOBAaHME NATH PALOB, PACNOJIOXKEH-
HbIX IPYr 33 PYrOM, U FTOTOBUT UX A5 nepe-
[1a4i K TPAHCMOPTHOW Tenexke.

MOKpbIe 3aroTOBKM 3arpyXatoTcs B KaMEPHYIO
CYWMAKY C MOMOLLbIO MepeaBuratoLLerncsa no
pPesibCaM, 371eKTPonepenaToyHoON TenexKu.
MepemellleHre TPAHCMOPTHON BaroHeTKN B
CTOPOHY OCYLLEeCTBAAET 3/1eKTPOTPAHCMOPT-
Has nnaTdopma, NepeaBnratoLLasca no pesb-
cam. TpaHcnopTHaa Tesiexka obcyxmnsaerca
BOANTENIEM.

AHAIOMMYHO Bblle OMMCAHHOMY NpoLeccy
nocsie CyLWKKW TesiexKa pasrpy>KaeT CyLnib-
Hble KaMepbl N NOoAaeT HecCyLllne 3/1eMeHTbl C
BbICYLEHHbIMW 3arOTOBKaMW B HAKOMNTENb-
HbIM K3PK3C «CyXOM» CTOPOHBI.

KNMHOpeMeHHbI TpaHCcnopTep noaaeT
3arpy>KeHHble BbICYLIEHHbIMM 3aroTOBKaMm
HeCyLMe 31eMeHTbl C BEPTUKAbHOTO TPaHC-
nopTepa. 3a [a/IbHeNLLIY0 TPAHCMOPTMPOBKY
OTBEYAET MOAbEMHbIN MEXAHN3M, MOAHNMAI0-
LM 3arOTOBKM Ha BbICOTY AIBYXPAAHOrO nepe-
[1aTOYHOrO YCTPOMCTBA, KOTOPOE YK1aAblBaeT
3aroTOBKM HA IEHTOUYHbIN TPAHCMOPTEP
y4acTKa caaku.

Mpy Npon3BoACTBE KPYNHOGOPMATHbIX
KaMHeWM 3arpy>KaeTcs TONIbKO KaXK bl BTOPOM
APYC CYyLWNIbHON KaMmepbl. B AaHHOM cy4yae
HEe3a/1eMCTBOBAHHbIE HECYLLME 3/IEMEHTbI
ABTOMATNYECKWN HAKAMJIMBAIOTCA U CKAAANPY-
0TCA B CMeLranbHOM KapKace.

Bce obopynoBaHMe COBPEMEHHOrO MaLUWH-
HOro OTAEeNIeHMA pa3paboTaHo M N3rOTOBIEHO
B BUAE MOAY/IbHOW KOHCTPYKLNW.



Formlingstragertransport
Y4aCTOK TPAHCMOPTUPOBKN HECYLLMX I/1EMEHTOB
Absetzwagen

TPaHCNOPTHAA TENEXK3 KIMEPHOW CYLUMIKM

-




Bewadhrtes
Kammertrockneranlagenkonzept

3apeKkoMeHA0BaBLIaA
ceba KOHLENnuUMa CyLWKn

Die Trockneranlage ist zur Sicherstellung eines
hohen Qualitdtsstandards und breiter Produkt-
palette als Kammertrockner konzipiert. Der
Trockner besteht aus 21 getrennt arbeitenden
Betriebseinheiten (Doppelkammern), welche
eine duRerst flexible Produktion der unter-
schiedlichen Formate und Ziegelsorten
zulassen.

Die einzelnen Doppelkammern der Kammer-
trockneranlage werden getrennt geregelt, so
dass jede Ziegelart und jedes Format individuell
mit seinem optimalen Trocknungsprogramm
getrocknet werden kann. Formatwechsel und
Produktionsschwankungen haben somit keine
negativen Auswirkungen auf die Trocknungs-
qualitat. Die zeitabhdngigen Temperatur- und
Feuchtekurven (Klimafihrung) kénnen jeder
Doppelkammer getrennt zugeordnet und dem
jeweiligen Kammerinhalt optimal angepasst
werden.

C uesnbio obecneyeHna BbICOKOKAYeCTBEHHOMO
NPOLeCcca CyLIKM U MPON3BOACTBA OBLINPHON
raMMbl MPOAYKTOB PEKOMEHIYETCA MpUMeHe-
HMe KaMepHOM cywmnakn. OHa cocTonT n3 21
0TAe/IbHO PAabOoTaLIMX ABONHBIX KAaMep, KO-
TOpble CNocobCTBYIOT 0becneyeHmo rMbkocTn
NPV NPON3BOACTBE MNPOAYKTOB PA3/INYHbIX
BMI0OB M GOPMATOB.

TexHoMornyeckne napameTpbl Kaxaon ABON-
HOW KaMepbl PeryanpyoTca oTAebHO TaK,
4TO NPOLIECC CYLIKM N3Aennit MobbiX BUAOB U
Pa3/INYHbIX GOPMATOB MPONCXOANT NHANBK-
[lya/IbHO MO ONTMMaJIbHOM Nporpamme. Taknm
06pa3om, nepeHanazka Nnpon3BoACTBa Ha
apyrvie GopmaTbl v nepenajbl B Npon3Boan-
TeNbHOCTN HE OKA3bIBAKOT OTPULIATEIbHOTO
B/IMAHMA HA KAYeCTBO BbICYLIEHHOrO Npo-
[lYKTa. 3aBMCALLME OT BPEMEHM NapameTpbl,
Kak Hanpumep, TeMrnepaTypa v BJIaXKHOCTb
(KNIMMATUYECKNIN PEXMM), OTAEbHO pery-



Durch die getrennt arbeitenden Doppelkam-
mern des Trockners lassen sich Trocknungs-
und Produktionsfehler sofort erkennen und
umgehend beseitigen. Somit erfolgt durch
den Einsatz eines Kammertrockners, insbeson-
dere bei schwierigem Rohmaterial, eine starke
Absenkung der Trocknungsrisiken hinsichtlich
Minderleistungen und Minderqualitaten.

Die Formlingstrager werden durch den Absetz-
wagen in die Kammern transportiert und auf
Auflageleisten abgesetzt. Die Doppelkammern
werden nach dem Fillen mit Vorhdngetiren
semiautomatisch verschlossen und in den
Trocknungsprozess eingeschaltet.

Die Trocknung geschieht nach dem Prinzip
der horizontalen Umwalztrocknung, d. h. die
Luft innerhalb der einzelnen Einheiten wird so
lange umgewalzt, bis sie bezogen auf den
Verlauf der Trocknungskurve den groRtmaogli-
chen Sattigungsgrad erreicht hat. Erst dann

Kammertrockner

KamepHas cylmnnika

NIMPYIOTCA B KaXKA0W ABONHOWM KaMepe, T.e.
OHW ONTNUMAJIbHO COOTBETCTBYIOT U3AENNAM,
KOTOPbIe MOABEPratoTCs CyLUKe.

OTaenbHO paboTaloLme ABOVHbIE KaMepbl
NO3BOJIAT HEMEAJIEHHO OMO3HaTb 1 yCTpa-
HUTb HEMOIAKN, BO3HUKLLIME MPU CyLLIKe 1
nponssoacTee. M0 3ToN NpuynHe, 0COBEHHO
B C/ly4anx nepepaboTkm C/IOXKHOTO Cbipbs,
NPUMEHeHNEe KaMepPHOW CYLLIWKM YyMeHbLIaeT
PVCK B OTHOLLEHMMW YXYALLIEHNA KaYeCTBa 1
COKPaLLEHMA MPOM3BOANTEIbHOCTY.

MocpeacTBOM TPAHCMOPTHOM TENEXKM
Hecyle 31eMeHTbl TPAHCMOPTMPYIOTCA B
CYLWWAbHblE KAMepbI, FAe OHM YKA3AbIBAOT
CS1 Ha ONOPHbIe NNaHKW. [JBOVHbIE KAMePbl
3aKPbIBAKOTCA BOPOTAMM B NOJSIlyaBTOMATHYEC-
KOM peXxunme nocsie nx 3afnosiHeHnA. 3aTtem
HaUYMHAETCA NPOLECC CyLUKMN.

MpoLecc CyLWKM NPOXOAMT NO NPUHLMMY ropK-
30HTa/IbHOM UMPKYAALMM BO3AYX], T.€. BO3AYX
BHYTPW KaXX10N IBONHOWN KaMepbl LIMPKYANPY-
€T [10 TeX NMop, NOKa MO OTHOLLIEHWNIO K KpUBOW
CyLWKN He ByaeT AOCTUIHYTa HanbobLlas cTe-
MeHb HACbILLEHHOCTN BO3AYXa B/1Aron. Tosnbko
TOrAa MOKPbIV BO3JYX Yepe3 BbITAXHOM
KaHan n Tpyby BbibpacbiBaeTca B aTMocdepy.
Bnarofapsa cBoer KOHCTPYKLMM M OCHALLEHMIO
COOTBETCTBYOWMMM HA3HAYEHNIO KOHTPOSIb-
HO-M3MepUTebHbIMKU NPNUHOPaMn KamepHasn
CyLIMIKA MO3BOJSIAET TOYHOE NoAAepXKaHNeE 1
KOHTPOJ1b KIMMATUYECKNX YCI0BUI BO BpEMS
CYLIKN.
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tritt die Luft durch den Nassluftsammelkanal
Gber den Nassluftschlot ins Freie. Aufgrund
der Konstruktion und der zweckentsprechen-
den Ausriistung mit Messgeraten ist in dem
Kammertrockner eine genaue Fihrung und
Uberwachung des Trockenklimas bestens
moglich.

Die fir das Trocknen notwendige Warmluft
wird mit einem Ventilator in den oberhalb der
Trockenkammern liegenden Hauptkanal ge-
drickt. Dieser ist mit Luftregulierklappen ver-
sehen, welche die Verteilung der Luftin den
einzelnen Trockenkammern Gbernehmen. Die
Abflhrung der gesattigten Luft erfolgt eben-
falls durch Kanéle, die mit einem Nassluft-
schlot verbunden sind. Der Nassluftaustritt
liegt auf einer Hohe von ca. 10,00 m Gber
Terrain. Die Nassluftabfiihrung erfolgt Gberim
Nassluftschlot installierte Axialventilatoren.

Die Zufihrung der Warmluft- bzw. Abflihrung
der Nassluft wird je nach Format Gber Prozess-
rechner programmabhdngig vorgenommen.
Flr eine optimale Energieausnutzung wird vor-
rangig die zurtickgewonnene Abwéarme des
Tunnelofens genutzt.

Jede Betriebseinheit der Trockneranlage ent-
halt zwei Luftumwaélzungseinheiten mit vier
Axialltftern, welche die Luft innerhalb der
Trockenkammern durch die Stellagen mit dem
Trockengut umwalzen. Die Beheizung der
Trockenkammern erfolgt durch die zuriickge-
wonnene Abwdrme des vorhandenen Tunnel-
ofens sowie durch Erdgasbrenner. Die Brenner
sind zweistufig ausgefihrt.

Die Temperaturin den Trockenkammern be-
tragt max. 100 °C. Zur Uberwachung und
Protokollierung der Temperatur in den ein-
zelnen Kammern sind Temperaturfihler
vorgesehen.

Die Anlage wird automatisch mit einem Prozess-
rechner-System betrieben. Wahrend der Be-
schickung der Kammern und des Leerens nach
erfolgter Trocknung sind die Luftregulierklap-
pen geschlossen und die Lifter abgestellt. In
die betreffenden Kammern kann dann keine
Heil3luft eintreten. Das Entleeren der Kam-
mern erfolgt wieder mittels Absetzwagen und
Schiebebiihne.

BeHTMNATOP HarHeTaeT HeobxoANMbIN NN
NpoLecca CyLWKW Teniblii BO3yX B [N1aBHbIN
BO34YXOMNPOBO/A, MPOXOAALWMNIA Haf CYLLINSTb-
HbIMM KaMepaMun. [MaBHbIN BO34YXONPOBO/,
OCHALLEeH peryampyoLwmmm nojady Bo3ayxa
33C/IOHKaMM, KOTOPbIe pacnpeaensitoT BO34yX
B KaXA0OW CylwnabHOM Kamepe. OTBOA HaCbl-
LL|eHHOro BO34yXa MPONCXOAMT Yepes KaHa-
Jibl, COEANHEHHbIE C BbITAXHON Tpybon AnA
0TBO/1a BJIAXHOro BO3/yxa. Touka BbIbpoca
B/1a)KHOr0 BO3/yXa B aTMocdepy pacnosio-
eHa Ha BbicoTe NpnbansnTensHo 10,00

M. OceBble BEHTUIATOPbI, yCTAHOB/IEHHbIE
B BbITAXHOM Tpybe, 0CyLecTBASIOT OTBOA
B/JIAXKHOr0O BO3/yXa.

B 3aBMCKMMOCTM OT BbINYCKAaeMOro NpoayKTa,
HarHeTaHue Ten0ro Bo3Ayxa nam otbop
BJIAXXKHOTO BO3/yXa PEryvpyeT 3/1eKTPOHHAnA
cncTema yrnpassieHna pabounm npoteccom. B
LessiX ONTMMAaIbHOrO MCMO/Ib30BaHMA TEPMU-
YeCcKow 3Heprnm rMaBHbIM 06pPa3om pekyrne-
PMPYIOT OTPaboTaHHOE TeNI0 TYHHEIbHOWM
neym.

Kaxgas ABoMHasA Kamepa cywnakm obopyao-
BaHa ABYMS BO34YLHO-LMPKYAALNOHHBIMN
YCTAaHOBKAMM C YETbIPbMA OCEBbIMMN BEHTUA-
TOpaMu, KOTOpble 0becneYymBatoT LNMpKyIs-
L0 BO3/1yXa MO 3arpy>KeHHbIM 3aroTOBKaMm
CTennaxam. Harpes Kamep NpoucxoanT 3a
cyeT 0TPabOTAHHOIO TEMIa TYHHEIbHOW Neyn
N ABYXCTYNEHYaTbIMM Fa30BbIMM FOPeJIKaMU.

TemnepaTypa B CYyLWNIbHbIX KAMEPAX COCTaB
nseT MakckmMasbHo 100°C. C Lenbio KOHTPOoIA
TeMnepaTypbl B OTAE/IbHbIX KAMEpPax 1 permc
TPAUMN A3HHbIX B BUAe NPOTOKO1a YCTAaHOB-
NIeHbl TEPMOYYBCTBUTE IbHbBIE 3/IEMEHTDI.

MpOV3BOACTBEHHbIN MPOLIECCOP aBTOMATH-
yeckn ynpasaseT obopynosaHnem. Bo Bpemsa
3arpy3ku 1 pasrpysku CyLINIbHbIX Kamep
KJ1anaHbl, peryimpyoLve nogady Bo3ayxa,
3aKPbITbl, M BO34YXO4YBKW OTK/IOUYEHbI. [0-
PAYMI BO3YX B 3TOM CJ/Iy4ae He MoCTynaeT B
COOTBETCTBYIOLME KaMepPbI. TenexKa 1 3ek-
TPOTPAHCMOPTHAA NAATGOPMa OCYLLECTBAAOT
Pa3rpy3Ky CyLWNbHbIX KAMep.
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Enorme Flexibilitdt und Bedienerfreundlich-
keit der vollautomatisierten Setzanlage mit
Hochgeschwindigkeitsindustrieroboter

MONHOCTbIO aBTOMATM3MPOBAHHOE CaZ0M-
HOE YCTPOMCTBO C BbICOKOCKOPOCTHbIM
NpoMbILLIZIEHHbIM PO60TOM OT/INYAETCA
BbICOKOW rM6KOCTbIO N yao06cTBOM 06CNy-
XUBaHUA

Roboter-Setzanlage

Y43CTOK Cafikn C poboToM

Mit der bedarfsorientierten Aneinanderreihung
der kundenspezifisch zusammengestellten
Handhabungseinrichtungen/Stationen in Be-
reich der Transportbahn zur Setzanlage wer-
den die getrockneten Formlinge format- und
produktabhédngig nach vorbestimmten Sche-
mata am Ende des Durchlaufs auf den Tunnel-
ofenwagen abgesetzt und gestapelt. Die
getrockneten Formlinge kommen mit einer
bestimmten Temperatur aus der Kammer-
trockneranlage und werden in der Setzanlage
geordnet, gedreht, verdoppelt, ausgerichtet,
gruppiert, positioniert und fir die Ubernahme
durch den Spezialgreifer des Hochgeschwin-
digkeitsindustrieroboters bereitgestellt.

Direkt nach der Abgabe der getrockneten
Formlinge auf die zweireihige Transportbahn 1
lduft das Transportgut gegen einen Anschlag

OTaenbHble Npucnocobienns / cTaHumn
MaHWMNYIMPOBAHMA 3arOTOBKAMM JINHNM
CafKM, CKOMNOHOBAHHOM B COOTBETCTBUN C
TpebOoBaHNAMM 3aKa34mMKa, obecneymnBaoT
TPAHCMOPTUPOBKY 1 YKIAAKY BbICYLLIEHHOrO
KMPMMYa Ha NeYHble BaroHeTKM Mo 3a4aHHON
cxeme CyyeToM GopMaTa v BMAa NPOAYKTa.
Ha y4acTKe Cafiku BbICYLLIEHHbIE 3ar0TOBKM,
MOCTYNatoLMe 13 KAMEPHOMN CYLINIKN C onpe-
[le/IeHHOMN TemnepaTypon, NoABepratTCa
BbINPAMJ/IEHMIO, MOBOPAYNBAHMIO, YABOEHMIO,
BbIPABHMBAHMIO, FPYMMMPOBAHMIO, MO3NLNO-
HUPOBAHWIO Mepej TeM, KaK X CHUMAaeT OCHa-
LEHHbIV CNeumasbHbiM rpendepomM BbICOKO-
CKOPOCTHOW MPOMBILLIEHHbIN POBOT.

HenocpeacTBeHHO NOC/Ie YKIAAKN BbICYLLIEH-

HbIX 3arOTOBOK Ha ABYXPALHbIN TPAHCNIOPTED
«1» yNopHOE yCTPONCTBO BbINPAMIAET MOCTY-
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und wird rechtwinklig zur Transportrichtung

ausgerichtet. Die zweireihige Transportbahn 2

[duft nur bei belegtem Lichttaster, damit die

Licken zwischen den Gruppen der Formlinge

geschlossen werden. Von der Ubersetzvorrich-

tung mit Zahleinheit werden von der zweireihi-
gen Transportbahn 2 so viele getrocknete Form-
linge aufgenommen, wie fir die Bildung einer

Reihe benétigt werden. Der erste Gurtférde-

rer mit anschliefender Rollenbahn férdert die

einzelnen Reihen positionsgenau durch die ver-
schiedenen Handhabungseinrichtungen und

(bergibt die neu geordneten Formlingsreihen

an den zweiten Gurtforderer. Die einzelnen

Stationen sind:

- die erste beidseitige Justierung ist zur
symmetrischen Ausrichtung der Formlings-
reihen zur Gurtférderermitte

- eine Wendevorrichtung zum Drehen der
Formlingsreihen um 90° oder 180°

- die zweite beidseitige Justierung ist zur
symmetrischen Ausrichtung der manipu-
lierten Formlingsreihen zur Gurtforderer-
mitte

- die Reihengruppierung ist fir das Gruppie-
ren der Formlinge auf definierte unter-
schiedliche Abstande. Die Gruppierung
erfolgt durch programmgesteuertes
Anheben und Absetzen der einzelnen
Formlinge. Der Auslauf erfolgt tGber eine
Rollenbahn

Die gebildeten Formlingsschichten werden auf
dem Gurtforderer fir die Abnahme positioniert.
Der Hochgeschwindigkeitsindustrieroboter
greift mit dem Spezialgreifer die jeweiligen
Formlingsschichten, hebt sie vom Bandertisch
und setzt sie nach Besatzschema auf den
Tunnelofenwagen. Eine Besonderheit ist die
Maglichkeit, die beiden Sichtseiten der Form-
linge aufeinander (face-to-face) zu stapeln.

Die gesamte innovative Maschinenanlage ist in

neuester modularer Bauweise konzipiert und
hergestellt.
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natoLme paabl KMpnvya nepneHanKynapHo

HamnpaB/eHWIo NepemeLleHnsa. ByXpaaHbIi

TpaHcnopTep «2» paboTaeT TONbKO Npu cpabo-

TaBLIEM ONTMYECKOM [aT4YMKe, YTOObl He OblSI0

nodTa Mexay rpynnamm kmpnmya. OcHalleH-

HOe CYeTHbIM NpucnocobieHnem nepenaToy-

HOe YCTPOWCTBO CHMMAET C TPAHCNOPTEPa «2»

CTO/IbKO BbICYLIEHHbIX 3ar0TOBOK, CKOJIbKO

HY>XKHO 18 GOpMMpPOBaHMA paaa. MNepsbii

JIEHTOUHbIV TPAHCMOPTEP C MNOCAEAYIOLNM

PO/IbraHrom obecnevynBaeT TPAHCMOPTUPOBKY

OTAEeNbHbIX PAA0B 3ar0TOBOK MO Pa3/IMYHbIM

MaHUNYIATOPHbIM CTAHLNAM U NepeaaeT

33aHOBO CHOPMMPOBAHHbIE PAAbLI KMPMMYa K

BTOPOMY JIEHTOYHOMY TpaHCNopTepy. Ma-

HUNYAATOPHbLIMM CTAHLMAMM, B YaCTHOCTH,

ABIAOTCA:

- lNepBaa 6bokoBas OCTMPOBKA, C1yXKaLLas
ONA CUMMETPUYHOTO BbINPAMIEHNA PALOB
33aroTOBOK MO OCK TPAHCMOPTEPA;

- YCTPOWCTBO A/18 MOBOPaYMBaHMA PALOB
3aroToBOK Ha 90° nam 180°%

- BTopasa 60KoBas KCTMPOBKA, CYXKallan
ONA CUMMETPUYHOTO BbINPAMIEHNSA
MaHWNYIMPOBAHHbIX PAAOB 3ar0oTOBOK MO
0oCKM TpaHCnopTepa;

- YCTPOWCTBO AN1A TPYyNNMpOBaHMs
3aroTOBOK C y4€TOM 3a/]JaHHbIX 3330POB.
fpynnupoBaHMe ocylecTsnaeTca
NPOrpaMMHO-YNpPaBIAeMbIM
NOAHMMAHWEM M OMNYCKAHWEM OTAEIbHbIX
33roTOBOK. 33 Aa/IbHEeNLLY0 TPAHCMOPTH-
POBKY OTBEYAeT POJIbraHr.

ChopMMpoBaHHble TakliM 06pPa3oM Cion
3aroTOBOK NO3MLMOHMPYIOTCA Ha SIEHTOYHOM
TpaHCnopTepe v NoAatoTCA K BbICOKOCKOPOCT-
HOMY MPOMbILLJIEHHOMY POOOTY, KOTOPbIN

NX CHMMAEeT C TPaHCNopTepa, AN YKNAAKN

Ha MeYyHyto BaroHeTKy No 33aHHOM Cxeme
caakun. OcCobeHHOCTb IMHMM CaAKM COCTONT B
BO3MOXHOCTM YKAAAKN ABYX PALOB 3ar0OTOBOK
LPYr HaZ APYroM Npw HanpaB/eHHbIX APYr K
APYry MLEBbLIX MOBEPXHOCTAX («/INLO-K-/TN-
Ly,

Bce KOMNOHEHTbI NepefoBOro Caf04YHOro
YCTPOWNCTBA Pa3paboTaHbl M M3rOTOB/EHbI B
BME€ MOAY/IbHOM KOHCTPYKLMK.



Wendevorrichtung

YCTPOWCTBO /18 NOBOPAYMBaHNA 3aroTOBOK
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Energieoptimiertes Ofenanlagekonzept

DHeprocbeperatowwan KOHLEeNLUA neun

Das verfahrenstechnische Konzept des Tunnel-
ofens wurde auf die verschiedenen Rohstoff-
zusammensetzungen der grobkeramischen
Produkte des Kundenportfolios in Zusammen-
arbeit mit den involvierten Fachabteilungen
unter besonderem Gesichtspunkt der Energie-
effizienz entwickelt. Die maRgeschneiderte
Brenntechnologie gewdhrleistet dank eines
préazisen Steuerungs- und Regelungssystems
einen sehr niedrigen spezifischen Primarener-
gieverbrauch sowie maximale Wirtschaftlich-
keit. Gleiches gilt fiir den Stromverbrauch des
Tunnelofens. Unser optimiertes Konzept arbei-
tet mit Ventilatorentechnik der niedrigsten
Effizienzklasse und héchstem Wirkungsgrad,
welches geringsten elektrischen Energieein-
satz erfordert.

Dem eigentlichen Brennprozess im Tunnelofen
vorgeschaltet, durchfahren die grobkerami-
schen Produkte einen isolierten Warmhalter
und Vorwarmer, welche durch die Energieriick-
gewinnung thermisch versorgt werden. Der
Warmhalter schlieRt unmittelbar nach der voll-
automatisierten Setzanlage an und stehtim
Umfahrt-System der Tunnelofenwagen auf
dem parallelen Gleis zum Tunnelofen. Diese
Anordnung verhindert eine Reabsorption

von Luftfeuchtigkeit bei den getrockneten
Rohlingen und wendet eine Qualitatsbeein-
trachtigung von den Endprodukten ab. Der
verfahrenstechnisch ausgeristete Vorwarmer,
mit den Funktionen einer geschlossenen Ein-
fahrschleuse, sowie die Ausfahrschleuse
gewashrleisten im Tunnelofeninneren die Auf-
rechterhaltung eines konstanten Druck- und
Zugprofils. Uber dieses Profil werden Rauch-
gas- und Luftstrome des verfahrenstechni-
schen Prozesses geregelt. Weiterhin ist der
Tunnelofen mit vier seitlichen Rauchgasum-
waélzeinheiten in der Aufheizzone ausgeristet.
Die Beheizung des Tunnelofens erfolgt im We-
sentlichen von der Tunnelofendecke, indem
ein stochiometrisches Gemisch aus Erdgas und
Luft als Brennmedium Gber eine aus einer
bestimmten Anzahlvon Injektorbrennern

TexHoorM4yeckas KoHUenuns TyHHe 1bHOM
neyn 6bis1a pa3paboTaHa C y4eTOM COCTaBOB
Pa3/INYHbIX CbIPbEBbIX KOMMOHEHTOB, HEOb-
XOMMbIX AN obecneyeHna oOWNPHOro ac-
COPTMMEHTA NPOAYKTOB KMPMMYHOI0 3aBO/A.
Mpu 3ToM 0coboe BHMMaHMe OblSI0 yaeneHo
3G PeKTUBHOMY MCMOJIb30BAHNIO SHEPrope-
cypcoB. bnaroaapsa npeumn3noHHOM CMcTeme
yMNpPaB/IeHNA 1 PErYANPOBAHNS TEXHOIOTNS
06xwura, pazpaboTaHHas B COOTBETCTBMM C
NHAMBWAYAIbHbIMM TPEOOBAHNAMM 3aKa34M-
Ka, CNocobCTBYeT OYEeHb HN3KOMY YAEIbHOMY
Pacxony NepBMNYHON SHEPTNN U MAKCUMab-
HOWM 35KOHOMWYHOCTK. TO Xe Camoe KacaeTcs
notpebaeHna TYHHEIbHOM NeYblo 31eKTPOo-
3Heprnn. ONTUMM3NPOBAHHASA KOHLEeNUMa
npeaycMaTpurBaeT NpMMeHeHne BeHTUIATO-
POB CAMOT0 HU3KOTO KJlacca 3pPeKTUBHOCTH
N HanbonbLero KO3PPULUMEHT NOSIE3HOMO
[encTema, 4To 00yCN0BAMBAET MUHNUMAbHbIN
PacxoA 3N1eKTPO3IHEepPrmm.

Mepea noaaven B TYHHEIbHYIO Neyb 06Xun-
raemble 3aroToBKM NPOXOANAT Yepes N30/n-
POBAaHHYO TEPMOKAMEpPY 1 NOAOrPEBATE b,
KOTOPble B LieN1siX CHabXeHnA TepMmnyeckom
3HEeprmen NOAKYEHbI K CMCTEME peKkyne-
pauunmn neyn. TepmMokamepa yCTaHOBEHA
HenoCcpeACTBEHHO 33 Y4aCTKOM CaZKM Ha
PesIbCOBbIX NMYTAX, NPOXOAALWMX NAPANENbHO
TYHHENbHOWM neyun. [laHHOe pacrnosioxXeHne
npefoTBpallaeT peabcopbLMIo BbiCyLLIEH-
HbIMW 3arotoBKamm BJ1art 13 BO3a4yxXa 1, TemMm
CaMbIM, MOHWMXEHWE K3YeCTBa roTOBOM NPoO-
OYyKUMN. BbINOIHAOWNA GYHKLNIO BbE34HOMO
LW1t033, TEXHOMOTMYeCkr 060pYA0BaAHHbIN
noZlorpeBaTesib W LWJHO3 HA Bble3ae obecneym-
BalOT NoAAEePKaHVe NOCTOSHHOIO 1aBIeHNs

N TArM BHYTPY Neyn. C MOMOLLbIO 3TUX ABYX
NnapamMeTpOB OCYLLEeCTBAATCA Pery1MpoBka
MOTOKOB AbIMOBbIX ra30B 1 BO34yxa. Kpome
TOro, B 30HE NOAOrPeBa TYHHEIbHASA MNeYb
OCHaLLeHa YeTbIpbMA HOKOBBIMW CUCTEMAMM
ON5 peunpkynaunmn abiMosbix razos. Oborpes
neym oCcyLLeCcTBAAETCSA CO CBOAA NeYn, oTKya
no WYpOBbIM OTBEPCTUAM Yepes rpynny
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bestehenden Gruppe dem Tunnelofen durch
die Schirlécher zugefihrt wird. Im Brenn-
zonenbereich sind jeweils Brenner (ber

2 Schirlochreihen zu einer Brennergruppe
zusammengefasst. Die Deckenbrenneranlage
besteht aus einem von KELLER HCW entwi-
ckelten Injektorbrennersystem und sorgt fir
eine sehr homogene Temperaturverteilung
(ber den gesamten Brennkanalquerschnitt.
Die beiden letzten Brennergruppen sind fir
das sogenannte ,Flashing” ausgeristet. Hierzu
wurden die erdgasleitenden Komponenten fir
einen hoheren Gasvordruck ausgelegt, damit
eine grofde Bandbreite an Farbspielen realisiert
werden kann. Sdmtliche Brennergruppen sind
an ihrem Medienversorgungseingang mit einer
Ventilstrecke ausgerUstet, die beim Schubvor-
gang oder bei eventuellen Stérungen eine Ab-
schaltung der Brennergruppe bewirkt. Die
entstehenden heilten Rauchgase stromen
entgegengesetzt der Fahrtrichtung des Brenn-
gutes aus der Hauptbrennzone durch den
Tunnelofenwagenbesatz beziehungsweise den
Rand- und Deckenspalt in Richtung Einfahrsei-
te des Ofens. In den ersten Tunnelofenwagen-
positionen der Aufheizwarmzone sorgen die
Rauchgasumwalzsysteme fiir eine zusatzliche
Zirkulation der Rauchgase und einen effektiven
Temperaturaustausch mit dem aufzuheizen-
den Brenngut. Die oberhalb des Taupunktes
abgekihlten Rauchgase werden an der Ein-
fahrseite des Ofens im Bereich der Decke und
wande durch einen Rauchgasventilator ab-
gesaugt und Uber einen Kamin in die Atmo-
sphare abgeleitet. Der Tunnelofen ist gasdicht,
weil dieser mit einem innenliegenden Stahl-
mantel ausgefihrt ist.

Zur Kihlung wird Frischluft am Ende des Tun-
nelofens mittels Schubluftventilator in das
System gedrickt und an die gebrannten Ziegel
geflhrt. Zur schnelleren Kiihlung sowie zur Ein-
stellung der Kihlkurve ist am Tunnelofen eine
Frischluft einblasende Sturzkihlung installiert.
Der grofite Teil der dabei erwdrmten Luft wird
Uber die obere und untere Heilluftabsaugung
dem Tunnelofen entzogen und Uber die Heil3luft-
sammelleitung zum Kammertrockner geleitet.
Die schubleistungsabhadngige Absaugung er-

24

NHXEKTOPHbIX FOPesioK NoaeTca ctexmome-
TpUYeckasa cMecCb M3 MPMPOAHOro rasa 1 Bo3-
nyxa. B 30He 06xunra ropenku obbegmHeHbl

B rpynnbl, KOTOPble BbIBOAATCA B MeYb Yepes
[1Ba pAJA WYPOBbIX OTBEPCTNN. YCTAHOBKA
MOTO/I0YHbIX FTOPEIOK COCTOUT M3 pa3pabo-
TaHHOW KomnaHuen «Kennep XLB» cnctembl
NHXEKTOPHbIX ropesiok 1 obecneymBaeT ro-
MOreHHoe pacnpefeseHne TemnepaTypbl nNo
BCEMY CeYyeHuto KaHana obxura. [lse nocnes-
HWe rpynnbl ropenok oCHalleHbl 06opyaoBa-
HNEeM 014 TaK Ha3bIBAaeMOro «dpieLl-006xnrar.
s 3ToM Lenn KOMNoHeHTbl 060pyaoBaHMA,
NpoBoAALLME NPUPOAHDIN a3, UMEIOT KOH-
CTPYKLMIO, PAaCCHMTaHHYIO Ha BoJiee BbICOKOe
BXO/JHOE [1aB/IeHMe ra3a, YTo No3BOAET pea-
JIN30BATb WMPOKMIA CNEKTP OTTEHKOB LIBETA.
Bce rpynmnbl ropesiok 0CHaLeHbl B TOYKaX
noJayn rasa 1 Bo3ayxa peryinpoBodHbIMN
K/lanaHamu, KOTOpble BO BpeMSA TONKAHWUIA Nan
B C/ly4ae HeMnosagoK OTKJH0YakoT ropesioyHyIo
rpynny. O6pasytolmeca ropadne AbiMoBble
rasbl NepemeLLatoTCs 13 rNaBHOM 30HbI 06X K-
ra yepes nakeTbl 06XMraeMon NpoayKLmK,

a Takxe cBoboaHOE MPOCTPAHCTBO PAAOM C
BAroHeTKamMm 1 HaJl HUMW B HaNPaBAEHNN,
NPOTMBOMONIOKEHHOM ABMKEHMIO MEeYHbIX
BAaroHeTOK, Mo HaMpaB/IeHNIO Bbe3/a B Meyb.
B MeCTax pacrnosio)XeHWa NepBbIX BaroHETOK,
B 30HEe NOAO0rpeBa, yCTaHOBEHHbIE CUCTEMbI
Mo peurpKyaaLmMm bIMOBbIX ra3oB obecneyn-
BatOT 3P PEKTUBHbIN TEMMNEPATYPHbIN 06MeH
cnoforpesaemMon npoaykumen. biMoBble
rasbl, OXJaxAeHHble 10 TeMNepaTypbl Bbille
TOYKM POChI, 0TCACLIBAIOTCA HAa Bbe3/e B Neyb
C MOMOLLbIO BEHTUIATOPA [bIMOBbIX Fa308 1
BblIOPaChIBaOTCSA B aTMOChEPY Yepes AbIMO-
BylO TPYOY. Barofaps BHYTPEHHEN CTaslb-
HOW 0BLLMBKE TYHHE IbHASA MeYb NOSIHOCTbIO
repmMeTnyHa.

MPUTOYHbIN BO3AYX A8 OX1aXAEHNA HAarHe-
TAeTCA B CUCTEMY C MOMOLLIbIO BEHTUAATOPA
BO3/1yXa TONIKAHWA, PAaCMOJIOXKEHHOTO B KOHLIe
neyn, 1 No4aeTca Ha 0OOXKEHHYIO NPOoaYK-
unto. C Lesibio 6bICTPOro OX1axAeHuns, a
TaK>Xe PerynmpoBOK KPUBOWM OX1aX AeHNA, Ha
TYHHEIbHOM NeYyn CMOHTUPOBAHA CMCTEMA
6bICTPOro OX1aXAEHMA, NO4A0LAA NMPUTOY-
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Rauchgasumwalzung in der Aufheizzone des Tunnelofens

C1CTEMA UMPKYNALMN AbIMOBbIX F330B B 30HE MOAOrPeBa TYHHEIbHOW neyn
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folgt temperaturgeregelt Gber von Stellmotoren
angetriebene Klappen in den Absaugleitun-
gen. Die in der Ofenatmosphare verbliebene
Kihlluft durchstromt die Brennzonen und tragt
zur Oxidation der ausbrennbaren Stoffe und
mehrwertigen farbenden Substanzen im kera-
mischen Scherben bei.

Die gesamte Ofenanlage ist mit automatischen
Mess-, Steuer- und Regelungseinrichtungen
ausgeristet. Ein Prozessleitrechnersystem ist
fir die Prozessfihrung, -Uberwachung und
-optimierung eingesetzt. Sicherheitsrelevante
Funktionen werden durch entsprechende Schalt-
einrichtungen, wie zum Beispiel Rauchgaszug-
Uberwachung, Druckwéchter und Ringwaage
Uberwacht. Die Einschaltung der Gasversor-
gung beziehungsweise die Zuschaltung der
Brenneranlage ist GUber eine Sicherheitsschal-
tung nur moglich, wenn die entsprechenden
Bedingungen vorhanden sind. Alle Stérmel-
dungen werden akustisch gemeldet und
kénnen Gber den Rechner aufgelistet und
protokolliert werden. In der integrierten
Datenbank kdnnen die Produktionsparameter
fir das betriebliche Qualitdtsmanagement
archiviert werden.
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Brennergruppen fir Flashing

[pynmnbl ropenok ans «bae-0oxmra»

HbI BO34YX. 3HaYMTE/IbHAA Y3CTb HArpeToro
npv 06XmMre BO3Ayxa BbIBOAUTCA YEPE3 CUC
TE@Mbl BEPXHETO 1 HNUXXHEro 0TCOCa 13 NeYn n
N0 MarncTpasibHoOMy TpybonpoBoay ropsyero
BO3/YyXa MNOAAETCA K KAMEPHON cylumke. Tep-
MOPEry/IMPYEMbI OTCOC BO3/1yXa OCYLLECT-
BJIAETCA MO OTCAChIBAIOLWMM TPYyOONPOBOAAM,
B 3aBMCMMOCTM OT MOLHOCTI TONIKAHWNA, C No-
MOLLbIO YNPaBAAEMbIX CEPBOMNPUBOAAMM Ka-
naHos. CoaepXaLninca B neyHon atmocdepe
BO34YX OXJIaXAeHWA, MPOX0O4A Yepes 30HbI
06XKra, cnocobcTBYeT OKMCIEHNIO BbIXMra-
€MbIX BELLECTB N MHOTOATOMHbIX KPACALLMX
CybCTaHLMI B KEPAMMNYECKMX MPOLYKTaX.

Bce ne4yHoe oTAeieHne OCHALLEHO aBTOMa-
TN3MPOBAHHbBIM N3MEPUTE/IbHbIM, YIPaBNA-
OLLIMM U PErYMPYIOLLMM 060pYA0BaHMEM.
[NaBHbIM NPOLECCOP CAYXNT A8 YypaBaeHuns,
KOHTPOJIA M ONTUMM3ALMN NPON3BOACTBEH-
HOro npouecca. BaxHble a1a 6e30nacHoCTH
bYHKUMM KOHTPOJIMPYIOTCA COOTBETCTBYHO-
LMW NePEKIIOYAIOLLMMM YCTPONCTBAMMY,
TAaKNMW KaK, Hanpmnmep, pesie TATn gbIMO-
BbIX ra30B, peJie [AaB/IeHNA 1N KOJIbLIEBbLIMN
MaHOMeTpamMu. BK/loYeHe razocHabxeHna
1 YCTaHOBKM roOpesiok BO3MOXHO Yepes
cxemy 610KMPOBKM fIWLLb B TOM CJly4Yae, ecin
BbIMNOJIHEHbI COOTBETCTBYIOLLNE YC/I0BMA.
Bce coobuieHma o cbosix CUrHaM3npytoTCa
3BYKOBbIM CMTHAJ/IOM M MOTYT BbITb pacrneya-
TaHbl 1 3aMPOTOKO/IMPOBAHbBI HA NPOLECCOope.
B MHTErpnpoBaHHo 6ase AaHHbIX BO3MOXHO
apXMBMPOBaHME NPON3BOACTBEHHbIX Napa-
METPOB, HEOOXOANMbIX A5 YyNIpaBaeHNA
KayecTBOM.



Kompakte und bedienerfreundliche voll-
automatisierte Entladung und Tauchanlage
mit Hochgeschwindigkeitsindustrieroboter

KoMMaKTHbIX, yA06HbIN B 06CAy>XXMBaHUMU U
NOJIHOCTbIO aBTOMATU3UPOBAHHbIN Y4aCTOK
Pa3rpy3Ku C BbICOKOCKOPOCTHbIM NMPOMbILL-
JIeHHbIM po60TOM U YCTaHOBKOW AnA

OKYHaHUA 060)K>)KeHHOM NpOoAYKL UK B BOAY

Die gebrannten grobkeramischen Produkte
werden durch einen 4-Achsen-Hochgeschwindig-
keitsroboter von dem in Entladeposition ge-
forderten Tunnelofenwagen abgenommen
und auf einen breiten Gurtforderer Gberge-
setzt. Analog zur Setzanlage verflgt auch die
vollautomatisierte Endladung eine bedarfs-
orientierte Aneinanderreihung der kunden-
spezifisch konfigurierten Handhabungs-
einrichtungen/Stationen im Bereich der
Transportbahn zur Verpackung, wo die ge-
brannten Ziegel format- und produktabhéngig
fir die Palettierung entsprechend aufgestellt
werden. Der doppelreihige Ubersetzgreifer
hebt die positionierte Ziegelreihe von der
Abgabeposition auf dem Gurtfoérderer ab und
setzt die einzelne Reihe auf die zweitrangige
Sortierkettenbahn ab. Wahrend die Sortier-
kettenbahnen die Endprodukte zu der Uber-
gabe an den Roboter mit einem zweireihigen
Reihengreifer fordern, kdnnen durch visuelle
und akustische Kontrolle durch den Bediener
fehlerhafte Endprodukte in beliebiger Anzahl
aussortiert werden. Mit einen Fahrspiel nimmt
der 4-Achsen-Hochgeschwindigkeitsindustrie-
roboter eine quadratisch formatierte Versand-
paketlage auf und setzt sie auf die Hubplatte
eines Tauchbeckens. Es kdnnen produktgebun-
den insgesamt drei Tauchbecken in einem
wiederkehrenden Rhythmus beschickt werden.
Nach dem Beschicken senken die Hubplatten
der Tauchbecken ab und verbleiben eine
bestimmte Zeit in der unteren Halteposition
komplett unter dem Wasserspiegel. Nach dem
Auftauchen kénnen die Ziegelreihen durch
den Roboter mit Stapelgreifer und Saugern im
Greifer wieder aufgenommen werden. Im
ersten Arbeitsvorgang holt der 4-Achsen-
Hochgeschwindigkeitsindustrieroboter jeweils
eine leere Holzpalette (1000 x 1000 mm) von
der Zuflhrkettenbahn und legt sie fiir den
Stapelvorgang auf die Kettenbahn der

C NOMOLLbIO YETbIPEXOCHOIO BbICOKOCKOPOCT-
HOTO MPOMbILLIIEHHOTO pO60Ta 000X KEHHbIN
KMPMNY CHAMAETCA C TOYHO MO3MLMOHMPO-
BAHHOW MeYHOWM BarOHeTKM 1 MepeKk1a[blBa-
€TCA Ha LIMPOKNIA NEHTOYHbIN TPAHCNOPTEP.
AHAIOTNYHO YYaCTKY CaAKM Ha y4acTke
Pa3rpy3Kn YyCTaHOBJIEH PAA OTAE/bHbIX MPUC
NoCOBAEHNI / CTAHLMIA MAHNMNYAMPOBAHMS,
obecneynBaoLWMX TPAHCMOPTMPOBKY M NOJ-
rOTOBKY 000XXXeHHOro KMpnvya A yKaaakm
Ha NOAZOHbI B 3aBMCMMOCTM OT GOPMaTa U
BMA3 NPOAYKTA. JBYXPSAHbIV 33XBaT CHUMAET
PAA KMPMMYa C IEHTOYHOro TpaHCcnopTepa n
YK/1aAbIBaeT €ro Ha nocaeayolem LienHom
COPTMPOBOYHOM TpaHcnopTepe. B To Bpema
KaK roToBas NpoayKLMA Mo LenHbIM TPaHC-
nopTepam nepenatoTca K poboTy, ocHalleH-
HOMY ABYXPSAAHbIM rpendepom, onepaTopsbl
MMEIOT BO3MOXHOCTb MOABEPIHYTb KMPMMY
BM3YasIbHOMY 1 3BYKOBOMY KOHTPOJIO 1
NpOM3BeCTV BbIOPAKOBKY NOBPEXAEHHOMN
NPOAYKLMM. 338 OMH PAabOYMI LMK YeTbIpeX-
OCHbIV BbICOKOCKOPOCTHOM MPOMbILLUIEHHbIN
pobOT CHMMaeT CObPaHHbIN B KBaAPaT CJIOM
KMPMNYa 1 YKIaAbIBAET €70 Ha peLleTKy
HacceiHa Ans okyHaHmsa. O60XKeHHaA Npo-
OYKUMA C NOBTOPSIOLLENCA NEPUOANYHOCTbIO
norpyxaeTcs B Tpu 6accenHa. Mocne yknaakm
pob0oTOM C0st KNPMNMYa pelleTka baccenHa
onyckaeTca, n 060X KeHHaa NpoAyKLMA 33
onpenesieHHoe BpemMa NMoSIHOCTbIO MOrpy»Ka-
eTcs B BoAy. Mocne nogbéma peweTkn pobor,
OCHALLEHHbIN CNeunaabHbiM rperidepom 1
NPMCaCbIBAOLWMM NPUCNOCOBIEHNEM, CHMMA-
eT cnon knpnmya. CHayana AaHHbIN YeTbipex-
OCHbI BbICOKOCKOPOCTHOW MPOMbILLIEHHbIN
pobOT CHMMAET NYCTON AepeBAHHbIN NO4A40H
(1000 x 1000 MM) C NoAatoLLEro TpaHcNopTepa
M YKN3aAbIBAET €ro Ha LienHOM TpaHcnopTepe
y4yacTKa ynakoBKK. 3aTeM poboT nooyepeaHo
CHMMaAeT C pelueTkun bacceiHa cnon Knpnmya
n cnov bymaru, 405 Toro 4tTobbl cobpaTth Ha
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Verpackung. Im zweiten Arbeitsschritt greift
dieser abwechselnd von der Hubplatte die be-
reitgestellte Ziegellage bzw. die geschnittene
Papierbahn und stapelt die gebrannten Ziegel
schichtenweise auf die positionierten Paletten
zu Paketen. Die paketierten Versandpaletten
werden dann mit aneinandergereihtem Ketten-
forderer durch eine Verpackungsanlage trans-
portiert, in der die Pakete aufgrund der hohen
Verpackungsintegritdt und Flexibilitat mit
einer Haubenstretch-Technik palettiert wer-
den. Die korrekte Haubenstretchverpackungs-
technik gibt dem fertigen Versandpaket
deutliche Stabilisierung fir das weitere Hand-
ling und den Transport. Die Versandpakete
werden auRerhalb der Produktionshalle mit
Hubgabelstapler von der Magazinkettenbahn
abgenommen und dem Fertigwarenlagersys-
tem Gbergeben.

Die gesamte innovative Maschinenanlage ist in
neuester modularer Bauweise konzipiert und
hergestellt. Dieses modulare Konzept bietet
bestmaogliche Bedienbarkeit und héchste
Flexibilitat fir den Anlagenbetreiber und
-bediener.
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noAfoHe NakeT 13 NoAroTOBIEHHbIX C/10-
eB. [locpeACcTBOM LIeNHOro TpaHcnopTepa
cobpaHHble TakMM 06pa3oM TPaHCMOPTHbIE
nakeTbl NOAAKTCA HA y4aCTOK aBTOMaTa-
ynakoBLnKa. OH obecneymBaeT HaTATMBaHNE
KOJINaKa M3 CTPeTY-XyA-MIEeHKN, KOTOPbIN
NpMA3eT roTOBOMY TPAHCMOPTHOMY MaKeTy
HeobXoAMMYIO A1 MAHUMYANPOBAHNS 1
TPAaHCNOPTUPOBKM CTabMIbHOCTb. 3a Npeje-
JlaMW NPOM3BOCTBEHHOIO LieXa TPAHCNopT-
Hble MaKeTbl CHNMAKOTCA BUJTOYHbIM NMOIrpy34mn-
KOM C LEMHOro TPAHCNOPTEPa M pa3MeLLatoTCcs
Ha CKJ1a[e roToBOWM NPOAYKLINN.

Bce 060opyfoBaHMe NepesoBoro MallMHHOMo
oTAeleHNA Pa3paboTaHo M M3roTOBJIEHO B
BME MOAYJIbHOM KOHCTPYKLUMK. JlaHHaA MO-
OynbHasa cnctema obecnedynsaeT yaobCcTBO B
06CYXKNBAHNM M BbICOKYIO CTEMEHb rTMBKOCTL.
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KELLER LXATA

Creating Solutions

NovVocCeric

KELLER HCW

Gegriindet: 1894

Exzellenzbereich: Maschinen und Anlagen mit
Schwerpunkt grobkeramische Industrie, Automa-
tisierungstechnik, MSR, Kunststoffschdlmaschinen
fiir PTFE und PE

00 ocHosaHus: 1894

OcHoBHoe HanpasJsieHue dessmesbHOCMU:
MAWUHbI U IUHUU 0189 2pyboKepamuydeckoll
NPOMBIWIGHHOCMU, MeXHUKd dBmoMamu3ayud,
KOHMPOJIbHO-U3MepUMe ibHble NPUbOPbl, CMAHKU
ong obpabomku megnora (PTFE) u nonusmusnera (PE)

KELLER HCW GmbH

Carl-Keller-Str. 2—10, 49479 Ibbenbliren-Laggenbeck
Telefon +49 5451 850, E-Mail: info@keller-hcw.de
www.keller.de

MORANDO s.r.l.

Gegriindet: um 1900

Exzellenzbereich: Maschinen fir die
Tonaufbereitung und Formgebung

00 ocHosaHus: okos0 1900

OCHOBHOe HanpasJsieHue 0esimesIbHOCMU:
MauwiUuHb! 0J151 NPU2OMOBJIeHUS 2/IUHSIHOL MACChl U
popmoBaHus

MORANDO s.r.l.

Strada Rilate 22, 14100 Asti (Italien)

Telefon +39 141 417311, E-Mail: info@morando.ws
www.morando.ws

Novoceric

Gegriindet: 1890

Exzellenzbereich: Planschleifmaschinen fir
Hintermauerziegel und Handlingtechnik ftir die
grobkeramische Industrie und technische Keramik
lo0 ocHosaHus: 1890

OCcHoBHOe HanpasJsieHue desmesIbHOCMU:
NJIOCKOWIUGOBATIbHBIE CMAHKU 07151 PA00BLIX
Kupnuyed u MaHunyISmopHasi mexHuKka oss
2pyboKepamu4eckol NPOMbIUIICHHOCMU U
mexHuYyeckol Kepamuku

KELLER HCW GmbH, Werk Novoceric

Hendunger Str. 16, 97638 Mellrichstadt

Telefon +49 9776 6030, E-Mail: transportanlagen@novoceric.de
www.novoceric.de

Rieter

Gegriindet: 1874

Exzellenzbereich: Aufbereitungs- und Form-
gebungsmaschinen fiir die grobkeramische
Industrie mit Schwerpunkt im Bereich Service
lo0 ocHoBaHus: 1874

OCcHoBHOe HanpasJsieHue desmesIbHOCMU:
MaUuHb! 018 NPUROMOBIEHUS 2JTUHAHOU
Maccob! U popmMoBaHusa 015 2pybokepamudeckol
NPOMbIWIEHHOCMU, CO cneyuaauayued Ha
CepBUCHOM 0OC/TYHUBAHUU

KELLER HCW GmbH, Werk Rieter

Schneckenburgstr. 11, 78467 Konstanz

Telefon +49 7531 8090, E-Mail: info@rieter.de
www.rieter.de

m A DIVISION OF GROUPE;EGRIS INDUSTRIES
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Voraufbereitung und Tonlager

1 Voraufbereitung mit Walzenbrecher WB 46/-100-M

2 Tonlager

3 Bandfordersystem zur automatischen Befillung des

Tonlagers
Aufbereitung

4 Automatische Kastenbeschicker zur Ton- und Sandaufgabe

5 Nass- und Mischkollergang

6 Entstaubungsanlage

7 Feinwalzwerk Typ ,Titan" (Rieter)

8 Superfeinwalzwerk Typ ,Gigant” (Rieter)
Sumpfhaus

9 Sumpfhaus

10 Vollautomatischer Ldngsbagger
Formgebung

11 Kastenbeschicker

12 Siebrundbeschicker

13 Vakuumaggregat Typ ,Variat”
Formlingsfertigung

14 Oberflachenbearbeitungsanlage (Option)
15 Universalabschneider

16 Beladeeinrichtung (Nassseite)

17 Entladeeinrichtung (Trockenseite)
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Trockneranlage

18 Halbautomatischer Absetzwagen
19 Kammertrockneranlage

20 Formlingstrédgerspeicher
Setzanlage

21 Roboter-Setzanlage
Ofenanlage

22 Warmhalter

23 Vorwarmer

24 Rauchgasumwaélzung

25 Deckenbefeuerter Tunnelofen
26 Ausfahrtschleuse
Entladung - Paketierung

27 Reparaturgrube

28 Tunnelofenwagen-Entladeroboter
29 Paketierroboter mit Kombigreifer
30 Leerpalettenaufgabe

31 Stretchhaubenautomat



Y4acTok npeABapuUTeIbHOWM NOArOTOBKU
CbIPbSi U INIMHOXPAHUAULLLE
1 YyacTok npefiBapuTeNbHON NOATOTOBKM CbIpbs C
BasIkoBom Apobunkon WB 46/100-M
[MnMHOXpaHuauLe
3 CWCTeMa NeHTOYHbIX TPAHCMOPTEPOB A5 aBTOMaTHYe-
CKOW 3arpy3Ku MMHOXPAHWANLLA
MacconoaroToBka
4 PaboTatolime B aBTOMATUYECKOM PEXMNME ALLNYHbIe
nuTaTeNn 4NN IVHbI U Necka
BeryHkoBbI cMecuTeslb MOKPOro MOMOS1a
[bl1eynaBAnBatoLLAsA YCTAHOBKA
BasibLibl TOHKOrO MOMOJ1a TUNA «TUTaH» («PuTep»)
BasibLibl CynepTOHKOrO MOMOSIA TUNa «TUraHT» («PuTep»)
LLinxTo3anacHnK
9 LnxTo3anacHuK
10 MONHOCTBIO 3BTOMATU3MPOBAHHbIN MPOAO/IbHbIN 3KCKaBa-
Top

S

0 N o un

YyacTok ¢popmoBaHusa

11 AWKWYHbIV NUTaTeNb

12 BepTuKasnbHbIA CMecnTeb

13 BakyyMHbIl arperaTt Tnna «Bapuat»

Y4acToOK NPOM3BOACTBA 3aroTOBOK

14 YcTaHOBKA And 06paboTkm NOBEPXHOCTH MINHAHOMO
6pyca (onuuma)

15 YHMBepPCaNbHOE OTPe3HOe YCTPONCTBO

16 Y4acToK 3arpy3ku (<MOKpas» CTOPOHA)

17 Y4acToK pasrpysku («cyxas» CTOpOHa)

CywmnnbHoe oTaeNieHne

18 lMosyaBTOMaTM4eCKan NepeaaToyHasa Tenexka

19 KamepHasda cywmnnka

20 HakonuTesb HeCyLUMX 3N1eMeHTOB

YyacTok cagku

21 Y4acTok cafiki ¢ poboToM

MNeyHoe oTAeneHne

22 Tepmokamepa

23 lMoporpesaTtenb

24 CncTemMa UmMpkynsaumm AbIMOBbIX ra308

25 TyHHEeNbHaA NeYb C NOTOOYHbIMM FOPEIKaMM

26 LLnto3 Ha Bble3ae 13 neyn

YyacToK pa3srpysku U NakeTMpoBaHMUA

27 PeMOHTHaA AMa

28 Po60T AN15 pPa3rpy3Kmn NeYHbIX BaroHETOK

29 Po60T C KOMBMHMPOBAHHbIM rpendepom Ana
NakeTMPOBaHMA rOTOBOWM NPOAYKLMM

30 lMopaya nycTbiXx NOAA0HOB

31 ABTOMAT A/19 YNAKOBKM TPAHCMOPTHbIX NAaKeTOB B

CTPeTY-NNeHKy
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