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Das Projekt

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

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

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

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

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

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

Arbeitszeiten:

B 50 Wochen/Jahr

B 7 Tage/Woche

W 2 Schichten/Tag

W 7,5 Stfunden/Schicht (effektiv)

Leistung des Auslegungsformates:

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

W 8.064 NF-Verblendziegel/Stunde

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

Zusdtzlich wurden folgende Formate beriicksichtigt:
B Vormauerziegel 250 x 120 x 88 mm
mit einem Lochanteil von 33 %

B Mauerziegel 250 x 120 x 65 mm
mit einem Lochanteil von 33 %
B Mauverziegel 250 x 120 x 88 mm
mit einem Lochanteil von 33 %
B Formziegel 250 x 120 x 65 mm
mit einem Lochanteil von 33 %
B Formziegel 250 x 120 x 88 mm
mit einem Lochanteil von 33 %
M Blockziegel 380 x 250 x 219 mm
mit einem Lochanteil von 50 %



AQHHbIE MO MPOEKTY

19 mioHs 2007 roaa B Knupoo-HerneLke, BTOPOM MO BEAUYMHE
ropoae B Knuposckor 06AaCTH, ObiA 3AA0KEH DYHAQMEHT
COBPEMEHHOTO 30BOAQ OBAULLOBOYHOTO kKuprmia OAO
«KrpoBo-HernewLkmit KUPrmdHbIA 3ABOAN.

ry6epHatop Kuposckor obaacTtu, LLiakaenH Hukoaaw UBa-
HOBMY; MPEACTABUTEAb MPABUTEALCTBA KMPOBCKOKM OBAQCTH,
Bacurabes BAOAMMMP AAEKCAHAPOBMY 1 M3P KmpoBo-Yernew-
Koro paroHa, OropoAOB AAEKCAHAP AAeKCeeBny BMecTe C
APYTMMM BbICOKOMOCTABAEHHbBIMU AULLAMM KpOBCKOM O6-
AQCTU MPUHSIAM YHACTHE B TOPIXKECTBEHHOM LLIePEMOHMM,
KOTOPQS$ BbI3BAAQ OFPOMHBIN MHTEPEC MPECChI M 3ATEM
HALLAQ SPKOE OTPAXXEHME B MOCAEAHMX BbIMYCKAX HOBOCTEN.

FeHepanbHbivt ampexkTop OAO «Coto3n, 3bikoB Cepren Aeo-
HMAOBUY 1 reHepaAbHbIb ampekTop OAO «Knposo-YeneLkmi
KUPMUYHbIM 3ABOAY, BuLLiHEBCKuM KOpumt BAOQAMMUMPOBIY
MPEACTABMAM 3QKOHYEHHbIN MPOEKT BCEM YYACTHUKAM U
nobaaroaapuan FoTTcbprAa PUCTAb, MOEACTABUTEAS KOMMA-
Himm «KELLER HCWb, 30 ymeaoe m KBAAMCOMLMPOBAHHOE
PYKOBOACTBO MepCreKTMBHbIM MPOEKTOM.

OTOT HOBbIM COBPEMEHHbIN 30BOA OBAULLOBOYHOIO KUPMAMYA
ObIA CMIPOEKTHMPOBAH KOoMMaHMaMmmM «KELLER HCWh (r. M66eH-

6iopeH-AarreHbek) u «Rieter Werkey (r. KOoHCTaHLL) B corpy,si

HuyecTse ¢ poccumuckum nHcTutytom OAO «beAllpom-
Mpoekm (r. bearopoa). 3aka3 Ha MPOBEAEHME MPOEKTHbIX
pPabOoT MOCTYNMMA HEMOCPEACTBEHHO OT KOMMAHWM OAO
(«KnpoBo-HerneLkmit KMPrmyHbIA 3ABOAN.

[POM3BOAMTEABHOCTL HOBOTO 3ABOAQ COCTABUT 42,3 MAH
YCAOBHOIO KMPMMYA B rOA Mpr ©6A30BbIX PA3MEPAX
250 x 120 x 65 mm nycToTHOCTLIO 33%.

Pa6ouee Bpems:

B 50 HeAEAb B TOAY

B 7 AHEeW B HEAEAIO

B 2 CMEHbI B CYTKM

M 7,540C0B B CMEHY (3P AEKTUBHBIX)

MpoeKkTHAs MOLLLHOCTb 3aBOAQ, PACCYUTAHHAS Ha 6ase
AULLEBOTO KMPNUYA CTAHAAPTHOro coopmara:

W 42.336.000 LuT. B roA

W 846.720 LUT. B HEAEAIO

B 120.960 LuT. B CYTKM

B 8.064 1. BYaC

Ba3oBbiii TMUMIOPA3MepP AULLEBOFO KUPNMYA COOTBETCTBYET
TOCTy 7484.78 v EBponenckomy CTaHaapTy 771.1:
250 x 120 x 65 mm, nycToTHOCTb 33%.

MpoekT npeAycMaTpUBAET, KPOME TOTO, CAeAYoLLue
TUNOPA3MepbI:
B AMLLEBOW KMPMNY:
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Tonaufbereitungs- und
Formgebungsanlage

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

der Aufbereitung zugefUhrt.

Die Antriebe der Schuppen- und Gummibdnder sind

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



MQCCOnMoArotoBka v goOpPMOBAHME

KoBLLOBbIE MOrPY34MKM MOAQIOT ChiPbE B TPM ALLIMYHBIX MUTA-
TeAS, Q AEHTOYHbIE KOHBEUEPbI TPAHCIOPTUPYIOT €r0 HA
MaACCconoarorosky. CKoOpOCTbs KOHBEMEPOB C YELLYyMYQATO-
[PE3UHOBBIMM AEHTAMM PETYAUPYIOT MPUBOALI YHOCTOTHbBIM
npeobpazoBarerem 6eCCTyneH4arTo.

CHCTEMA AEHTOYHbIX MUTATEAEN MOAQET PABOYYIO MACCY
HQa 6eryHsl. [PeABAPUTEABHO AETEKTOP-METAAAOUCKATEAD
1 PEBEPCHBHbIN TPAHCIOPTED OTCOPTHUPOBBIBAIOT U3 HEE
METAAMMUYECKMNE BKAIOHEHMS.

beryHbl C OAHUM LLEHTPAABHBIM MECTOM 3Arpy3sku obecne-
YUBQAIOT NEPBYIO NepepaboTKy: CHAYAAQ BHYTPEHHUE BAAKM
CMAOLLIHOM OTAMBKM APOBAT MATEPUAA, A MOTOM LLIAGEPEI
NnepeAqioT ero AAS MOBTOPHOMO M3MEABYEHMS HA BHELLIHME
AbIPYATbIE BAAKU. [TocAe ABOMHOM rnepepaboTkm, paboyas
MACCA MPOACBAMBAETCS YEPE3 OTBEPCTMS M MOCTYrNAeT HA
YCTAHOBAEHHYIO MOoA OErYHAMM U ABUXKYLLLYIOCS B MPOTUBO-
MOAOXKHOM HAMPABAEHUU COBMPATEAbHYIO TAPEAKY. DTy
TAPEAKY PA3rPYKAET AEHTOYHbIN TPAHCMIOPTER, KOTOPbIM
nepeAqeT MarepPUaA HQ CAEAYIOLLIMKM TEXHOAOTMHECKMUKI
Y4QCTOK.

KOHTPOABHO-U3MEPUTEABHAS ANMAPATYPA PENYAMPYET HA
6eryHax noaQyy BOAbl M CTEMEHb TOMOreHU3aLmMM paboven
MACCBI.

YHMBEPCAABHAS ABYXBAAKOBAS MOAOTKOBAS ADOBMAKQ TUMA
«TUTQHY C MOCTOSHHbIM 3Q30POM MEXAY BAOAKAMM B MPEAE-
AQX OT 2,0 AO 2,4 MM MPOAOAXKAET NepepaboTKy. Pacnpeae-
AUTEAb, YCTAHOBAEHHbIN MepeA APOBHUAKOM, obecrneymsaeT
PABHOMEPHYIO MOAQYY PABOYEN MACChI HO BAAKM.

AAS OBTOYKM BAAKOB MPEAYCMOTPEHbI ABTOMATUYECKME
BOAbLIETOKAPHbIE CTAHKM C PEXYLLIMMM MAQCTUHKAMM.

MOLLIHOS BOAKOBAS APOBMAKA TOHKOTO M3MEABYEHMS C 3030~
PAMUM MEXKAY BOAKOAMM | MM 3QKAHYMBAET NepepaboTky
LLIMXTbI.

MacconoarotosuteAbHoe 060PYAOBAHNE MOACOEAMHEHO K
MbIAEYAQBAMBQIOLLIEN YCTAHOBKE. BCS MbiAb M3 HOKOMUTEALHO-
ro oMALTPA NMEPMAHEHTHO BO3BPALLLAETCS B PABOYMI
MOTOK.

CHCTEMA AEHTOYHbIX KOHBEMEPOB MOAQET MOATOTOBAEHHYIO
LLIMXTY AW B TAMHOXPDAHUAMLLLE, MAM QABTEPHATUBHO CPA3Y
XK€ HA Y4aCTOK GOOPMOBAHMS.

[AMHOXPAHUAMLLLE, TOK HA3bIBAEMbIA OTCTOMHMK, COCTOMT U3
LIeCTh OTCEKOB, B KOTOPbIX LLUMXTA NMOABEPXKXEHA rnpoLueccy
BbIAEXXMBAHMS, 4TO TAPAHTHUPYET PABHOMEPHYIO BAQXKHOCTb M
MAQCTMYHOCTb B MpoLEeCCe oOPMOBAHMS. KOMMbIOTEPH3O-
BAHHAS CMCTEMA AEHTOYHbIX TDAHCMOPTEPOB 0becreymsaeT

MHTEHCMBHOE MepemMeLLMBAHME MOCTYNAIOLLEN B OTCEKM
LLUMXTbI. [TPOAOAbHbIM IKCKABATOP C KOMIMLIOTEPHBIM YrPAB-
AEHUEM BbITPYXXAET LUMXTY M3 OTCTOMHUKA M NEPEAQéT eé
HQ Y4QCTOK GOOPMOBAHMS.

SLLMYHBIM BYTDEePHbIN MATATEAL MEXKAY Y4ACTKAMM MACCO-
MOATOTOBKM M GOOPMOBAHMS IBAIETCS MCXOAHBIM MyHKTOM
OTAEAEHMS POPMOBAHUS. [lepea rpynnovi oOPMYIOLLIETO
060PYAOBAHMS YCTAHOBAEH ELLIE OAMH AETEKTOP-METAAAO-
MCKATEAb, KOHTPOAMPYIOLLIMK LLIMXTY HQ COAEPXAHME
METAAMYECKMX BKAKOYEHMM, YTO MOAOXKMTEABHO BAUSET HA
M3HOCOCTOMKOCTb MALLIMH.

AQAbHENLLIYIO MHTEHCHBHYIO FTOMOIreHM3aLmio obecrneympaeT
KPYTAbIV CETYATBIN MUTATEAb, B KOTOPOM LLIMXTA OKOHYATEAb-
HO YBAQXKHSETCS M Yepe3 POTALUMOHHOE CUTO MOCTYNnaeT Ha
SKCTPYAEP. KOHTDOABHO-M3MEPUTEABHAS ANNAPATYPA ABTO-
MATUYECKU PETYAUPYET BAOXKHOCTb M3MEPEHNEM CUAbI ACB-
AEHMS MPECC-TOAOBKM M DHEPIONOTPEBAEHMS YEPBIYHOrO
SKCTpyAepAa.

BakyyMHbI ABYXBAAbHbIM CMECHTEAb, OCHALLLEHHbIM M3MEAb-
YQKOLLIMM MOAYAEM C QBTOHOMHBIM MPUBOAOM, ELLIE PA3
nepepabaTsiBAET LUMXTY, KOTOPASA MO OKOHYAHMIO MPOoLLeC-
CQa AEQ2PALUMM B BAKYYM-KAMEPE, MEPEXOAMT HA YEPBIYHbIM
SKCTPYAEP. Ha BbIXOAE M3 CMECHTEABHOM KOMEPDI YCTAHOB-
AEHbl POTALMOHHbIE HOXM M 3yB4aTas rpebEHKQ, KOTopbIe
PEXYT BbIXOASLLMUI TAMHSIHbIM BPYC HQ KYCKM, YTO rApPAHTH-
pyeT BbICTPOE U TLLLATEALHOE BAKYYMMUPOBAHME.

DKCTPYAED YMAOTHSET LUMXTY, MOAQET €€ Yepes npecc-
LMAMHAD U MPECC-TOAOBKY HO MYHALLITYK, KOTOPbIM BbIMOA-
HSET MepBbI¥ LLIAr MPOLECCA GPOPMOBAHMS — ONPEAEASETCS
AAMHQ U LLUMPMHQA KMPIMYQA, O BbICOTY QOUKCHMPYET PEXYLLIMM
QBTOMAT.

YHUBEPCAAbHbIM PEXYLLIMIM AQBTOMAT paboTtaeT 6e3 OTXOAOB.
OTXOAbI, BO3MOXHbIE B PE3YALTATE MYCKO-HAAQAOYHAbIX
PabOT UAM B CAYHQSX MEPEHAATAKM OBOPYAOBAHMS HA
HOBbIN TUMIOPA3IMEP, YAQASIOTCS CMELMAABHO MPEAYCMOT-
PEHHbIMM AAS DTOM LLEAM AEHTOYHBIMM TOAHCTIOPTELAMM,
KOTOPbIE BO3BPALLAIOT MX B MPOOM3BOACTBO.

B 30HE paBOThlI IKCTPYAEPA, AAS 3AMEHbBI MYHALLITYKOB M
ObICTPOM3HALLMBAIOLLIMXCS YOACTEM, YCTAHOBAEH MOAHOMOBO-
[POTHbIM KPAH HO KOAOHE.






Tonaufbereitungsanlage
MOCCOMOATOTOBUTEABHOE OTAEAEHME



Maschinenanlage fur die
Mauerziegelfertigung

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

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

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

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

Der Senkrechtférderer sammelt einen Stol3 belegter Form-
lingstréger in 14 Etagen Ubereinander.

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

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

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

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

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

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

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

Formgebungsanlage mit Kammertrockner, Be- und Entladeanlage
sowie Setzmaschine

Y4aCTOK POPMOBAHMS, KOMEPHbBIE CYLLIMAQ, 3ArPY304HO-
pa3rpy3o4yHoe 06OPYAOBAHME M ABTOMATUIUPOBAHHbIM CAAYMK




Komnaekc cTaHKOB 1 060pYAOBAHMS
AAS MTPOM3BOACTBA KMPIMYA

Hosbivi 3aB0A ByaeT 060pPYyAOBAH YCTAHOBKOM AAS TOBEPX-
HOCTHOM 06PABOTKM KMPMMYQA, TAK HO3bIBAEMbIM PYCTUKATO-
[POM, KOTOPbI¥ MO3BOAUT HAHOCUTb HO MOBEPXHOCTb BbIXOAS-
LLIEro M3 IKCTPYAEPA FMHIHOro 6pyCca pasHble CTPYKTYPbI
1AM 0B6PABATEIBATL €10 MECKOM. PyCTMKATOP MOHTHMPYETCS
HQ MPOAOXKEHHbIX B OYHAOMEHTE PEABCAX M MOXKET ObiTh
30AEMCTBOBAH AMBO C y4eTomM NoTpeBbHOCTEM NPOU3-
BOACTBA, AMBO MPOCTO 3AMEHEH AEHTOYHBIM KOHBEMEPOM.

PexxyLumn apTomar Hape3aeT KUpnmy-ChipeL, U3 HernpepsbIs-
HO MOCTYMNAIOLLIETO TAMHSHOrO 6PyCa, B 3aBUCUMOCTH OT
TMNOPA3MEPA, OT OAHOIO AO TPEX LUTYK 3Q OAMH paboymi
TAKT. TOALLIMHQ pe3a PErYAUPYETCH B MPOLLEeCCe NEePEHAAQA-
Kt OBOPYAOBAHMS HO MPOU3BOACTBO HOBOIO TMMOPA3MEPA.
CreumaAbHbIM MEXAHM3M MOBOPAYMBAET BAOKM HA 90 rpaAy-
COB MO HAMPABAEHMIO PABOYETO ABMXKEHMS.

[TocAe pe3ku KUPnmY-ChlpeL, rpynnUMpyeTcs HQ AEHTOYHOM
TPaHcnopTépe. CrneUmaAbHbIM MEXQHU3IM NEPEAQET Crpyr-
MUPOBAHHbIE MNAPTUM HO HECYLLIME DAEMEHTbI, TOK HA3bIBAE-
Mble periku. [OPU3OHTAAbHBIN LLIEMHOM TPAHCMOPTED nepe-
AQET 3Qrpy>XeHHbIe HECYLLIME SAEMEHTbI HQ BEPTHUKAAbHbIM
TDQHCMOPTEP.

BepTHKaAbHbIM TPAHCIOPTEP COOPMMPYET U3 HECYLLIMX DAE-
MEHTOB OAMH LLUTABEAb, KOTOPbIM COCTOMT U3 14 pACOAO-
>KEHHbIX ADYI HOA APYTOM SPYCOB. HOKOMUTEAbHbIM KAPKAC
obecne4msaeT BpeMEHHYIO Byqbepr3aumio Nt PSAOB,
PACMOAOXKEHHbIX APYT 3 APYTOM U FOTOBUT MX K MOAQYE HA
TPAHCMOPTHYIO TEAEXKY.

DOAEKTPOMNPMBOAHAS TPAHCMOPTHAS TEAEXKKA HO PEALCOBOM
XOAY NepeAQéT OTOOPMOBAHHbIM KMPMIMY B KOMEPHbIE
CYLUMAQ. ABMXKEHUE TPAHCMOPTHOM TEAEXKM B CTOPOHY OCY-
LLIeCTBASIET SAEKTPOMNEPEAQTOYHAS MAQTCOOPMA, KOTOPAS
TOXE MNepeABUraeTcs rNo PEAbLCAM U OCHALLEHA 3AEKTPO-
MPHUBOAOM. TDAHCMIOPTHOM TEAEXKOM YIPABASIET BOAMTEAD.
OHQ aBTOMATUYECKM BbIXOAMT B PABOYME MO3NLMM CYLLIMAQ
N HOQKOIMUTEeABHOIo KApKAacda.

[Tocae CyLLKuM TeAEXKA pA3rpy>kKaeT KaMepbl M MOAQET
CYXOM KMPIMY HA HECYLLIMX SIAEMEHTAX B HOKOMMUTEAbHbIN
KQPKAC (CyXOM) CTOPOHbI — QHAAOTMYHO MPOLLECCY 3ArpPYy3Kku
HQ ((MOKPOM) CTOPOHE. HO AOGHHOM Yy4QCTKE OAMH LUTABEAD
HECYLLMX SAEMEHTOB MOCTYNAET HQ BEPTMKAAbHbIN TPAHC-
nopTEP, KOTOPLIN MOAQET MX MOOYEPEAHO HA MO3NLIMIO PA3-
rpy3Kku.

[OPM3OHTAALHBIM TPAHCMOPTEP BbIBOAUT HECYLLIME DAEMEH-
Tbl C CYXMM KMPMMHOM U3 BEPTUKAABHOIO TPAHCIOPTEPQ.
ABYXPSAHBIN MEPEAATYNK U AEHTOYHbIE TPAHCMOPTEPLI
NepeAQIoT Cyxou KUPmMY HQ CAAYMK.
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B cAyyae npom3BOACTBA GAOKOB, CYLUMAbHbIE KAMEPLI BYAYT
3QrPYXXATbCA AULLIL HO MOAOBMHY, T.€. 4epe3 ITAX, A HE3A-
AEMCTBOBAHHbIE HECYLLIME DAEMEHTbI CKAQAMPOBATHCS B
HaKoMUTeAe.

Schienengebundener Absetzwagen zum Transport der beladenen
Formlingstréger in die Trockenkammern

TeAeXKa HO PEABCOBOM XOAY AAS MOAQHM 3ATPY>XEHHbIX HECYLLLMX
SAEMEHTOB B CYLLIMAbHbBIE KOMEPDI



Kammertrockneranlage
CyLUMAbHbIE KOMEPSI

Kammertrockneranlage

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

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

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

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

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

Uber die Rohrleitungen Uber der Halle ins Freie.

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

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

Dieser Kanal ist mit Luftregulierklappen versehen.

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

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

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

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

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

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

Das Entleeren der Kommern erfolgt wieder mittels
Absetzwagen und SchiebebUhne.



KamepHsbie cyLumaa

BbicokokayecTBeHHYIO CYLLIKY M BbICOKME CTAHAQPTLI 0bec-
MeYUBAIOT KOMEPHbBIE CYLLMAQ — QBTOHOMHbIE ABYXKAMED-
Hble paboyne eAMHULbI, KOTOPbIE TAPAHTMPYIOT IMBKOCTb
MPOU3BOACTBA B PE3YALTATE OAHOBPOEMEHHOM CYLLIKM U3AE-
AMU DA3HBIX BUAOB M GOOPMATOB.

MHAMBMAYQABHOE PETYAUPOBAHME PABOYEro PEXMMA B
KOXKAOM ABYXKAMEPHOM MOAYAE FAPAHTUPYET ONTUMOAb-
HYIO CYLLIKY KMPMnM4a AlBOro B1uAa 1 Aloboro coopmara no
30AQHHOM MPOrpamme. NoaTomy nycko-HAAQAOYHbIe pabo-
Tbl, HEOBXOAUMBbIE MO MPUIMHE MEPEXOAQ AMHUM HO HOBbIM
POPMAT, U MPOU3BOACTBEHHbIE KOAEOAHMS HE OKA3bIBAIOT
OTPULLATEALHOIO BAUSIHMS HQ KQYECTBO CYLLIKM. 3ABUCALLIME
OT BDEMEHM NAPAMETPLI, TAKME KAK, HArpUmep, Temnepa-
TYPQ M BAQrOCOAEPXKAHUE (ATMOCODEPHbIM PEXUM) PETYAMN-
pYIOTCS B ABYXKAOMEPHOM MOAYAE ABTOHOMHO TAK, Y4TO
PAboYMI PEXMM OMTUMAABHO COOTBETCTBYET UMEHHO TOM
MPOAYKLMM, KOTOPAS MOABEPraeTCs CyLLIKE.

[TOCKOAbKY ABYXKOMEPHbBIE MOAYAM, T.€. OTAEABHbIE EAMHM-
Libl, PABOTAKOT MO MHAMBUAYAABHOMY PEXMUMY, MPOU3BOACT-
BEHHbIE AECQPEKTbI U COOM PEXMMA CYLLIKM MOXHO HEMEA-
AEHHO OMPEAEAUTb U YCTPAHMUTb, YTO, B CBOKO OYEpEAb
COKPQALLIAET PUCK YXYALLEHMS KAYEeCTBA M CNAAQ MPOU3BO-
AUTEABLHOCTH, OCOBEHHO B CAY4asX NepepabOoTKM CAOXKHOIO
ChIpPbS.

ToQHCMOPTHAS TEAEXKA 3ArPYXXAET CYLLUMAbHbIE KOMEPbI
YKAQABIBAS HECYLLIME DAEMEHTbI C KMPIMYOM-ChIPLIOM HA
OMOPHbIE NAQHKM. [TOCAE 3QMOAHEHMS ABYXKAMEPHOTO
MOAYAS, €ro BOpOTA 3AKPbIBAIOTCS, M HQYMHAETCS MPOoLEeCcC
CYLLIKM.

CyLLKQ MPOUCXOAMT MO NPUHLMITY LMPKYAUPYIOLLLEN ATMOC-
apepesl, T.e. BO3AYX LUMPKYAMPYET B KOMEPE AO TEX MOP, MOKA
OH HE AOCTUIHET MAKCUMOABHOIO NAPAMETPA HACKILLIEH-
HOCTU. AMLLIb TOABKO MOCAE 3TOrO, HACHILLIEHHbIN BO3AYX
BbIXOAMT M3 KOMEPbI Yepe3 BO3AYXOBOAbI. KOHCTDYKLMS
CYLLIMAKM M €€ LLeaeCOo0BPa3HAS KOHTPOALHO-M3MEPUTEAD-
HQs AnnapaTypa MO3BOASIOT C TOYHOCTLIO BbIAEPXKMBATS
PaBOYUI PEXKUM U KOHTPOAMPOBATL KAMMATHMYECKME YCAO-
BUS.

CneumasbHbIM BEHTUASTOPR HArHETAET TEMAbIN BO3AYX, HEOD-
XOAMMBbIN AAS IPOLLECCA CYLLKM, B CMOHTUPOBAHHbIM HOA,
KAMEPAMM TAQBHbIM BO3AYXOBOA. DTOT BO3AYXOBOA OCHALLIEH
30CAOHKAMM, KOTOPBIE PETYAUPYIOT MOAQHY BO3AYXA B
OTAEAbHbIE KOMEPbI. HACLILLLEHHbIM BO3AYX BbIXOAMT YEPE3
KQHQOAbI BO3AYXO-OTBOAQ. TOYKA BbIXOAQ BAQXKHOIO BO3AYXQ
pasMeLLEeHa MPUMEPHO HA BbICOTE 10 M, €ro BbIBOAAT OCe-
Bbl€ BEHTHMASTOPbI.

HarHeTtaHue TénAoro um oT6op HACHILLLEHHOIO BO3AYXA PEry-

AMPYET, B 3ABUCMMOCTH OT MPONPAMMbI M Y4UTbIBAS MPOM3BO-
AMMBIV TUNIOPA3MEP, YMPABASIOLLIAS IBM. Arg Harpesa
Kamep, B LLeAIX ONTUMMOABHOTO PACXOAQ SHEPIOPECYPCOB,
FAQBHbIM OBPA30M MCMOAb3YETCH OTPABOTAHHOE TEMAO
neyu.

KaxkabIM ABYXKOMEPHbBIA MOAYAL OBOPYAOBOH BO3AYLLIHO-
LIMPKYASLMOHHOM YCTAHOBKOM, BO3AYXOAYBKM KOTOPOM 0bec-
MEYUBAIOT LMPKYASILMIO BO3AYXA B KOMEPAX. MICTOYHUKOM
HArpeBa CAY>XXUT HE TOALKO OTPABOTAHHOE TEMAO MEYM, HO M
ABYXCTYMEHYQTbIE FOPEAKH, pabOTaKOLLME HA MPUPOAHOM
rase.

Temneparypa B CYLLIMAbHbIX KOMEPAX He rpesbiLuaeT 100
rpaaycoB C. TepMOYYBCTBUTEABHLIE SIAEMEHTbI KOHTPDOAM-
pytoT pabouyro TeEMNEPATYPY B KAXKAOKM Kamepe. MNoAyYeH-
Hble AQHHbLIE PETMCTOUPYIOTCA U MOOTOKOAUPYIOTCS.

KamepHsie cyLumaa paboTatoT C yrnpasaeHuem ot OBM B
QBTOMATUHECKOM peXXmme. Bo Bpems 3arpysku Man pasrpys-
KM OAHOWM M3 KAMEP 3ACAOHKH, PEMYAMPYIOLLIME MOAQYY BO3-
AYXQ, 3AKPbITbI M BOSAYXOAYBKM OTKAIOYEHbI. B 3TOM CAyyae
MoAQ4A ropa4ero BO3AyXa NpekpaLlaercs.

TeAexka 1 SAEKTPOMNePeAQTOYHAS MAATGPOPMA PA3IPY-
KQIOT CYLLMAbHBIE KAMEDI.

Kammertrockneranlage
CyLUMABHbIE KOMEPBDI



E: Ofeneinfahrt, Vorwdrmer sowie Rauchgaskamin

BXOAHOS CTOPOHA NEYU, MOAOrPEBATEAb M ABIMOOTBOA,



Setzanlage

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

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

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

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

Die Mauerziegel werden verdoppelt im Kreuzverband
gesetzt, das heilt, bei jedem zweiten Fahrspiel dreht sich
der Robotergreifer um 90 Grad.
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ABTOMQATM3MPOBAHHbIN CAAYMK

COAYMK YKAQABIBAET CYXOM KMPMHY HQ MEYHbIE BArOHETKM MO
30AQHHOM CXEME B ABTOMATUHECKOM PEXUME.

ABYXAEHTOYHbIM MUTATEAbHbIN KOHBEMEPD MOAQET KMPInY K
CaA4uKy. MTOCTYNAIOLLAS MPOAYKLMSA OTCYUTLIBAETCS M Che-
LIMOABHBIM MEPEKAQAYMKOM MEPEAQETCS HA MPIMOYTOAbHbIN
CTOA CAAYMKA. [TOABEMHBIM MEXAHU3M MNEPEKACAYMKA
YABQUBAET PSAbI OTCYUTAHHOIO KMPInYA. MPYNMMPOBLLMK,
permMcTPMPYS NOCTYNAKOLLIMIA TUITOPA3IMED, hOPMUPYET
KMPMAMY PIACMM, KOTOPbIE HA MAQTO MEYHOM BATOHETKM YKAQ-
AbIBAET POBOTM3IUPOBAHHAS YCTAHOBKA C YETbIPbMS OCIMM
CMEeLUMAAbHbIMM rPENCDEePHbIMM 3AXBATAMM.

CoBpeMEHHbIE MATEPUAAbI, MEXAHUYECKUE Y3Abl 1 CEHCOP-
HQAS TEXHUKQO MO3BOASIOT CEOAHS MCMOAB30BATb POBOTU3MPO-
BAHHbIE rpergbepHbIe 3aXBATLI XOTI AETKME MO BeCy, HO be3-
OTKQ3HbIE B OKCMAYQATALMM.

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



Untere Absaugung des Tunnelofens
BeiTSXXHQSA BEHTMAALMSA, AYTbEBOM BEHTUAATOP

Tunnelofenanlage

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

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

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

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

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

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

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

Die restliche Kihlluft durchstrémt die Brennzone.

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

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

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

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

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

wenn die entsprechenden Bedingungen vorhanden sind.

Alle Storfalle werden akustisch gemeldet und kénnen

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



TYHHEABHQAS MeYyb

TYHHEAbHAS neyb pa3buta Ha Tpm paboyme 30HbI: MOAOTPEB,
OBXXUT 1 OXAQXKAEHME. TOMAMBOM CAYXKMT MPUPOAHBIM rQ3.

[oAorpeBaTeAb, KOHCTPYKLIMS KOTOPOrO COOTBETCTBYET
LUAIO3Y, FAPAHTMPYET CTABUABHOCTb MAPAMETPOB AQBAEHMS
B rneyn. CUCTeEMA PACTIPEAEAEHUS AQBAEHUS PETYAMPDYET
MOTOKM OTPABOTAHHbIX FA30B M BO3AYXA.

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

B cTeHax 30HbI HarpPeBa CMOHTHUPOBAHBI BbICOKOCKOPOCT-
HbI€ FTOPEAKHM, KOTOPbIE OCHALLIEHbI ABTOMATUHECKMM
YCTPOMCTBOM AAS KOHTPDOAS MOMEHTA 3CXKUIAHMS M PETYAU-
POBAHMS chakeAa ropeHmsa. CHabXXeHMe 3TUX TOPEAOK BO3-
AYXOM FrOpeHMS LLEHTPAAM3OBAHO.

CBOAOBbIE rOPEAKM 30HBI OBXMIra OObEAMHEHBI B rPYMMb,
OAHQ rPyNna BKAYAET MHXXEKTOPHbIE TOPEAKM HAA ABYMS
PSAQMMU LLIYPOBBIX OTBEPCTUM. DTOT KOMMAEKT MHXXEKTOPHAIX
rOPEAOK UMEET OAHY OBLLLYIO CUCTEMY MOAQYM BO3AYXA M
rasa. ABe NoCAeAHue rpynrsi ropeAok 060pyAOBAHbI
YCTPOMCTBOM, KOTOPOE NEPHOAMYECKM CTIOCOBCTRYET
CO3AQHMIO BOCCTAHOBUTEABHOM CPEAbI.

Bce ropeaku, 1.€. KaXXAQs rpynna, OCHALLLEHb! BXOAHBIMMU
BEHTUAIMM, KOTOPbIE OTKAKOYAIOT FOPEAKM HO MEPUOA TOAKO-
HUs BArOHETKM MAM CPABQATBLIBAKOT B CAYHYASX HEMCIPAB-
HOCTEM MAM MPY ABAPUMMHBIX CUTYALMSX.

YCTAHOBAEHHLINM B KOHLLE MEYU AYThEBOM BEHTUAITOP MOAQET
CBEXMM OXAQXKAQIOLLIMI BO3AYX B paboyee NpOCTPAHCTBO,
3AMNOAHEHHOE rOPSYMM KMPMIMHOM. BbITSIXKHAS BEHTMAILMS
HAMPABASET OAHY YQCTb HArPETOro BO3AYXA B CYLLMAKY, A
BTOPQS YACTb OCTAETCH B 30HE OOXUIa neyu.

OCHOBHQS 30HQ HArPEBA PACMOAOKEHA MPUMEPHO B
LieHTpe paboyero NPOCTPAHCTBA NeYM (30HA 0BXuUral).
[ToTokM ropsumx oTPABOTAHHbIX FA30B (ABUXKYTCS) MO MNEYHO-
MY KQHQAY MO HAMPABAEHUIO K BXOAHOW CTOPOHE Meyu, rae
MPOUCXOAMT MOAOTPEB KMPNYA-ChIPLLA (30HA MOAOMPEBQ).
AOI‘IOAHMTe/\beIM TEMNAOBbIM MCTOYHUKOM CAY>KAT BbICOKO-
CKOPOCTHbIE BOKOBbIE FOPEAKH, KOTOPbLIE MOHTMPYIOTCS B
LLIQXMOTHOM MOPSAKE.

BbITSXXHQS BEHTUMASLIMSA HQ BXOAHOM CTOPOHE MeYM BbIBOAMT
OXAQXKAEHHbIE OTPABOTAHHbIE A3kl YHEPE3 BbICOKMM AbIMO-
OTBOA B ATMOCQDEPY.

[eyHas yCTAQHOBKA OCHALLIEHA BCEMU HEOOXOAMMBbIMM
KOHTPOABHO-U3MEPUTEAbHbIMM MPMBOPAMM M ANNAPATYPOM

ABTOMATHHECKOIO YrpABAEHMA. npOVBBOACTBeHHbIMM rnpo-
HecCcamm yripaBageT BbIYUMCAMTEABHQA TEXHMKA.

[MapameTpsbl, PEAEBAHTHbIE C TOYKM 3PEHMS TEXHMKM BE30-
MACHOCTH, TOKME KAK, HANPUMeEpP, TArd oTpa60TAHHbIX
308, KOHTPOAMPYIOT QBTOMATHMYECKUM PETYASTOP ACQBAEHMS
1 KOAbLIEBbIE BEChI. [TOAKAIOYEHME AMHMM TA30CHABXEHMS,
T.€. 3QMyCK ra30BbIX FOPEAOK BO3MOXXHbI AULLIb MU MOMOLLIM
MPEAOXPAHUTEABHOM AMNMNAPATYPY U TOALKO TOTAQ, KOTAQ
BbIAEPXKAHbI BCE YCAOBMS BE30MACHOCTHM (HAMpPHUMep, Tara
OTPABOTAHHBIX FA30B COOTBETCTBYET TPEOOBAHUIM).

ABAPUIHO-TIPEAYNPEANTEABHAS CUTHAAM3ALIMS MHGDOPMM-
pyeT 060 BCeX HEMCIPABHOCTAX M MOMEXAX, KOTOPbIE pe-
MMCTPUPYET U MPOTOKOAUPYET KOMIMbIOTEP. Kpome Toro,
MHGbopPMALMS 06 AKTYAAbHOM HEUCMPABHOCTH BbICBEYMBA-
e1cs Ha TaBAO LLKAGOA YIPABAEHUS HE3ALLMPPOBAHHbBIM
TEKCTOM.
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Deckenbrenneranlage
YCTAHOBKA CBOAOBbIX TOPEAOK



Entladung - Paketierung

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

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

Er setzt jeweils eine Palette auf eine Kettenbahn.

Auf einer Magazinbahn k&dnnen mehrere Palettenstapel
bereitgestellt werden.

Die paketierten Versandpaletten fahren schlieBlich

mit Kettenférderern durch die Verpackungsanlage.

Die Pakete werden mit einer Folienhaube versehen

und eingeschrumpft.

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

Entlade- und Verpackungsanlage
Y4aCTOK pa3rpy3ku 1 yraKOBKM

Pasrpys3ka v naketupoBaHme

[MPOMBILLAEHHbIM POBOT C YETbIPbMS OCIMM CHUMAET
OBOXKEHHbIHM KUPMMY C MEYHbIX BATOHETOK, YKACABIBAET MX
HQ AEHTOYHbIN TPAHCHOPTED PA3LEAMHSS CABOEHHbIE PSAbI.

ToAHCMOPTEP-COPTUPOBLLIMK HAMPABASET KMPMMY ABYMS
PAAAMM HO MAKETUPYIOLLLYIO YCTAHOBKY, KOTOPAS rOYmnu-
PYET ero Ars oOPMUPOBAHMS KBAAPATHbIX MAKETOB. [1po-
MBILLAEHHbIM POOOT C YEThIPbMS OCIMM YKAQABIBAET Crpyri-
MMPOBAHHbIN KMPMMY HO MOAAOHBI. CheupuasbHoe poboTm3m-
[POBAHHOE KOMBUHUPOBAHHOE YCTPOMCTBO, OBOPYAOBAH-
HOE rpencpepPOM 1 MPUCOCKAMM, YKACABIBAET OYMAXKHbIE
MPOKAQAKMY MEXAY KUPIMMIHBIMM CAOSIMM.

[ToAroTOBKY MyCThbIX TOAHCMOPTHbIX MOAAOHOB HQ y4ACTKE
NAKeTMPOBAHMS TaKXKE obecrneymBaeT POBOTUIMPOBAHHAS
YCTAHOBKQ, KOTOPQAS CHUMAET A€PEBIHHbIM MOAAOH CO LLTA-
6eAd 1 nepeAqeT ero Ha LLenHoM TPAHCopTép. TpaHCnop-
TEP-MAra3mH NO3BOASET COBPATE HECKOABKO MOAAOHOB,
KOTOPbIE YAOXKEHbI B LLUTABGEAD.

[ToAAOHbI C MAKETUPOBAHHbIM KUMPIMYOM MPOXOAST MO Ler-
HOMY TPQHCMOPTEPY Y4ACTOK QBTOMATUHECKOM YNAKOBKM B
TEPMOYCAAOYHYIO MAEHKY.

ABTOMOMPY34MK CHAUMAET FOTOBbIE TPY30BbIE MOAAOHbI BHE
Kopyca ¢ LUenHOro HaKOMUTEALHOrO TPAHCIOPTEPA U YBO-
3UT MX HO CKAQA.




Steuerung

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

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

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

Auf dieses Plus in Sachen Sicherheit zielt auch der weltweite
Teleservice der Keller HCW Anlagen. Im Stérungsfall kann mit
einer gezielten Diagnose die Ursache von Maschinen- oder

Bedienungsfehlern schon nach kurzer Zeit gefunden werden.

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

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

Bcem TeXHOAOTMHECKMM MPOLLECCOM, BKAKOYAS MACCOMOA-
rOTOBKY M GOOPMOBAHHME, M3 ONEPATUBHOIO MyHKTA yrpa-
BASET QBTOMATUIMPOBAHHAS CUCTEMA C MPOrpaMmmpye-
mou namsatbto «SIMATIC S7).

Mexxay cobor COrAQCOBAHHbBIE MHAMBUAYOAbHbBIE KOMITO-
HEHTbI M CTAHAQPTU3MPOBAHHbIE MHTEPCDENCHI OBecneym-
BatoT becnepeboriHyto paboTry 060pyAOBAHMS.

[MpumeHeHne CPEACTB BU3yAAM3ALIMM MOBBILLIAET SKCMAYQ-
TAUMOHHYIO HOAEXHOCTb M AO MUHUMYMQA COKPALLIOET MPO-
CTOM, BO3MOXKHbIE MU SBEHTYAAbHbIX COOSX.

MeXAYyHAPOAHQS CETb TEAECEPBUCA, KOTOPOM OCHALLLQEeTCs
obopyaosaHme mapku «KELLER HCW), — ero AOMOAHUTEAb-
HOE MPenMyLLLeCTBO. DTO FOBOPUT O TOM, YTO B CAYHAAX
HENCMNPABHOCTEM y)Ke 30 KOPOTKOE BPEMS LIEAEHAMPABAEH-
HQas AMArHOCTUKQ BbISBASET rpudmHbl CO0eB 060PYAOBAHMS
AWM AOMYLLIEHHbIE ONePATOPAMM OLLIMOKM. B 3HQYUTEABHOM
MEPE YAYHLLIQETCS AOCTYMHOCTb K CPEACTBAOM AQBTOMATM3A-
LMK U K CUCTEME YMPABASIOLLIMX BM. CneumaanicT No cepsu-
CY MOXET, Mpr HEOBXOAMMOCTH, AQKE MPSIMO MOBAMATL HA
QBTOMATM3UPOBAHHYIO CUCTEMY YIPABAEHUS AEMCTBYIOLLLE-
ro 3a80AQ.

CeTb TeAecepBUCaA MO3BOAFET OCYLLIECTBAATb: AUCTAHLMOH-
HYIO BU3YQAM3ALMIO M TEAEYTTPABAEHUE BCEM ODOPYAOBA-
HHUEM; MPOrPAMMMUPOBATL YMPABASIOLLIME BM 1 NamsaTb QBTO-
MATU3UPOBAHHOM CUCTEMbI YrpaBAEHMs SPS; LeareHanpas-
AEHHO QHAAM3MPOBATL PAboYMe NAPAMETPbI M MHGPOPMA-
LMIO O HEMCIMPABHOCTAX; MePEACBATb GOAMAbI; AKTYAAU3UPO-
BATb MPOrPAMMHOE 0BeCreyeHne U TEXHMYECKYIO AOKY-
MEHTALMIO.
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Drei Firmen - eine Strategie:
Professionals in Heavy Clay Works

Keller HCW - seit Gber 100 Jahren
einer der weltweit fUhrenden
Maschinen- und Anlagenbauer.
Angefangen beim Abschneider,
Uber Trockner und Ofen bis hin zu
Verpackungsanlagen, dem ge-
samten Handling, der Auto-
matisierungstechnik und MSR.
Rieter Werke — seit Uber 100
Jahren spezialisiert auf Maschinen
und Anlagen fUr die Aufbereitung
und Formgebung — vom Lager-
system Uber Beschicker, Zer-
kleinerer, Mischer, Dosierer bis hin
zu Extrudern und Pressen.

KELLER XA

a(keyria company
(keyria

www.keller-ncw.de

novoceric — einer der fUhrenden
Anbieter von Schleifmaschinen
fUr Planziegel mit langjahriger
Erfahrung in den Bereichen
Handling und Transportanlagen.

Alle drei Unternehmen sind als
Professionals in Heavy Clay Works
Ihre kompetenten Partner — bei
zukunftsweisenden Neuanlagen
ebenso wie bei der Modernisie-
rung und Optimierung bestehen-
der Anlagen.

Rieter

A key_rl_o COMPANY

WWwWWw.rieter.de

KELLER HCW GmbH - Carl-Keller-StraBe 2-10 - 49479 IbbenbUiren-Laggenbeck
Telefax: +49 5451 85-310 - e-Mail: info@keller-ncw.de - www keller-ncw.de

keyrlo A DIVISION OF GROUPE%GR]S INDUSTRIES

Tpu coupmbl -

OAHA cTpaTerus
npodecCHUOHAAbI B
OTPACAU rpyoou
KEPAMUKMU.

Keller HCW/Keaaep XUB
3aHMMAET BOT ke 6oaee 100 AeT
AVMAMPYIOLLLYIO MO3ULLUIO B MMPE
Mo BbIMYCKY CTAHKOB 1 0B0OPYAO-
BAHMS, HOYMHAS C OTPE3HbIX
YCTPOWCTB, CYLLIMAOK U MEYEN, U
30KOHYMBAA OBOOPYAOBAHUEM AAS
YNOKOBKM, TEXHWUKOM ABTOMO-
TM3ALMM U KOHTPOABHO-
M3MEPUTEABHOM TEXHMKOM.

Rieter Werke/Putep Bepke 6oree
100 AeT cneumaAmsmpyeTcs Ha
0BOPYAOBAHMM U CTAHKOX AAS
OTAEAEHUIN MACCOMOATOTOBKM U
POOPMOBAHUSA — OT CUCTEMBI
XPOHEHUS, FLLMYHBIX MUTATEAEN,
APOBUAOK, CMECUTEAEN,
AO3MPOBLLIMKOB AO 3KCTPYAEPOB
M NPEeCcCOoB.
novoceric/HOBOLLepUK SBAIETCS
OAHMM K3 BEAYLLIMX MOCTABLLIMKOB
LUAMCDOBOABHBIX CTAHKOB AAS
KMPMMYA C MHOTOAETHUA OMbITOM
B OTPACASX GBTOMATU3ALMM U
TPOHCMNOPTEPOB.

Bce Tpm dompmbl SBASKOTCS
MPOdPECCUMOHAACMM B OTPACAM
rpy6Gom KepamMmKM 1 BaLummm
KOMMETEHTHbIMM NAPTHEPAMM B
CO3AQHWU OPUEHTUPOBAHHOIO HA
OyayLLee 060OPYAOBAHMS, A TAKXE
B MOAEPHM3ALMM U ONTUMMIALMM
Yy>XXE CYLLLECTBYIOLLLMX CTOHKOB.

A ke)/_rl_C_] COMPANY

www.novoceric.de
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