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Fundamentarbeiten Halle
3aknadka pyHoameHma noo
nNpou38o0CcMBeHHbIl Kopnyc

In der zentralrussischen Gemein-
de Terbuny, die ca. 450 km sudlich
der Landeshauptstadt Moskau in
der Region Lipetzk liegt, hat die
KELLER HCW GmbH das neue
Ziegelwerk OOO ,,Terbunsky
Gontschar* errichtet.

Projektiert wurde das Verblend-
ziegelwerk von KELLER HCW
in Ibbenbuiren-Laggenbeck sowie
den Rieter-Werken in Konstanz
in Zusammenarbeit mit dem rus-
sischen Institut OAO ,,Belprom-
projekt” in Belgorod. Der Auftrag
uber die Gesamtanlage wurde von
der Firma OOO , Atomenergo-
montag" in Moskau erteilt.

Besondere Unterstutzung fand
das Projekt beim Gouverneur der
Region Lipetzk, Herrn Koroljov
Oleg Jurewitsch, der die iberwie-
gend landliche Bevolkerung mit
qualitativ hochwertigen Baumate-
rialien versorgen mochte.

Am 4. Oktober 2006 wurde das
neue Ziegelwerk in Anwesenheit
des Vorsitzenden des Foderations-
rates der forderalen Versamm-
lung der Russischen Foderation,
Herrn Mironov Sergeij Michae-
lowitsch, des Gouverneurs der
Region Lipetzk, Herrn Koroljov
Oleg Jurewitsch sowie weiteren
hochrangigen Vertretern aus der
Region durch den Investor, Herrn
Silivanov Michael Alexejewitsch,
eroffnet.

Vormauerziegelwerk 000 ,, Terbunsky Gontschar“

3aBop «Tep6yHCcKuil foHYap» No NPOV3BOACTBY O6/IMLLOBOYHOrO KMpnuya

Bei der Grundsteinlegung im
September 2005

(oben)

3aknadka nep8020 KAMHs 8CeH-
msa6pe 2005 a.

(cHUMKu ceepxy)

Interview mit Herrn Mironov
Sergeij Michaelowitsch bei der
Eréffnung des Ziegelwerkes
(unten)

NHmepseoio ¢ Cepeeem Muxadino-
su4yem /VIUpOHOBbIM no csy4aelo
Mop>xecmeeHH020 OMKpbIMUus
3a800a

(cHUMOK cHU3Y)

Ceno TepOyHbl PacnoiO>KEHO B
Jluneukon obnactu B LleHTpassb-
Hoit Poccum, Ha 52° ceBepHOII 1m-
pOThI 1 56° BOCTOYHOM JIOJITOTHI,
npumepHo 450 KM 103KHEe ropojia
MockBbl. OfHuM M3 Gm3ieKa-
HIUX KPYHNHBIX TOPOJOB SBJISCTCSA
ropopi Jluneuk, pacnosno>KeHHbIN
Ha CEBepOBOCTOKE IPUMEPHO B
100 kM ot cena TepOyHbl. JTunen-
Kasg 00J1aCTh OXBAaTbIBAET TEPpPU-
Toputo okouo 24.100 km? ¢ unciiom
HaceJieHust 0KoJio 1,2 MJTH. >KuTe-
aei. Yro kacaeTcs reorpacpuiec-
KOro nmnoJioxxenusi, TepOyHckuil
paiion otHocutcsi K CpejHepyc-
CKMM BbICOTaM 1 pacnosio>keH Ha
IPaHuIIE C YEPHO3EMHOIN U JIECO-
CTEIHOI 30HaMMU.

Kupnnyssblil 3aBoj| 1o Npon3BojiC-
TBY O6I1ML[OBO‘{HOFO Kyprnuia B
cene TepOyHbl ObUT CIPOEKTH-
poBan upmoit «KKELLER HCW
GmbH», pacnosnosxenHoit B 16-
6eHOropeHe-Jlarrenoeke 1 up-
moit «RIETER», pacniosnioxeHHo
B KoHcTaHne coBMECTHO C pyc-
ckuMm uHcTUTyTOM OAO «Ben-
[POMIIPOEKT», HAXOJALLUMCS B
Bbenropope.

[oppsinunkom CTPOUTENBHBIX
paboT BblcTynuia c¢pupma OO0
«ATOM3IHEProMOHTaX», I'. Mock-
Ba. HeoOXxoqumMo OTMETUTb U TOT
(pakT, YTO AAHHBIA MPOEKT ObLI
JIMYHO TOfJIEpyKaH TJIaBOW aMu-
Huctpauuu Jluneukoir oOsiactn
Koponésbim Onerom IOpreBruuem
C Lesblo obecrneyeHus: Npeumy-
LIECTBEHHO CEJIbCKOI'0 HACENICHUs]
BBICOKOKAa4YE€CTBECHHBIM CTpOU-
TEJIbHLIM MaTEPUAJIOM.
Kupnnusbiii 3aBopi B cene Tep-
OyHbl noayumsn HasBaHue OOO
«TepOyHckuit I'oHuap».

Ha TOp>KecTBeHHOI LepeMoHun



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

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

Produktionshallen

000 ,, Terbunsky Gontschar“
30aHue npou3800cMBEHHO20
yexa OO0 «TepbyHckuli [oHuap»

nycka 3aBopga 4 oktsops 2006
rojia TpUCYTCTBOBAIN Tpefce/ia-
tesnb Cosera Penepayyuun PC PP
Cepreii Muxaiinosuy MupoHOB,
riaBa aMuHUCTpauun Jlnnenkort
obmactu Oumner IOpweBuu Ko-
POJIEB, IpyTrUe BBICOKOMOCTABIIECH-
Hble TpejicTaBuTen JInmenkort
obnact u TepOyHckoro paiioHa,
B UKCJIe KOTOPBIX B TIEPBYIO Oue-
pefb cleyeT Ha3BaTh MHBECTOPA
CemuBanoBa Muxanna Anekcee-
BHUYA.

Ba3oil ciyXXuT pacrnonoxeHHoe
NPUMEPHO Ha paccTostHuM 15 KM
ot cena TepOyHbI B F0Oro-BOCTOY-
HOM HAIpaBJICHUN MECTOPOXKJie-
HUe TJIMH psiioM ¢ jiepeBreil Ka-
CHHKA.

3aexu TIIMHbI BO3HUKIIN B 3M0-
Xy TNaneo3osi, KOrja MOSIBUINCH
MOPCKHUE OTJIOXKEHUS JIEBOHCKOTO
neprojia M MeCYaHO-IIIMHUCTbIE
MOPO/IbI  MAaTEPUKOBOTO  MPOKC-
XOXJIeHUsT ~ KaMEHHO-YTOJILHOTO
nepyoya.

CepMeHTaLs CHOBA HAUMHACTCS
B IOPCKOM TEpPHOJie U NPOJIOJIKa-
€TCsl JI0 BEPXHEro MeJIOBOro Tie-
puofa. DTU CIIOU TOKPBIBAIOTCS
B CBOIO OYepelb MAaTepHKOBBIMH
OTJIOXKEHUSIMA TPETUYHOTO 1 YeT-
BEPTHIHOTO TIEPUOJIOB.
[TorpeGHOCTL B ChIpbe ISl MPO-
n3BoyicTBa 40 MJTH. IITYK OOJIHMIO-

BOYHOT'O KMPITMYa B FOJ] COCTABIIS-
et npuMepHo 450 T B ieHb.
[TpoKM3BOANTENILHOCT  KUAPIHY-
Horo 3aBojia coctasysieT 40 MIH.
ITYK B rof -6a30Bblii popmat NF
250 x 120 x 65 MM ¢ MyCTOTHOC-
110 27 %.

Projektdaten

TexHNUecKne gaHHble NPoeKTa

Arbeitszeiten:

50 Wochen / Jahr

6 Tage / Woche

2 Schichten / Tag

7,5 Stunden / Schicht (effektiv)

Leistung des Auslegungsformates:

40.000.000 NF-Verblendziegel / Jahr
800.000 NF-Verblendziegel / Woche
114.285 NF-Verblendziegel / Tag
8.890 NF-Verblendziegel / Stunde

Bezugsformat NF-Verbendziegel gemafs GOST Nr. 7484-78 und EN 771-1:

1. NF Verblendziegel 250 x 120 x 65 mm mit einem Lochanteil von 27 %
Zusitzlich zu beruicksichtigende Formate:
2. NF-Vollstein 250 x 120 x 65 mm ohne Lochanteil

3. Blockziegel 250 x 120 x 88 mm mit einem Lochanteil von 35 %
4. Blockziegel 365 x 240 x 238 mm mit einem Lochanteil von 50 %

Pexxum paboThr:

50 Hepenb B roay

6 QHell B HEIEIIO

2 CMEHBI B HEJIENIO

7,5 gacoB B cMeny (a¢pdexr.)

[TpouzBoauTeNbLHOCTD - 6a30BbIi (hopmart:

40.000.000 NF mT. 06,1MII0BOYHOTO KAPMIYA B TOJ

800.000 NF mt. 06MI0BOYHOTO KUPIYa B HEAIGITFO

114.285 NF mIt. 06IMIOBOYHOTO KUPIHYA B CYTKHU, OOKHUT

8.890 NF wur. / yac

Basosbii popmar NF cornacHo Hopmam TOCT 7484-78 u EN 771-1:
1.NF o6sumoBounbiit kupmud 250 x 120 x 65 MM ¢ mycrotHOCTEIO 27 %
[Tpoune popmarst:

2. NF nonroresnbiit kupmmd 250 x 120 x 65 mm Ge3 mycrot

3. NF 6ok 250 x 120 x 88 mm ¢ mycrotHOCTBIO 35 Y%
4. NF 6510k 365 x 240 x 238 MM ¢ myctoTHOCTBIO 50 %



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

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

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

Tonaufbereitungs- und Formgebungsanlage

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

Aufbereitungsanlage
OmoesneHue MAaccono020mosku

OTgeneHne macconoaroToBku n ¢opmoBaHusa

KoBIIOBBIE TOrpy3uMKu TpaHC-
NOPTUPYIOT ChIPE K ABYM SIIIIAY-
HbIM mnuTartensiM. Yepes TpaHc-
NOPTEPHbIE  JIEHTBI ~ MaTepuall
NMOoJAETCA B OTJIEJEHUE MAaCCOo-
noarotoBku. [IpuBofbI IBUKEHUS
TPAHCIIOPTEPHLIX JIEHT PEryJIUpy-
HOTCA GCCCTyﬂeH‘iaTO YaCTOTHBIM
npeoGpa3oBaTeseM.

Cucrema TpaHCIOPTEPOB MOJA-
eT pabouyro Maccy Ha OeryHbl.
C noMOLIBID  MeTaInYecKo-
ro JIeTeKTOpa M PEeBEPCUBHOIO
TpaHcrnopTepa U3 padoyeil Macchbl
OTCOPTHUPOBLIBAOTCS METaJlJIn-
YECKHE MPEIMETHI.

B GeryHkoBOM cMecuTesie mpouc-
XOJIUT TpPEABAPUTEIILHOE U3MEIIb-
yeHue paboyeil Macchl, LIadepsbl
NPYEKUMAKOT MacCy K JIbIpYaTbIM
CTEeHaM, I7ie elle pa3 MPOUCXOAUT
ApoOJIeHNEe MacChl, KOTOpasi Mpo-
JaBJIMBAETCSl Yepe3 OTBepCTHs Ha
JBUKYIIYHOCSA B MPOTHUBOIIOJJIOXK-
HOM HaIllpaBJICHUM, YCTAHOBJICH-
HYIO TIOJI CMEecUTesieM cobupa-
TeJbHYI0 Tapenky. CreuuanbHas
U3MEpUTEIIbHAsl CUCTEMa PeryJiu-
PYET rOMOI€He3aLUIO ChIpbs U He-
00XOJIMMOCTb €ro YBJIa>KHEHUS C
LIEJIbIO JOCTUKEHUS] PABHOMEPHOM
BJIaYKHOCTHU paboyeil Macchl.

Ha BasikoBoii JpoOuiIKe TOHKOIO
N3MEJILYCHUS Cblpbe n3MenbyacT-
Csl C 3a30pOM MEXK/y BaJIKaMU OK.
2,5 mMm. Pacnpepenurens marte-
puasia, yCTAHOBJIEHHBI Tepes
BAJIKOBOI JIPOOMIIKOM, obecneyun-
BAaET PAaBHOMEPHYIO TOjayvy ero
Ha BaJIKU. ﬂﬂﬂ CHATUSA KO)KyXOB
BAJIKOB yCTaHOBJ’leHbI aBTOMaTU-
YecKHe BaJIbLETOKAPHbIE CTAHKU
C pe)Ky[J_lVlMl/I MJIaCTUHKaMU.

BbICOKONPOU3BOUTENbHAST  BAJI-
KOBasi pOOMIIKA TOHKOTO U3MENb-
YESHUS BBIMMOJIHACT OKOHYATEJIBHOC
pa3MenibueHne padoueil Macchl C
3a30poM MeskTy Baskamu 1,0 Mmm.

O6opyji0BaHKe OT/IEJICHUS] MACCO-
MOJrOTOBKU MOACOEAMHEHO K MbI-
JIeYJAJINTENIbHOI yCTaHOBKe. Bcesi
CKOMuBLIasics B (PUIBTpE IbUIb
B HeﬂpepblBHOM pexwme BHOBb
BO3BpAIIAETCsl B TOTOK padoueit
MaccChbl.

CucreMa TpPaHCIOPTEPOB TOfIAET
MOJI'OTOBJIEHHYIO pabouyro Mac-
CY B INIMHOXPAHUJIMILIE WA 2KE€ B
Ka4eCTBE aJIbTEPHATUBLI Cpa3y Ha
y4acToK (hOpMOBaHUsL.

B rmHoXxpaHmmuie — pabouas
Macca pacrpejiesieHa Juisl 1po-

Die Aufbereitungsmaschinen sind
an eine Entstaubungsanlage ange-
schlossen, der gesammelte Staub
wird aus dem Staubfilter perma-
nent dem Massefluss auf dem
Band wieder zugegeben. Uber
ein Bandsystem wird die fertig
aufbereitete Masse entweder dem
Sumpfhaus zugefuhrt oder alter-
nativ direkt zur Formgebungsan-
lage transportiert.

Im Sumpfhaus wird die Masse in
sechs Sumpfbecken zwischenge-
lagert und durchlauft den Mauk-
prozess, der eine gleichmafige
Plastizitat der Masse in der Form-
gebung bewirkt. Die Beschickung
erfolgt Uber ein rechnergesteuer-
tes Bandsystem, um eine inten-
sive Mischung des ankommenden
Materials im Becken zu erreichen.
Mittels eines rechnergesteuerten
automatischen Langsbaggers wird
die Betriebsmasse dem Sumpf-
haus wieder entnommen und der
Formgebung zugefihrt.

Ausgangspunktder Formgebungs-
anlage ist ein Kastenbeschicker,
der als Materialpuffer zwischen
Aufbereitung und Formgebung
fungiert. Der Formgebungsgruppe
vorgelagert befindet sich ein wei-

terer Metalldetektor, um eventuell
vorhandene Metallteile eliminie-
ren zu konnen und somit unnoti-
gen Verschleifl der Maschinen zu
verhindern.

Im Siebrundbeschicker wird das
Material nochmals intensiv durch-
mischt, die Endfeuchte hergestellt
und schlieflich durch Schieb-
bleche gedruckt, um dann der
Extrudergruppe zugefuhrt zu wer-
den. Die Feuchte wird durch ein
automatisches Feuchtemess- und
-regelsystem durch Messung des
Presskopfdrucks und der Strom-
aufnahme an der Schneckenpres-
se gesteuert.

Im Vakuumdoppelwellenmischer
wird das Material nochmals
knetend gemischt, in der Va-
kuumkammer entluftet und der
Schneckenpresse zugefuhrt. Am
Ausgang der Mischerkammer
wird der Massestrang des Mi-
schers tiber rotierende Messer und
Zahnkamm in kleine Stucke ge-
schnitzelt, wodurch eine schnelle
und grindliche Entluftung er-
reicht wird.

In der Schneckenpresse wird
das Material verdichtet iber den

Formgebungsanlage
(im Bau)

OmoeneHue hopmosaHus
(3mau cmpoumenscmaa)

MEXKYTOYHOI'O XpaHCHUS B 6—TI/I
OTCEKax, Ije MPOXOAUT Mpouecc
OTJIEKMBAHUS TJIMHBI, YTO 00ec-
NeYrBaeT PABHOMEPHYIO IuIac-
TUYHOCTb paboyeil Macchl IpU
opmoBanuu. C LENbIO IOCTHXKE-
HUST UHTEHCUBHOI'O CMEIIUBAHUA
MO/IaBAa€MOI MaccChl €€ BbIrpy3Ka
OCYILECTBJISIETCS] C MOMOILLBIO YII-
PABJISIEMOI KOMIIBIOTEPOM CHUCTE-
MbI TpaHcHOpPTEPOB. [IpofoabHbIi
9KCKaBaTOp, YNPABJSEMbI KOM-
NbIOTEPHON CUCTEMOM, OCYIIECTB-
JISIeT BBIFPY3KY paboyeil Macchl U3
IVIMHOXPAHWIMILA U TOJlaeT ee B
oT/iesieHre (POPMOBAHUSI.

I/lCXO)leIM IMYHKTOM OT/ICJIEHUS
(hOpMOBaHUSI SIBJISIETCS SILMUHBIN
MUTATENb, KOTOPbIN PAClOJIOXKEH
MEXJy ydYaCTKaMM MAacCOHOfI-
rotToBku u opmoBanus. Ilepen
rpynmnoi o6opynoBaHust s ¢op-
MOBaHUSI YCTAHOBJIEH €ILIE OJUH
METAJUIMYECKUN  AETEKTOp ISl
oOHapy»eHus: B paboueil Macce
METaJININYECKUX YacTell C LEJbI0
n30eKaHus MOBPEX/ICHUsT 000py-
JIOBaHUsI.

B xpyrnom ceryaToMm mnuraTene
marepuas eue pa3 MHTEHCUBHO
NepEMELLIMBAETCS, EMY TPUIAETCS
OKOHYATelIbHAs BIJIAYXKHOCTb W, B



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

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

Der erste goldgelbe Tonstrang
Mepabili 2nuHAHbIU 6pyc
30/10muUCMOo-*emozo ysema

KOHEYHOM MHTOre, Macca TpojiaB-
JIMBAETCSl Yepe3 CUTO U TOJlaeTCs
Ha 9KCTpy/ep.

BnaxkHOCTb KOHT-posupyeTcsi B
ABTOMATUYECKOM peXHUMe KOH-
TPOJILHO-U3MEPUTEIILHOI  CUCTe-
MOI1 U ynpaBisieTcsl IyTeM U3Me-
pEeHuUs IaBJICHUSI TOJIOBKU Ipecca
1 PACXOJIOM 3HEPIUU IKCTPYy/epa.

B BakyyMHOM JIByXBaJIbHOM CMe-
cuTejie  NPOMCXOAUT  elle  pas
nepemMellMBaHue paboueil Mac-
Cbl ¥ IIOCIE OTCOCAa BO3[yXa B
BaKyyMHOIl KaMepe MojaeTcs Ha
aKkcTpyaep. ['nuHsHbll Gpyc npu
BBIXOJIE 13 CMECUTEIILHON KaMepbl
paspes3aeTcs pOTALMOHHLIMU HO-
>KaMH 1 3y04aToil rpeOGeHKOoi Ha
MEJIKUE KYCKHU, YTO obecrneynBaeT
ObICTPOE U TIATENBHOE Y/jaTleHne
BO3/lyXa.

B skcTpyaepe riMHa ynaoTHSETCS
1 TIOJIaeTCsl Yepe3 FoNoBKY Mpecca
Ha MYHJILUTYK, YeM U JJOCTUIaeTCsl
nepBbIil war (opMoBaHust (Jiu-
Ha M IIMpWHA KUpru4a). Bricora
KUpIHUYa ONpefeNsIeTcs: Npu pese
6pyca Ha OTPE3HOM YCTPOJCTBE.

OTpe3Hoe YCTPOICTBO OCYIECTB-
JISIET pe3 3aroTOBOK HEOOXOMMO-
ro ¢popmaTa U3 HENpepbIBHO IO-

JIaBaEMOro TJIMHSHOTO Opyca 0e3
OTXOJIOB.

Bosnukaronie BO BpeMsl Mycka
000py/0BaHusl B 3KCITyaTalMIO
U ero MNepeHajajjKu Ha HOBbIN
dopmaT OTXOAbI YHAISIIOTCS C
MOMOILIBIO IPEAYCMOTPEHHON 17151
9TOW LIEJIM HA Y4YaCTKe OTPE3HOrO
YCTPOJCTBA CHUCTEMbI TPAHCIIOP-
TEpPOB, KOTOpasi BO3BpAlLLlA€T OT-
XOflbl B TEXHOJIOTMYECKUI MpO-
uecce.

B upensix 3aMeHbl MyHJLITYKOB U
ObICTPOM3HALLMBAOLIMXCS YacTel
B 30HE OKCTPYyJEpa YCTaHOBJIEH
MOJIHONOBOPOTHBIN KpaH Ha KO-
JIOHHE.

Aus dem kontinuierlichen Ton-
strang werden in der nachfol-
genden Abschneider-Einrichtung
Formlinge geschnitten, wobei je
nach Format ein bis drei Form-
linge in einem Arbeitstakt her-
gestellt werden. Verschiedene
Schnittstarken bei Formatwechsel
sind einstellbar. Blockziegel wer-
den in der Drehvorrichtung 90°
zur Transportrichtung gedreht.

Die Formlinge werden nach dem
Schneiden automatisch zu Grup-
pen angesammelt, dem Lattenau-
tomaten Uibergeben und auf Form-
lingstrager gesetzt. Uber einen
Horizontal-Kettenforderer werden
die belegten Formlingstrager dem
Senkrechtforderer zugefuhrt.

Im Senkrechtforderer wird ein
Sto3 mit belegten Formlingstra-
gern in 14 Etagen ubereinander
aufgesammelt. Im Sammelgeriist
werden funf Reihen hintereinan-
der zwischengespeichert und fur
den Absetzwagen bereitgestellt.

Die gepressten Formlinge wer-
den mittels eines elektrisch an-
getriebenen, schienengebundenen
Absetzwagen in die Trocknerei
gefahren. Die seitliche Verschie-
bung des Absetzwagens vor den

Maschinenanlage fiir die Mauerziegelfertigung

CraHKu 1 060pyoBaHMe AnsA NPOM3BOACTBA KMpnuya

Trockenkammern erfolgt mit ei-
ner Schiebebiihne, welche eben-
falls schienengebunden ist und
elektrisch angetrieben wird. Die
Bedienung der Fahrzeuge erfolgt
durch einen Fahrer auf dem Ab-
setzwagen.

Nach dem Trocknen werden die
Formlingstrager mit den getrock-
neten Formlingen analog zur
Nassseite mit dem Absetzwagen
aus der Kammer heraus und dem
Sammelgeruist an der Trockensei-
te zugefuhrt. Hier wird dem Senk-
rechtforderer wiederum ein Stof3
tibergeben, der dann die einzelnen
Formlingstrager der Formlings-
tragerentladung zufuhrt.

Die mit getrockneten Formlingen
belegten Formlingstrager werden
durch einen Horizontalforderer
aus dem Senkrechtforderer her-
ausgefordert und zur Setzanlage
transportiert.

Bei der Produktion von Blockzie-
geln wird im Trockner nur jede
zweite Schicht belegt. Nicht be-
notigte Formlingstrager werden in
diesem Fall in einem Lattensamm-
ler angesammelt und gespeichert.

Universal-Abschneider
YHusepcanbHoe ompesHoe
ycmpouticmgo

N3rorosieHne 3aroToBoK
OTpe3Hoe yCTPOMCTBO Hape3aeT
3aroTOBKM M3 HENPEPLIBHO IOJa-
BAEMOro TJIMHSHOrO Opyca, B 3a-
BHCHMOCTH OT popmara, 1 - 3 .
32 OJ]MH pabovMil TaKT.

B npouecce mnepeHanaaku 060-
PY/JOBaHUsl Ha HOBble (DOpMaThbl
peryiupyercsi TOJIIMHA  pe3a.
CrienpanbHblil MEXaHU3M MOBOPa-
ypBaeT 6;10ku Ha 90 TpajycoB 1mo
HalpaBJICHUIO IBUKEHUAA.

TpancnopTHpoBKa 3aroToBOK M
HECYIIMX 3JIeMEHTOB

[Tocne pe3ku NMPOMCXOUT aBTO-
MaTHUYECKasda rpynnupoBKa 3aroTo-
BOK. [laniee 3aroToBKM MOCTYNaOT
Ha pPEeyYHblil aBTOMAT, TA€ OHU
YKJIQbIBAIOTCSl HA HECYLLUE 3Jle-
MEHTBbI. ['OpU30OHTANBHBINA LEMHON
TPAHCNOPTEP NEpejlaeT  3arpy-
KEHHbIE HECYLIUE JJIEMEHTHI Ha
BEPTUKAJILHBII TPaHCIIOPTEP.

BepTukanbHbIit TPaHCTIOPTEP
OCYLLECTBJISIET COOPKY OIHOrO
psna (= 14 spycos, pacnosioskeH-
HBIX JIPYr Haj apyrom). Hakomu-
TeNBHBI KapKac oOecnevnBaeT
MPOMEKY TOUHOE HaKOIUIeHIe
5-TM BepTHKAJLHBIX PSJIOB, pac-
NOJIOKEHHBIX JIPYT 3a ApPYroMm, U
TOTOBUT UX J|JIs1 IOJAUYM HA TPaHC-
MIOPTHYIO TEJIEXKKY.

Moprle 3aroTOBKM TIOCTYIAKOT
B KAMEPHYIO CyLIMIKY. JlaHHbINA
NPOLECC OCYILIECTBIISIET NepefiBU-
rarolasicss 1Mo pejibcaM TPaHC-
MOpTHAsl TelleXXKa, OCHALIEeHHas
3JIEKTPONPUBOIOM. IBrzKeHue
TPAHCHOPTHOW BaroHeTKU B CTO-
POHY OCYLLECTBJISIET 3JIEeKTpoIe-
penaToyHas miatgopma, KoTopas
TaK>Ke NepeBUraeTcs 1o pesibcam
U OCHALIEHa 3JIEKTPONPHUBOJIOM.
TpaHcnopTHast TejiexKka 00CIy-
>KUBAETCS BOAUTENIEM.

[Tocne cywku BaroHeTka pasrpy-
>KaeT KaMepbl U MOJlaeT Hecyliye
QJIEMEHTBI C CYXUMU 3aroTOBKaMH
B HAKOMUTEJbHBI KapKac ,,Cy-
XOI“ CTOPOHBI aHAJIOTUYHO MPO-
eccy 3arpy3Ku Ha ,,MOKpO#™ cTO-
poHe. Ha paHHOM yyacTke OfuH
BEPTUKAJILHBII PsijJ| BHOBb IOCTY-
NaeT Ha BEPTUKAJIbHBIN TPAHCHIOP-
Tep, KOTOPbII O OYepeu NoAaeT
HeCyllue 3JIeMEHTbl Ha CHCTeMY
pasrpysKu.

['opu3oHTasbHBI  TpaHCHOPTEP
TNOJJa€T 3arpy>KEHHbIE CYXUMHU 3a-
rOTOBKAMU HECYLLUE 3JIEMEHThI C
BEPTUKAJILHOTO TPAHCIIOPTEpA Ha
Ca/luvK.

[Tpu mnpousBoacTBe OJIOKOB CY-
IIMJIKA ~ 3arpyXkaeTcsi  TOJIbKO
yepe3 cMmeHy. B jaHHOM ciydae
He3a/IelICTBOBAHHbIE Hecyuye
3JIEMEHTBI COOMPAIOTCS B HAKO-
nureJsie.

92
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Die Trockneranlage ist zur Si-
cherstellung eines hohen Quali-
tatsstandards als Kammertrockner
konzipiert. Der Trockner besteht
aus getrennt arbeitenden Betriebs-
einheiten (Doppelkammern), wel-
che eine auferst flexible Produkti-
on der unterschiedlichen Formate
und Ziegelsorten zulassen.

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

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

Trockneranlage

Cywwunka

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

(3man cmpoumesnoscmaa)

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

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

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

C penbio obecreyeHus: BbICOKO-
Ka4eCTBEHHOrO Mpoliecca CYIIKH

NpeycMOTpeHa
HIMJIKA.

KaMmepHasi  Ccy-

Kamepnas cymmnaka cocTouT us
OT/IEJILHO PpaboTaroOUMX paboyunx
EJIUHUL] (;130171Hb|x KaMep), ee
KOHCTPYKIMSI TO3BOJISIET  OJIHO-
BPEMEHHO CYLIUTb W3JENIUs pas-
JIMYHBIX BUJOB U (DOPMATOB.

Kaxjiast u3 JBOMHBIX Kamep pery-
JIMpyeTcsl TAKUM 00pa3oM, YTOObI
obecneynTb ONTHMAJIBHbIA TPO-
LIeCC CYLIKU B COOTBETCTBUM C 3a-
JTAHHO¥ MPOrpaMMOM JIJIsl N3N
TH0OBIX BUJIOB U (hOPMATOB.

[Mepenanaaka Ha pyrue opma-
Thl, a TaKXeE nepenaubl B l'IpOl/IS—
BOAUTEJIBHOCTN HE OKa3bIBAKOT B
JIaHHOM CJlyYae OTpPHULATEIHLHOrO
BJIMSAHUA HA KAYE€CTBO CyLLlKl/l. 33—
BUCSALINE OT BpeMeHl/I napameprl,
Takue Kak, Hanpmmep, Kpl/lele
TEMIIEPATYPbI ¥ BIAKHOCTH (K-
MATHYECKUI  PEXKMM), PETYJIH-
PYIOTCSl B ABOMHBIX KaMepax OT-
JENbHO, T. €. OHU ONTUMAJILHO
COOTBETCTBYIOT M3[IC/USIM, KOTO-
pble TIOJIBEPraroTCs CyIIKe.

HesaBucumo Jpyr oT sipyra pa-
GoTarole Kamepbl T03BOJISIOT

HEeMEJJICHHO pPacro3HaTh M YCT-
PaHUThL OIIMOKH, BO3HMKAIOLIME
B TMpoliecCe MPOU3BOJICTBA WU
CYILIKM, YTO, B CBOK O4Yepe/pb,
0COOEHHO B Cllyyasix nepepador-
KM CJIOSKHOTO ChIPbSl, YMEHbIIAeT
PUCK YXY/ILLIEHUS] Ka4eCTBa U COK-
palleHus TPOU3BOIUTELHOCTH.

[TonyaBromarnyeckast — Tejexka
TPAHCHNOPTUPYET HECYLIME 3JIe-
MEHTbI B KaMEpbl U YKJIQ/IbIBACT
UX Ha ONOpHbIE MiaHKU. Bopora
ABOIHOWM KaMepbl TOCJIe 3arpy3Ku
3aKpPbIBAOTCS U HAYMHAETCS MPO-
LEeCC CYLIKU.

[Ipouecc cymky MpoUCXOAUT TO
NPUHLMAINY TpoLecca LMPKYJIsi-
LA BO3JlyXa, T.€. BO3JIyX BHYTpHU
KaXJl0il paboyeill euHULbl LHp-
KYJIMIPYET JI0 TeX Mop, MOKa He /10-
CTUTHET HaubOOJIbIIEro napameTpa
BJIAYKHOCTH. Jlumb mocse 3toro
BO3/1yX BbIBOIMTCS. KOHCTpYyKIIMS
CYWIMJIKM M COOTBETCTBYIOLIUE
HAa3HAaY€HUIKO KOHTPOJIbHO-U3ME-
pUTEJIbHbIE NPUOOPBI MO3BOJISIIOT
BbIJICP>KNBATH TOYHBIN peXXum
npouecca CylKy U OCYLIECTBISTh
KOHTPOJIb KJIIMMAaTUYECKUX YCJIO-
BUI1 B CYLINJIKE.

LIeHTpoOeKHBbIi BEHTUIIATOD
HAarHeTaeT HEeOOXOAUMBIA ISt

gesattigten Luft erfolgt eben-
falls durch Kanile, die mit einem
Nassluftschlot verbunden sind.
Der Nassluftaustritt liegt auf ei-
ner Hohe von ca. 10,00 m uber
Terrain. Die Nassluftabfuhrung
erfolgt mit Axialventilatoren, die
in dem Nassluftschlot installiert
sind.

Die Zufuhrung der Warmluft bzw.
Abfuhrung der Nassluft wird je
nach Format programmabhingig
uber Prozessrechner vorgenom-
men. Fur eine optimale Energie-
ausnutzung wird vorrangig die
Abwarme des Tunnelofens ge-
nutzt.

Jede der Betriebseinheiten des
Trockners erhalt eine Luftumwal-
zungsanlage mit Luftern, welche
die Luft innerhalb der Trocken-
kammern umwalzen. Die Behei-
zung der Kammern erfolgt durch
die Abwarme des vorhandenen
Tunnelofens sowie durch einen
sekunddren Erdgasbrenner. Die
Brenner werden als zweistufige
Brenner ausgefiihrt.

Die Temperatur in den Trocken-
kammern betragt max. 100° C.
Zur Uberwachung und Protokol-
lierung der Temperatur in den

einzelnen Kammern sind Tempe-
raturfuhler vorgesehen.

Die Anlage wird automatisch mit
einem Prozessrechnersystem be-
trieben. Wahrend der Beschickung
der Kammern und des Leerens
nach erfolgter Trocknung sind die
Luftregulierklappen geschlossen
und die Lufter abgestellt. In die
betreffenden Kammern kann dann
keine HeiBluft eintreten. Das
Entleeren der Kammern erfolgt
wieder mittels Absetzwagen und
Schiebebithne.

npolecca CyIIKM TeIUIblii BO3AYX
B [VIABHBII BO3/1yXONPOBOJ], KOTO-
PbIil TIPOJIOKEH HAJl CYLUUIILHBIMU
Kamepamu. [7aBHBI  BO3yXO-
NPOBOJ| OCHAIIECH PEeryJupyrolm-
MU TIOfjauy BO3yXa 3aCJIOHKaMH,
KOTOpbIE PACHpPE/ICIISIIOT BO3YX
B KaXJI0il CYLWMJIBbHOI Kamepe.
OTBOJI HACBILIEHHOIO  BO3JyXa
NPOUCXOJUT 4Yepe3 KaHaJlbl, CO-
€/IMHEHHbIE C  BO3JyXOOTBOJIOM
AN BJIAXKHOTO BO3yXxa. Mecto
0TOOpa BJIAXKHOTO BO3JlyXa pac-
TMOJIOXKEHO HA BbICOTE NMPUOIN3NU-
TenbHo 10,00 M. YcTaHOBJIEHHbBIE
B BO3JIyXOOTBOJIE OCEBbIE BEHTH-
J'lﬂTOpbl OCyLLleCTB.HSII'OT BBIBO/]
BJIASKHOTO BO3JIyXa.

Harneranme Temyoro Bo3gyxa
WIA OTBOJ| BJIAXKHOrO BO3yXa
OnpeJiesIsieT, ¢ y4eTOM Mporpam-
Mbl, 3JIEKTPOHHasi CuUCTeMa YI-
paBlieHusT pabouMM  TPOLECCOM.
B HEeJIAX ONTUMAJIBHOI'O HMCIOJIb-
30BaHUsl GHEPIUM IJ1aBHbIM 00pa-
30M KCHOJIb3yeTCsl OTpaboTaHHOE
TENJIOo Nevu.

Kaxpmas pabouasi eguHuuna cy-
LLIMJIKY OCHALLEHA BO3/1YLLHO-UMP-
KYJISILMOHHOM yCTaHOBKOM, KOTO-
past OCHallleHa BO3/lyXOJyBKaMH,
00€eCneunBaAOIMMU  LIMPKYJISILMIO
BO3/lyXa BHYTPU CYLIMJIbHBIX Ka-

Kammertrockneranlage
KamepHeble cywuna

mep. HarpeB kamep npoucxoaut
3a cyeT OTpabOTaHHOrO Tersa
TYHHEJIBHOW TMeuu, a Takxke 3a
CYET Ta30BbIX TOpesiok (MpUpof-
HbII ra3). KOHCTPYKIKs rOpesok
JBYXCTYyITIEHYaTasl.

Temneparypa B CyLIMJIBHBIX Ka-
Mepax COCTaBJISIET MaKCUMAIIbHO
100 rpan. C. C uesbio KOHTPOJIs
TeMnepaTypbl B OTJICJIbHBIX KaMe-
pax, a Tak>Ke PerucTpaiun u mpo-
TOKO.)'lleOBaHVlﬂ JJAHHbIX, yCTa—
HOBJICHBI TepMO‘lyBCTBVlTeﬂbele
QJIEMEHTBI.

Ynpasnenue MPOU3BOJICTBEH-
HbIM TPOLIECCOM CYIUWIKU OCY-
LIECTBISIETCS B aBTOMATUYECKOM
pexxume ¢ nomousto 9BM. Bo
BpeMs1 IpoLiecca 3arpy3ku U pas-
IPY3KM CYLIMJIBHBIX Kamep Kila-
NaHbl, peryJjupymoolye nopavy
BO3/1yXa, 3aKPbIThbl 1 BO3J1yXO/1yB-
KM OTKJItOUeHbl. ['opsumii Bo3yx
B 9TOM Cllyyae HE MOCTyMaeT B
COOTBETCTBYIOLIME Kamepbl. Te-
JeXKa W 3JIEKTPONepelaTouHast
maTopMa OCYIIECTBIISIIOT Pasr-
PY3KY CYLUMJIbHBIX Kamep.

11
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Mit der Setzmaschine werden die
getrockneten Formlinge automa-
tisch nach vorbestimmten Setz-
schemata auf den Tunnelofenwa-
gen abgesetzt.

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

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

Setzanlage

Capuuk

Caunk oGecrnevynBaeT YKJIaJIKy
CYXMX M3JIE/IUIl Ha MEeyHble Baro-
HETKU 10 3aJIaHHOI CXeMe B aBTO-
MaTUYECKOM pEKMME.

CajuuK OCHAlLEH MOAKPAaHOBbI-
MU MYTSMH, TPAHCIIOPTHBIM YCT-
POICTBOM C MOJBEMHbIM MeXa-
HU3MOM, rpefiepHOil pamoil U
4-Ms1 TOBOPOTHBIMU Ipeiichepamu.
I'peiichepbl caurika 3aXBaThIBAIOT
CTPYNIMPOBAaHHbIE 3arOTOBKU U
YKJIaJIbIBAIOT MX Ha MEeYHbIe Baro-
HETKU.

B npouecce nocaepytoriero pado-
Yero LUKJa C HECYIUX JIeMEHTOB
OMSITh CHUMAFOTCSI 4 psifia 3ar0TO-
BOK. Ha myTu K neyHoit BaroHeTke
rpeiicepbl pa3ABUratoTCs U NOBO-
paunBarotcst Ha 90 rpajycos.

3a cueT nonepeMeHHo CajKu psi-
JIOB C MOBOPOTOM U 6€3 MOoBOpPOTa
Ha MEeYHOI BaroHeTKe COOUpaeTcsl
MakeT s 00XWra, KUpnud npu
9TOM yKﬂa}lblBaeTCﬂ erCT—Ha—
KpecT. BbicoTa mnakeros, yJo-
2KEHHbIX Ha He‘{HOlZ BaroHETKe,
cocraiisieT 12 psijioB.

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

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

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

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

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

Der Tunnelofen ist in die drei
klassischen Zonen unterteilt:

- Vorwérmzone

- Brennzone

- Kuhlzone.

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

Ofenanlage

TyHHenbHasa neyb

[Toporpesatens, KOHCTPYKLS
KOTOPOIO COOTBETCTBYET ILIJIFO-
3y, TapaHTUPYET MOCTOSIHCTBO
/1aBJICHUSI BHYTPU TE€YM. CVICTeMa
pacrpeyiesieH s JJaBIeHUsl peryJu-
PYET NMOTOK OTPaOOTaHHBIX a30B
1 BO31yIIHBIE ITOTOKHU.

OcHOBHasl cucTeMa HarpeBa pac-
MOJIO’KEeHA Ha CBojie meun. Tornmm-
BO (npmpogmblffl ra3) MojlacTcs B
neyb 4yepe3 LypoBbie OTBEPCTHUS
MIOCPEJICTBOM OINPEIETCHHOTO KO-
JIMYECTBA TOPEJIOK CYILECTBYIO-
1Iell yCTaHOBKM.

B 30He HarpeBa, B CTEHax TNeuw,
CMOHTleOBaHbl BblCOKOCKOpOCT-
Hble TOpENIKU C NMPUOOPOM KOHT-
pOJ]Fl 3a2KUT'aHuA U TIJIAMECHU. 3Tl/l
TOPENIKM OCHAILEHbI LIEHTPaJIbHON
YCTAQHOBKOW CHAOXEHUsl BO3/1y-
XOM CropaHus.

B 30He oOxura, Haj KaXKbIMU
ABYMsI psijlaMd IIYpPOBBIX OTBEP-
CTUIl  PACIOJIOKEHbl  TOPEJIKH,
OTHOCSILMECS K €IMHOI Ipymme.
CMOHTHpPOBaHHAsI HA CBOJIE yCTa-
HOBKa T'OPEJIOK COCTOUT W3 CHUC-
TEMBI I/IH)KeKTOprlX FOpeﬂOK.
CI/lCTeMa I/lH)KCKTOprIX l"OpeJ'lOK
MMEET OOILyI CHUCTEMY MOAAun
BO3/lyXa U rasa.

Bce rpynmnsl ropeniok MMeroT cuc-
TEMY Ppaclpee/IMTeNbHbIX KJla-
IaHOB Ha BXOfiE, KOTOpast OTKJIIO-
YaeT TpyHny ropejiok BO Bpemsi
NPOLECCa TOJKAHMA U B Cllydae
HEUCIIPaBHOCTEN.

TyHHenbHas neyb pa3duTa Ha TPU
30HBI:

- rojiorpesaresb

- 30Ha 00XKura

- 30HA OXJIAXK/CHUSL.
CMOHTUPOBAHHbIE B KOHLE Me4u
BEHTW/ISITOPbl TOAAIOT B IeYb
CBEXMI BO3AYX TSl OXJIAXK/IEHUS
1 ero MOTOKU MPOXOJST ,.yepes™
ropssunii Kupnud. Yacte Takum
00pa3oM HarpeToro BO3jlyXa OT-
OupaeTcsd CHUCTEMOW OTcoca U
Hanpasjsercs B cymmiky. Ocra-
TOYHBIA BO3[yX MPOXOJUT yepe3
30HYy 00OKura.

HarpeB TyHHENBbHOI mneun ocy-
IIECTBJSIETCSI B OCHOBHOM Ha
y4acTKe, KOTOPBI pacloyoXKeH

Dabei werden die Rohziegel vor-
gewarmt (Vorwarmzone). Zur
weiteren Auftheizung werden un-
terstitzend die Seitenbrenner ein-
gesetzt.

Die abgekithlten Rauchgase wer-
den an der Einfahrseite des Ofens
abgesaugt und uiber einen Schorn-
stein in die Atmosphére abgelei-
tet.

Die gesamte Ofenanlage ist mit
automatischen Mess-, Steuer- und
Regelungseinrichtungen  ausge-
rustet. Ein Prozessleitrechnersys-
tem ist fur die Prozessfuhrung
eingesetzt.

Wdrmezirkulation
Cucmema peyupKynayuu
8030yxa

NpUOIM3UTEILHO B IIEHTpE Med-
HOro KaHanma (OCHOBHasI 30Ha 00-
kura). Topstune OTpabOTaHHbBIE
ra3bl 30HbI OOKUTa TIeUH HalpaB-
JISTIOTCSI TIO HANPABJIEHUIO K 30HE
BBE3Aa B Meub, I7le MPOUCXOAUT
TMOJIOTPEB  KUpMIYa-ChIpia (30Ha
noyiorpeBa). BOKOBbIE TOpesKH
06eCcneunBaroT JIOMOIHUTEIBHBIIN
TMIOJIOTPEB.

OTcoc OXNaKAEHHBIX ABIMOBBIX
ra30B OCYIIECTBISIETCS] HA BbE3JIe
B TIeUb, T7ie OHM Yepe3 ILIMOOTBOJ
BBIBOJISITCSI B aTMOC(DEDpy.

IMeunast ycTaHOBKa OCHaIlleHA
KOHTPOJBLHO-N3MEPUTENbHBIMI
npubOpaMu M anmnaparypoi aBTo-
MaTHYECKOTO YIPaBICHMSI.
ITpon3BofcTBEHHBIMI  TIpOIIECCa-
MM YOPaBJISeT BLIMUCIUTENLHAS
TEXHUKA.

Tunnelofen
TyHHenbHasA nevyo
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Entladung - Paketierung

Pa3rpyska n naketupoBaHue

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

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

Auf einer Magazinbahn konnen
mehrere Palettenstapel bereitge-
stellt werden.

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

Pa3srpy3ounble rpeiicpepbl cCHUMa-
0T MAaKETbI, TOTOBLIE K OTIPABKE,
0o O4YEPENU C NEYHLIX BAlOHETOK U
YKIIaAbIBAOT UX Ha OTrpy304YHbIC
noAoHbL. ONIMH MaKeT COCTOUT U3
BOCBHMU psijloB. OcTaBLecs psijibl
KOMIUIEKTYIOTCS  Pa3rpy304YHbIM
rpeiichepoM 10 MOJIHOrO Makera.
Pa3rpy3ounsblii rpeficpep u aBTO-
MaT MO yNakoBKe B TEPMOYCajloy-
HYIO TUIEHKY CKOHCTPYMPOBAHbI
TakuM 00pa3oM, 4ToObl obecre-
YUTh BO3MOYXKHOCTbL Pasrpy3Ku 1
YIOaKoOBKU  LEJI0ro 00KUTOBOIO
nakera (BbICOTa KOTOPOro COC-
tagysier npumepHo 1440 mwm).

[ToproroBka MyCTbIX TPaHCIOPT-
HBIX TIOJJOHOB Ha Yy4YacTKe Ia-
KETUPOBAaHUSl  OCYLLIECTBIISETCS
ABTOMATUYECKH C TIOMOLIBIO CIie-
LuanbHoOro rpefihepa, KOTOpbIN
CHUMAET JIEPEBSIHHBIN TOJJIOH CO
wradenss U MojaeT ero Ha Len-
HOWl TpaHcrnoptep. Tpancnop-
Tep-MarasyH M03BOJISIeT coOpaTh
HECKOJIbKO TIO/JIOHOB, KOTOpble
YJIO>KEHBI B IITA0Eb.

[Tpu 3axBaTe makeTa ero BEpXHUil
psii chaBUraeTcs, Gmaropapst yemy
TPAHCHOPTHBIN MAaKeT CTAaHOBUT-
cs1 6onee cTaOMIIbHBIM. [1o/I0HBI
C MakeTamMH MPOXOJSIT MO LEMHO-
MY TPaHCIOpTEpY Yepe3 yuyacToK
YIaKOBKM, IJIe MakeTbl aBTOMa-
TUYECKM JIJIsl COXPaHEHUsl Tpo-
AYKUMK B MyTH YIIAKOBBIBAIOTCS B
TEPMOYCAJIOUHYIO TJICHKY.

ABTONOIpY34MK CHMMAeT TIOTO-
Bbl€ K TPAHCIIOPTUPOBKE IMAKETbI
C HAKOINUTENILHOIO TPAHCIIOPTEPA
Y YBO3UT UX Ha CKJIAJ.

Entladung Tunnelofen
Yuacmok pasepysku nequ

Paketgreifer
Ipelichep 0ns 3axeama nokamos
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Hala nepenoBaa TeXHONOrnA -
Baw Kommepuecknn ycnex

YnbTpacoBpemeHHOe obopyaoBaHue

M TexHonormyeckue nuHUmM ybexpagaioT

CBOE ObICTPOTON U Pa3HOOOpPA3HOCTbIO:

BbICOKOKayeCTBEHHOEe NpPpoOnM3BOACTBO m
MeXAyHapoAHOro macwrabal K E I' I' E R
OTTOYEHHbIE pelWeHNA TEXHNYECKNX

AeTanen BegyT K ycrnexy U HafeXHOCTH.

MopepHu3auma obopypoBaHmMA

M BHeApeHNe HoBWeCTB obecneuymnBatoT

ONTMMU3ALUIO TEXHONOTNYECKNX

npoueccos, 6bICTPOTY M 3GPEKTUBHOCTb

NPOM3BOACTBA U FTAapPaHTUPYIOT

OOMNONHUTENbHbBIN SKOHOMUYECKNN

notTeHuwman.
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