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Ува жа е мые чи та те ли!

Сердечно приветствуем Вас 
выпуском нашего специально-
го издания ZiRussia 1-2008 на 
14-ой международной выставке 
MosBuild – крупнейшей торго-
вой выставке России.
Специализированная выстав-
ка Cersanex на территории 
Экспоцентра затрагивает три 
основные темы: продукцию из 
керамики, сантехнику и технок-

ерамику. Эта выставка – одна из самых популярных на 
MosBuld, которую в 2007 году посетили более 90.000 
человек, а это более одной четверти всех посетителей.
В павильоне № 5 будет размещен раздел 
«Technokeramica», представляющий производство кера-
мики. Здесь Вы сможете познакомиться со многими 
зарубежными компания из Италии, Испании и Германии. 
Российский рынок становится все более значительным 
и поэтому наибольшая часть самых известных произво-
дителей грубокерамического оборудования представят 
на выставке свою продукцию.
Многочисленные презентации познакомят Вас с инте-
ресными проектами, с новинками научно-исследова-

тельских работ и новостями фирм. Интервью с гене-
ральными директорами компании Lingl проинформи-
рует Вас о новациях этого машиностроителя. В статье 
о польском заводе «Срода Сласка», на котором уже 
работает оборудование Sacmi, представлен массопод-
готовительный цех компании Haendle. На страницах 
журнала опубликованы статьи о новых кирпичных заво-
дах в Италии и России.
Кроме того, актуальный выпуск нашего журнала затра-
гивает следующие темы: экономия энергопотребления 
за счет оптимизации конструкции печных вагонеток; 
выпуск мундштуков новых моделей для многоручьевого 
экструдера с целью повышения рентабельности про-
цесса формования.
В рубрике «Профиль компаний» представлены разные 
машиностроители, которые Вы частично сможете посе-
тить на выставке.
Мы надеемся, что нам вновь удалось затронуть спектр 
очень интересных тем и будем весьма рады Вашим 
отзывам и комментариям.

С ува же ни ем,
Анетт Фи шер



4 Конструкция печной вагонетки 
и экономия энергии

В настоящее время экономия энергии 
является, как с экономической, так и с 
экологической точек зрения важнейшей 
темой. В конструкциях печных вагонеток 
наряду с потреблением энергии необхо-
димо также учитывать и такие факторы, 
как долговечность, прочность, небольшой 
вес и высокая стойкость к колебаниям 
температуры. Таким образом, руководя-
щими принципами при конструировании 
являются оптимальные результаты обжи-
га при одновременной максимальной экономичности. Большую помощь при 
этом оказывают современные программы для энергетических расчетов.
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Редакционная статья

Конструкция печной 
вагонетки 
и экономия энергии
Burton

Интервью
Наши клиенты – 
пожизненные партнеры! 
Hans Lingl Anlagenbau und 
Verfahrenstechnik GmbH & Co. KG

Представление компании 
SIAI S.r.l. 
L. F. Latersiciliana S.p.A.
Roeben Tonbaustoffe GmbH
Solincer S.L.

Репортаж
Специалист по упаковщикам 
для кирпично-черепичной 
и керамической 
промышленности 
Lachenmeier A/S

Представление компаний
Cismac
Piccinini Impianti
IPA International Group
Filiere Torres
Ceric S.A.
Hellmich GmbH & Co. KG
Группа компаний ЛИНГЛ
Marcheluzzo Impianti s.r.l.
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Solincer International S.L.
Frac s.r.l.
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Новости компаний

Календарь мероприятий

Фото на обложке
Аскетизм архитектурных форм венчают  хитросп-
летения черепицы, а камень нежно сияет каждым 
миллиметром своей поверхности – единство и 
борьба противоположностей
Фото: ABC Klinkergruppe I Реке I Германия
Архитекторы: Джулия Боллес-Вильсон, Петер Вильсон I 
Мюнстер I Германия

37  Специалист по упаковщикам для кирпично-черепичной 
и керамической промышленности 

Статья знакомит читателя с компанией  Lachenmeier из Дании. Основанная 15 
сентября 1969 года Куртом Лахенмайером (Kurt Lachenmeier), она зарекомен-
довала себя как один из ведущих производителей широкой гаммы продукции 
и технологических решений, и в первую очередь, упаковщиков для кирпично-
черепичной, клинкерной и другой керамической промышленности во многих 
странах мира. Компания производит оборудование традиционной упаковки 
в термоусадочную пленку, а также оборудование, основанное на технологии 
stretch hood (стретч-худ), которой, по мнению специалистов  Lachenmeier, при-
надлежит будущее.

Подписной индекс в каталоге “Пресса России”: 18927 Цена 1 экз. – 870 руб.

8 Наши клиенты – пожизненные 
партнеры!

1 января 2006 года Клаус Аппель и 
Ханс Лингль передали управление 
компанией Hans Lingl Anlagenbau und 
Verfahrenstechnik GmbH & Co. KG своим 
сыновьям Андреасу Лингль (42 года) и 
Франку Аппелю (38 лет). Теперь Андреас 
Лингль отвечает за коммерческий 
менеджмент компании, а Франк Аппель 
– новый технический директор. Сейчас, 
после того как они простояли у руля компании примерно полтора года, мы поп-
росили двух молодых менеджеров критически оценить свою работу.



Убедитесь, что всё 
работает!

A lot depends on your machines, and 

you should always try to keep them run-

ning smoothly and reliably. We can help 

you do just that with inputs and services 

like early fault detection via precision 

diagnostics, process-engineering and tri-

bological optimization, and access to our 

6,000 different spare parts and excellent 

manufacturing of component parts. In 

an emergency, we’ll make – quickly and 

flexibly – any spare parts you may need 

for your machine, whether it’s a Händle-

built product or not. At Händle’s, your 

machinery is in the best of hands. After 

all, services and spare parts are ques-

tions of quality – and answers to eco-

nomic-efficiency issues!

От Ваших машин зависит многое. Поэ-
тому Вам следует убедиться в том, что 
они всё время крутятся без задоринки и 
трения и работают надёжно. В этом Вас 
поддержит наш отдел Сервиса и Услуг. 
Примерно так - раннее опознавание 
путём точного диагноза, оптимизация 
технологии и снижения износа, содер-
жание на складе примерно 6.000 раз-
личных запчастей и многое другое. А в 
случае аварий мы быстро и гибко изго-
товим запасные части, необходимые 
Вашей машине. То, что это касается и 
машин других марок, само собой разу-
меется. У нас Ваши машины в наилуч-
ших руках. Так как Сервис и Запчасти 
являются вопросами к качеству – и 
ответами на экономичность! 

HÄNDLE GmbH  · Maschinen und Anlagenbau   

www.haendle.com 

Sales representative Russia/ Ukraine: 

Plant engineering: Gleb Yushin, 

196247 St. Petersburg, Phone +7 911 8122237 

Machinery: Roman Berman, 

121108 Moscow, Phone +7 495  7411954

Make sure everything’s
up and running!
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Конструкция печной вагонетки 
и экономия энергии 

Burton

В настоящее время экономия энергии является, 
как с экономической, так и с экологической точек 
зрения важнейшей темой. В конструкциях печных 
вагонеток наряду с потреблением энергии необхо-
димо также учитывать и такие факторы, как дол-
говечность, прочность, небольшой вес и высокая 
стойкость к колебаниям температуры. Таким обра-
зом, руководящими принципами при конструиро-
вании являются оптимальные результаты обжига 
при одновременной максимальной экономичнос-
ти. Большую помощь при этом оказывают совре-
менные программы для энергетических расчетов.

1. Возрастающие требования

На протяжении последних десятилетий значитель-
но возросли требования к печным вагонеткам. 
Первоначально на первом плане стояли механическая 
прочность и долговечность. С сокращением продол-
жительности обжига возросла роль повышенной стой-
кости к колебаниям температуры. Автоматизированная 
садка невозможна без высокой точности размеров 
применяемых камней. Новые масштабы при проекти-
ровании печных вагонеток диктуются также возраста-
ющими ценами на энергию и экологическими пробле-
мами во всем мире.
Для достижения этих целей необходимо оптимиро-
вать материалы и дизайн печных вагонеток, включая 
конструкцию и свойства изоляционных материалов.

2. Выбор материалов

Правильный выбор материалов оказывает большое вли-
яние на долговечность, прочность, вес и устойчивость к 
колебаниям температуры.
Для оптимизации этих факторов фирма BURTON разра-
ботала следующие материалы:

› BURTON 1200 Н и Burcotop 130 HS используются при 
температурах от 1200°С до 1300°С.

› Burcorit CM1S и BurAlcorit применяются для 
перфорированных плит, плит для садки, а также 
балок.

› BurcoLight 13/25 Н и 14/25 Н применяются для 
снижения расхода энергии.

› Burcorit 41FS для U-образных кассет.
› Burcorit KF1 для литых Н-образных кассет.

3. Конструкция печной вагонетки

Благодаря постоянным улучшениям конструкции печ-
ных вагонеток удалось достичь высокой точности раз-
меров, небольшого веса а также снизить цены на мон-
тажные работы.
Экономию энергии удается достичь также за счет при-
менения легких, тонкостенных элементов. Чем меньше 
применяется краевых камней на печной вагонетке и чем 
больше изоляционных материалов, тем существеннее 
экономия энергии. Этот эффект можно еще более уси-
лить если применить камни сорта BurcoLight, поскольку 
при этом, за счет уменьшения веса, достигается даль-
нейшее снижение расхода энергии.
Высокая точность размеров камней облегчает не толь-
ко монтаж конструкции печной вагонетки. Она также 
является основным условием для автоматизированной 
погрузки и выгрузки, а также для применения очист-
ных установок. Используемый на фирме BURTON метод 
сухого прессования обеспечивает наивысшую точ-
ность размеров, так как пластическое формование или 
использование набивных масс ведут к более высоким 
допускам или к повышению трудоемкости при дальней-
шей обработке.

4. Изоляция печной вагонетки

Печные вагонетки из массивных изоляционных бето-
нов, шамотов или камней уже давно отжили свой век. 
Высокая устойчивость к колебаниям температуры, а 
также снижение энергии и расходов на монтажные 
работы требуют нового подхода к этим проблемам.
При разработке легкой конструкции вагонеток, массивная 
кладка была заменена конструкцией из опор для воспри-
ятия нарузок. Оставшееся пространство теперь запол-
няется энергосберегающими легкими материалами. В 
качестве испытанных легких материалов можно назвать 
керамическое волокно, изоляционные гранулы, изоляци-
онные легкие бетоны и кальциево-силикатные плиты.

4.1 Изоляция керамическим волокном

Для различных диапазонов температур могут применять-
ся различные керамические волокна, например, набивная 
шерсть, маты, волокнистые модули и волокнистая пена. 
Керамические волокна применяются обычно до 1600°С.
Выкладка набивной шерстью является экономичной, 
однако, при этом невозможно обеспечить равномерное 

» 1 » 2
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6. Резюме

Оптимированная конструкция печной вагонетки, приме-
нение легких сортов огнеупорных материалов и правиль-
ный выбор соответствующих изоляционных материалов 
оказывают решающее влияние на потребление энергии. 
При желании при желании сэкономить на расходах, свя-
занных с приобретением вагонеток неоптимированной 
конструкции, производитель стройматериалов должен 
рассчитывать на повышенные расходы на энергию в 
течение длительного периода эксплуатации.

распределение изоляционного материала. Волокнистые 
маты имеют то преимущество, что они производятся 
различной плотности и толщины. То же относится и к 
волокнистым модулям, которые нарезаются из волок-
нистых матов или изготавливаются в виде высококачес-
твенных волокнистых блоков.
Однако, наиболее современной волокнистой изоляцией 
является волокнистая пена (рис. 3), обеспечивающая 
равномерное заполнение без щелеобразования. Тем 
самым снижаются потери энергии и сокращается время 
монтажных работ.

4.2 Другие изоляционные материалы

Выбор соответствующего изоляционного гранулята про-
исходит в зависимости от применяемых температур:

Температуры до Изоляционный гранулят 

800°С Перлит 

1000°С Вермикулит и керамзит 

1100°С Пуццолан / вулканические породы 

1250°С Гранулят легких шамотов 

Перлит, вермикулит и легкие шамоты предлагаются 
также в виде бетона. Здесь также сохраняется зависи-
мость от температуры.
Далее, в диапазонах температур до 800°С и до 1000°С могут 
применяться кальциево-силикатные плиты. Благодаря 
своему объемному весу 250 кг/м3 или 300 кг/м3 они отно-
сятся к легким и золяционным материалам.

5. Энергетические расчеты

Многообразие изоляционных материалов и различных 
вариантов устройства печных вагонеток показывают 
сложность их конструкции. Чтобы учесть влияние всех 
фактов при совершенствовании конструкции печных ваго-
неток, фирма BURTON с 2002 г. использует программу для 
энергетических расчетов (Q-Car). Q-Car – это модуль про-
граммы Q-Kiln, разработанной фирмой TNO, Апельдоорн, 
Нидерланды. В основе этой программы лежит модель тун-
нельной печи, в которой был учтен большой объем данных 
из керамической промышленности.
Для оптимизации печной вагонетки по применяемым 
материалам, фирма BURTON провела дополнительный 
энергетический расчет сорта BurcoLight в институте 

RWTH Аахен. Здесь производились исследования влия-
ния материала BurcoLight на потери энергии вагонеткой 
в туннельной печи:
Расчет показывает, что в случае применения сорта 
BurcoLight для туннельных вагонеток можно достичь 
экономии энергии до 21% по сравнению со стандартно 
используемым материалом Burcotop 125 Н (рис. 4).
Данные, полученные из производственной практики на 
фирме Борал Брике, Юнион-Сити, США/печь Харроп 
(рис. 5) показывают, что за счет применения сорта 
BurcoLight и связанного с этим снижения веса вагонеток 
на 25%, была достигнута экономия энергии до 9,5% .

» 3. Волокнистая пена обеспечивает равномерное запол-
нение без щелеобразования

» 4. Разница между подводимым и отводимым теплом на 
основании кривой обжига для двух материалов (вариант 1 
= кривая обжига сорта Burcotop 125 Н и вариант 2 = кривая 
обжига сорта BurcoLight)

» 5. Печь Харроп в Борал Брикс, Юнион-Сити, США

Burton GmbH + Co. KG 
Barkhausener Strasse 55   I   49328 Melle/Buer  I  Germany
Тел.: +49 (0) 5 42 78 10   I   Факс: +49 (0) 5 42 78 11 02
info@burton.de   I   www.burton.de
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Наши клиенты – пожизненные партнеры! 

1 января 2006 года Клаус Аппель и Ханс Лингль 
передали управление компанией Hans Lingl 
Anlagenbau und Verfahrenstechnik GmbH & Co. 
KG своим сыновьям Андреасу Лингль (42 года) и 
Франку Аппелю (38 лет). Теперь Андреас Лингль 
отвечает за коммерческий менеджмент компании, 
а Франк Аппель – новый технический директор. 
Сейчас, после того как они простояли у руля ком-
пании примерно полтора года, мы попросили двух 
молодых менеджеров критически оценить свою 
работу.

Zi: Г-н Лингль, г-н Аппель, как известно, политикам пре-
доставляется стодневный льготный период. Было ли у 
вас достаточно времени, чтобы освоиться, и было ли 
оно вам нужно, учитывая, что вы уже некоторое время 
проработали в компании? 

Франк Аппель: Я пришел в компанию в ноябре 1998 
года, и первые десять лет закончились у меня доволь-
но неплохо. Однако быть помощником генерального 
директора и быть настоящим генеральным директором 
– это действительно разные вещи. В последнем случае 
вы оказываетесь в совершенно новой для себя ситуа-
ции: внезапно оказывается, что ответственность лежит 
на вас, вы должны следить за исполнением распоря-
жений, заботиться о клиентах, отстаивать интересы 
сотрудников и разрешать конфликты.
С другой стороны, наши отцы по-прежнему нам очень 
помогают. Конечно, у них обоих есть акции компании, и 
потому они проявляют живой интерес к развитию биз-
неса. По моему мнению, один из ключей к постоянному 
успеху – то, что наши семьи очень близки и имеют очень 
сильные общие интересы.

Андреас Лингль: Я работаю в компании с 1995 года и 
поэтому, конечно, неплохо знаю, как здесь идут дела. 
Хотя мой двоюродный брат и говорит, что должность 
исполнительного директора подразумевает совершен-
но иной уровень ответственности. Нам докладывают 
о каждом случае, когда проблему не удается успешно 
разрешить. Опять же, окончательный успех компании 
зависит не только исключительно от ее руководства, 
но и, в значительной степени, от ее рядовых сотрудни-
ков. Мы оба стремимся более глубоко вовлечь наших 
сотрудников в процесс принятия решений и наделить их 
большей ответственностью, поскольку они достаточно 
компетентны для этого.

Zi: За спиной ваших отцов – 30 лет успешной работы 
генеральными директорами. За время их пребывания в 
должности доходы компании выросли с 70 млн. марок 
до 125 млн. евро, а сама компания стала известна во 
всем мире. При этом вам досталось нелегкое наследс-
тво. Наверняка, вас часто сравнивают с вашими отца-
ми. Как вы к этому относитесь?

Франк Аппель: Наши клиенты дали нам крупный аванс 
с точки зрения доверия и беспристрастности, и я ни 
разу не замечал и намека на предубежденность. У ком-
пании Lingl выдающаяся известность в мире вот уже 
много лет, и наши клиенты знают, что мы всегда дела-
ем домашнее задание, даже если и возникают какие-то 
проблемы. Lingl всегда поставляет совершенно функ-
циональное оборудование, но, конечно, наша работа 
как менеджеров включает в себя и слежение за тем, 

чтобы наша компания оставалась прибыльной. Вся хит-
рость в том, чтобы поддерживать равновесие этих двух 
аспектов.

Андреас Лингль: Совершенно естественно, что люди 
сравнивают нас с нашими отцами, а то, что наши клиен-
ты думают о нас, очень важно. Пойдет ли проект хорошо 
– зависит не только от правильного функционирования 
технической стороны, но также от качества управления 
проектом и умения решать проблемы. Очень важно, что 
клиенты по-настоящему верят в нас, и что мы как фаб-
рика и производитель оборудования имеем все необ-
ходимое для управления проектом. Ключевую роль во 
всем этом играют генеральные директора. Конечно 
же, некоторые люди спрашивают себя: а смогут ли эти 
мальчики добиться успеха? На самом деле, вскоре 
после смены поколений мы потерпели неудачу с проек-
том, который раньше, наверняка, принес бы нам выго-
ду. Личный контакт особенно важен на семейном пред-
приятии – даже таком, которое возглавляет умудренный 
опытом патриарх.
Для нас это также означает, что мы должны вкладывать 
много времени и энергии в наши личные отношения с 
клиентами. Позвольте мне привести только один при-
мер. Мы ведем бизнес с семейным предприятием из 
Северной Африки, и его владелец настаивал, чтобы я 
лично присутствовал на переговорах. Он хотел убедить-
ся, что он может доверять Андреасу Лингль – и как дело-
вому партнеру, и как человеку.

Франк Аппель: Доверие должно существовать на всех 
уровнях, от менеджера до монтажника. А вот еще один 
важный факт: хотя на создание доверия могут уйти 
десятилетия, лишиться его вы можете очень быстро. 
Для нас это значит, что каждый сотрудник должен раз-
делять нашу философию, а именно «сопровождать кли-
ента всю жизнь». В этом смысле наша швабская мен-
тальность, несомненно, полезна. Мы можем сказать с 
искренней гордостью, что наши сотрудники – наш луч-
ший потенциал. К тому же мы не тратим столько време-
ни на разговоры о проблемах, сколько на их решение.

Zi: Люди привыкли говорить о Хансе Лингль как об 
инженере, а о Клаусе Аппеле – как о торговце. Теперь 
вы пошли другой дорогой. И как вы себя чувствуете?

Hans Lingl Anlagenbau und Verfahrenstechnik GmbH & Co. KG, Krumbach (Germany)

» 1 Андреас Лингль (слева) и Франк Аппель рядом с еще не 
доделанной многоленточной режущей установки, модель 
«Арфа»
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Андреас Лингль: Да, именно так все и произошло. Я 
получил степень МВА в Америке, а затем потратил пять 
лет на работу на различных кирпичных заводах; на двух 
из них я был линейным менеджером. За это время я 
многое узнал о том, чего клиенты ждут от наших машин 
и что они считают важным. Я также выяснил, что меня 
интересует и техническая сторона дела.
И наоборот, мой двоюродный брат – инженер-механик  
– наконец-то тоже решил получить диплом МВА, потому 
что мы не просто делаем и продаем оборудование, но 
полностью реализуем проекты, которые должны про-
водиться на междисциплинарном уровне. Генеральные 
директора должны понимать как технические, так и эко-
номические аспекты.

Франк Аппель: Наши сотрудники хотят ясных полномо-
чий, хотя даже в конструкторском сегменте некоторые 
моменты могут совпадать; поэтому мы решили разде-
литься: Андреас Лингль отвечает за основные продажи, 
сборку на местах, сервис и финансы, в то время как мои 
главные участки – инжиниринг, персонал и снабжение. 
Но мы работаем очень тесно, потому что управление 
проектом – очень сложное дело. Мы, словно бы дири-
жеры, а наши сотрудники – музыканты. Наша задача – 
помочь тем, кто знает ноты наизусть, сыграть их отлич-
но и тем самым сделать проекты успешными. Иначе мы 
потратим больше времени на работу со структурами и 
отношения с клиентами.

Андреас Лингль: Наше понимание оптимального 
управления проектом включает идею, что проектный 
отдел отвечает за продажи и управление проектом. Это 
гарантирует принятие ответственных решений в прода-
жах.

Франк Аппель: Lingl – поставщик оборудования для 
изготовления грубокерамических изделий высшего 
качества, и благодаря этому имиджу наши клиенты ожи-
дают превосходного качества. Если мы хотим оставать-
ся успешными, мы должны всегда помнить об этом.
Что ж, мы оптимизировали наши производственные 
процессы и достигли профессионального уровня в 
процедурах контроля производства. Теперь все наши 
процессы, от инжиниринга до закупок и производс-
тва, контролируются более эффективно и прозрачно. 

Мы знаем, что тут мы задаем стандарты – не только в 
отношении керамики, но и во всей сфере инжиниринга 
и строительства оборудования. На клиентов, которые 
приезжают сюда с визитом, производит большое впе-
чатление то, как мы интегрировали управление произ-
водством, инжиниринг и производство.
Еще один предпринятый нами шаг – пересмотр и час-
тичная перестройка нашего товарного ассортимента. 
Все последовавшие в результате мелкие, но полезные 
усовершенствования соответствовали современной 
технологии. А затем последовали несколько иннова-
ций, которые теперь задают технические стандарты 
на рынке.
Между тем, число наших сотрудников выросло до 740 
человек, причем, в первую очередь, это увеличение 
произошло на фабрике в Крумбахе. А это означает: 
короткие пути между инжинирингом, продажами и про-
изводством. Теперь работа у нас идет с очень малыми 
затратами, без потерь на трение.

Zi: Вы говорите, что стремитесь к ориентированному на 
клиента усовершенствованию профиля ваших продук-
тов и услуг. Что вы имеете в виду?

» 2 Лингл проверяет сырье и материалы клиента в отлично 
оборудованной частной лаборатории

Структура компании

Управляющие: Андреас Лингль, Франк Аппель.

Производственные мощности: 3 (Крумбах и Лауда-Конигсхофен (Трафо), Германия; Конглтон/Чешир, 
Великобритания).

Региональные офисы продаж: Игуалада, Испания; Кернерсвилль, штат Северная Каролина, США.

Производственная гамма: оборудование для сектора грубокерамических изделий.

Количество сотрудников: 740. 

Краткая история компании

1938 – основана Хансом Лингль – старшим в Вайльхайме, Германия.
1964 – переезд в Ной-Ульм, создание фабрики в Крумбахе.
1964 – открытие производства в Великобритании.
1969 – создание Lingl Corporation. 
2005 – переезд головных офисов из Ной-Ульма в Крумбах.

Экспорт (страны-получатели) США, Арабские страны, вся Европа – в особенности страны Бенилюкса, 
Скандинавия, Восточная Европа, Россия.

Оборот 160 млн евро: 20% – отечественный рынок, 80% – экспорт.

Патентованные изобретения Режущее, шлифовальное, погрузоразгрузочное и сушильное оборудование, 
печи для обжига и сушки.

Корпоративная философия «Развивать пожизненное партнерство с нашими клиентами».
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Франк Аппель: С нашей точки зрения, «ориентирован-
ный на клиента» значит:
› быстрая доставка;
› быстрая установка, запуск в действие и получение 

продукции;
› наблюдение за тем, чтобы продукты, изготовленные 

на нашем оборудовании, были высокого качества.

Насколько вы можете судить по этим несколько абс-
трактным формулировкам, наша позиция ясна: дейс-
твительно новаторским является лишь то, что приносит 
выгоду клиенту. То, что технически возможно, интересу-
ет нас меньше, чем то, что гарантированно полезно для 
клиента. 
Чтобы увеличить межремонтные сроки службы, мы 
инвестировали в новые инженерные методы и новые 
производственные технологии. Мы также проводим 
многочисленные внутрифирменные испытания, и все 
ключевые компоненты перед доставкой проходят тесты 
в реальных условиях. Мы практикуем жесткий контроль 
качества на основе методов, применяемых в автомобиль-
ной индустрии. Благодаря этому мы можем запускать 
наши продукты в производство за минимальное время. 

» 3 Ключевой элемент компании – полностью интегрирован-
ная система электронной обработки данных, обеспечиваю-
щая профессиональный контроль над всеми процессами.

Технические характеристики

Производительность: 
› 1–7 струн,
› до 60 циклов (в зависимости от применения),
› примерно 20 000 продуктов в час (в зависимости 

от применения).
Размеры канала: 
› ширина – до 1500 мм (при горизонтальной резьбе),
› высота – до 1000 мм (при вертикальной резьбе),
› минимальная длина надреза – 42 мм (влажный),
› максимальная длина надреза – неограниченная.
Системы привода:
› отдельные сервоприводы для подачи и резки 

и, следовательно, свободно компонуемые 
криволинейные поверхности и прогрессии 
скорости резания.

Механизм закругления кромок:
› факультативный для двух, трех или четырех сторон 

с ножами для закругления кромок.
Предлагаемая на выбор форма ножей:
› возможна различная геометрия закругления кромок.
› Обшивки по выбору.
› Быстросменная инструментальная оснастка с 

кассетами.

» 4 Обучению в Lingl уделяется большое внимание: ученики 
составляют примерно 8% сотрудников компании

Двусторонние резцы 

Делая холостой ход рабочим, двусторонние резцы 
дают решающее преимущество: скорость движения 
режущей струны можно значительно уменьшить без 
снижения производительности. Ваше преимущество 
– нежное обращение с продуктом, особенно с изде-
лиями из пластичной керамической массы; деформа-
ция его поверхности значительно уменьшается, тем 
самым повышая качество продукта. Опускающееся 
нажимное устройство удерживает глиняный брус от 
подъема при надрезе вверх.
Эта процедура позволяет приспособить несколько 
струн под индивидуальные требования клиента, и 
добиться желаемых характеристик многострунного 
реза, причем за низкую цену универсального режу-
щего устройства! Чтобы предотвратить опрокидыва-
ние режущей машины, «Лингль» устанавливает двой-
ные кривошипно-шатунные приводы.
Благодаря устройствам для закругления кромок, 
находящимся с обеих сторон, двусторонний резец 
может нарезать крупную плитку типа «кабанчик» или 
другие виды плитки и продукты с высокой произво-
дительностью, несмотря на отличное качество. 
Ножи можно точно подогнать под геометрию продук-
та. Углы, округления, лестничные ступеньки – геомет-
рические возможности практически неограниченны. 
Ножи, которым незадолго до резки придана подхо-
дящая форма, обеспечивают совершенные надрезы. 
Двусторонняя технология также позволяет произ-
вольно увеличивать количество закругляющих меха-
низмов ножа. В настоящее время Lingl предлагает 
резцы с семью режущими струнами. Следовательно, 
это компактное устройство способно изготавливать 
как облицовочные кирпичи, так и брусчатку. Исходя 
из этого, предлагаются режущие устройства для 
закругления кромок с трех или четырех видимых сто-
рон. Поскольку ножи целиком окружают продукт во 
время резки, главная опасность – возможное обра-
зование неровностей и пузырьков из-за смещения 
формовочной глины – теперь осталась в прошлом. 
Менять ножи тоже легко: чтобы облегчить измене-
ние форматов, Lingl сделала резец, состоящий из 
несущей рамы, которая удерживает веретенную 
шестерню и две режущие тележки. Таким образом, 
одна режущая тележка может подготавливаться для 
нового продукта, в то время как другая еще занята. 
Во время очередной производственной паузы режу-
щие тележки просто заменяются, и производство 
можно немедленно возобновить. Опять же ножам для 
закругления кромок можно придать форму, отвечаю-
щую индивидуальным запросам.
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Пайн Холл, Джорджия (США) | Вагонетки для туннельных печей 
с нижними угловыми блоками BurcoLight

— низкая объемная плотность
от ~1,3 до 1,5 кг/дм3, Соответственно меньше 
нагрузка на шасси (нижние угловые блоки 
весят примерно на 35% меньше)

— низкая теплопроводность

— меньше энергозатраты
Почти на 30% меньше (в зависимости от 
типа вагонетки туннельной печи и рабочей 
температуры)

— ниже температура опорной части 
вагонетки, благодаря лучшей изоляции

— незначительное тепловое расширение
0,33&0,35% при 1000°C (DIN 51045)

— превосходная термостойкость

Прибыль от 
энергосбережения

BurcoLight
BurcoTopw
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BURTON GmbH + Co. KG · P. O. Box  120 · 49308 Melle/Buer · Barkhausener Str. 55 · 49328 Melle/Buer · Germany 
Тел.: +49(0)54 27 81&0 · Факс: +49(0)54 27 81&1 02 · Интернет: www.burton.de · Е&Mail: info@burton.de

Представительство в Российской Федерации · ЗАО “ЦезРеф” · 127055, Россия, Москва, ул. Лесная, д.43, стр.1, оф. 231, 232
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Это напоминает мне принцип plugandplay (включай и 
работай), которую Lingl пропагандировала еще в 2003 
году; основное оборудование, которое мы сегодня пред-
лагаем, можно установить и подготовить к работе всего 
лишь за день-два. Типичные примеры – многоленточные 
и компактные режущие установки модели «Арфа», двус-
торонние резцы, отделочные системы и комбипакеты.
При разработке наших механизмов и оборудования мы 
уделяем огромное внимание тому, чтобы низкие экс-
плуатационные расходы и расходы на обслуживание 
сочетались с удобством в работе. Наши клиенты также 
подтверждают, что наше оборудование в содержании и 
эксплуатации обходится очень дешево.
Но речь тут идет о большем, чем просто о продукте. Мы 
рассматриваем себя как глобального партнера наших 
клиентов, а не просто как их поставщика компьютерно-
го «железа». А это значит, что наряду с самим продук-
том мы также поставляем определенные, пожизненные 
услуги, то есть услуги, действующие в течение всей 
жизни оборудования. На самом деле, все наши клиенты 
придают этому моменту большое значение. 
Именно тут нам приносит пользу наша философия 
«компании единственного источника». Все данные пос-
тупают в наши системы электронной обработки данных, 
и мы можем получить полную документацию по всему 
нашему оборудованию практически одним нажатием 
кнопки. Это, в какой-то степени, образует основу всех 
наших разнообразных услуг. В дополнение к обычной 
круглосуточной «горячей линии» мы также предлагаем 
– и это уникальный случай в отрасли, – систему кругло-
суточных заказов через интернет, настроенную непос-
редственно на фабрику клиента. Более того, мы предо-
ставляем нашим клиентам укомплектованные упаковки 
запчастей и услуги индивидуального обслуживания.
 
Андреас Лингль: К последним теперь относятся также 
профилактические меры в виде различных семинаров и 
тренингов, в дополнение к профилактическим провер-
кам оборудования. Мы признаем, что новые проекты 
представляют собой не только огромную финансовую 
нагрузку, но также и серьезный риск для бизнеса наших 
клиентов. Соответственно, клиент должен чувствовать, 
что в наших руках его бизнес будет в безопасности, 
то есть он может ожидать максимальной надежности 
своих инвестиций в фабрику Lingl. Вот наиболее важные 
требования к фабрикам: высокая производительность, 
максимальное качество готового продукта и минималь-
ные операционные расходы, благодаря чему сокраще-
ние потребления энергии будет главной проблемой в 
будущем. Сейчас мы уже работаем над рядом соответс-
твующих проектов.

» 5 Установки, наподобие этого шлифовального модуля, 
проходят на заводе-изготовителе проверку с целью гаран-
тирования быстрого ввода в действие

Центр отшлифовки блоков

Одна из главных особенностей центра отшлифов-
ки блоков Lingl – это соразмерно контролируемая 
система прижимных валиков, которая реагирует на 
любые серьезные отклонения, обеспечивая мягкое 
управление блоками. Интегральная измеритель-
ная система – тоже стандартное устройство – слу-
жит для устранения источников проблем с самого 
начала. Более того, клиентам предлагается мощная 
блочная конструкция. И последнее, хотя и не менее 
важное: для установки центра требуется совсем 
небольшое пространство, что является еще одним 
позитивным фактором. 

Высочайшая надежность и максимальная 
доступность
› Контроль продукции с точки зрения входной 

ширины и высоты.
› Контроль поступления энергии, с отображением 

на контрольной панели.
› Уменьшение с помощью трансгрессивных триг-

геров скорости выработки до достижения при-
емлемых уровней.

› Индикатор износа шлифовального круга.
› Автоматическая остановка устройства в соот-

ветствии с операционными критериями.
› Бесшовный переход между подающим и шлифу-

ющим устройствами.
› Программная функция «смени шлифовальный 

круг»: шлифующие круги автоматически удаля-
ются, и повторное включение во время замены 
невозможно, даже при ошибке оператора.

Безопасная смена блока 
› Благодаря оптимальной настройке, наличию 

транспортировочного устройства, сохранению 
положения и передаточным устройствам.

 
Обеспыливание, защитный чехол и акустичес-
кая защита
› Обеспыливание: продувка с помощью отдельно-

го фильтра.
› Два вида кожуха: кабина с боковым окном и 

дверью, или скользящий капюшон на случай 
ограниченного пространства; просмотр снаружи 
благодаря остеклению со всех сторон.

› Акустическая изоляция наружных стенок.

Комплексная система прямого измерения
› Измерение непосредственно на кирпиче (блоке); 

измерение до шлифовки и после шлифовки.
› Электромеханическая конструкция со сканиру-

ющим и определяющим абсолютные величины 
трансмиттером.

› Надежное механическое сканирование для пол-
ностью автоматического контроля износа шлифо-
вального колеса и пространственной коррекции.

› Регулировка смещением нуля.
› Наблюдение за измерениями.

Технические характеристики
Размеры
› Общая длина: 4 935 мм. 
› Общая ширина, со снятой крышкой: 3 826 мм. 
› Общая высота, от нижней части продукта: 1 890 мм. 
› Общая высота: 3 090 мм. 
› Общий вес: 16 000 кг. 

Транспортная система: верхний и нижний ремни, цен-
тральное расположение шлифовального полотнища.
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интенсивно занимаемся моделированием конструкции 
печей, чтобы сократить необходимое для их строитель-
ства время. Наш первый подобный проект уже находит-
ся в стадии ввода в эксплуатацию.
Один из наиболее интересующих нас вопросов: где 
и как мы можем сократить расходы еще больше? 
Следовательно, для нас очень важно повышать надеж-
ность изготавливаемого нами оборудования. В нашей 
исследовательской работе мы также фокусируемся на 
улучшении наших систем очистки и технологии обра-
ботки резанием. 

Франк Аппель: Правильно. Наш двусторонний резец 
дебютировал на выставке Ceramitec 2006 как насто-
ящий технологический прорыв. Этот многострунный 
резец позволяет осуществлять резку и шпунтирование 
в одном и том же положении в ходе одного рабочего 
цикла. Мы продали семь таких за короткое время. Один 
крупный промышленный конгломерат купил их несколь-
ко штук подряд: это говорит о том, что клиент доволен 
технологией. Наш центр выпрямления блоков, который 
мы проектировали в сотрудничестве с университетом, 
– еще один очень продуманный, хорошо работающий 
элемент оборудования. Мы поставляем шлифовальный 
станок, а внешние производители – алмазные шли-
фовальные цилиндры. Для нас очень важно не просто 
построить шлифовальный станок, но и использовать 
целостный, систематический подход к задаче. В шли-
фовальном цилиндре используется и наша технология 
кондиционирования воздуха. Это значительно увеличи-
вает эксплуатационный ресурс шлифовальных цилинд-
ров (в одном случае – на целых 250%), и мы гордимся 
тем, что это приносит пользу нашим клиентам, снижая 
их текущие расходы.

Андреас Лингль: Я думаю, что в индустрии кирпича 
и черепицы очень важно быть новатором, а не просто 
довольствоваться продажами продуктов. Нужно иметь 
целостный взгляд на то, как строятся дома. Иными сло-
вами, нужно не просто поставлять кирпич, а находить-
ся с клиентом тет-а-тет. Именно в этом направлении 
движутся детали заводского производства. Например, 
один наш важный клиент в Великобритании проектиру-
ет энергосберегающий дом на основе концепции allin. 
По-моему, новые гибридные изоляционные кирпичи, 
вроде нового строительного кирпича Corlso компании 
Unipor, представляют собой одни из наиболее значи-
тельных последних достижений в Германии. Компания 
Lingl поставляла часть оборудования для производс-
тва этого продукта.

ZI: Вы затронули очень важную тему энергосбереже-
ния. Какие новшества вы ожидаете в этой области, в 
самом секторе грубокерамических изделий, и над чем 
вы работаете сейчас?

Франк Аппель: Энергия – действительно важная вещь 
и со временем становится еще важнее. Позвольте мне 
упомянуть тему более экономичных альтернативных 
видов топлива: для них мы уже можем предложить под-
ходящие мусоросжигательные заводы, включая все 
необходимое оборудование для обработки топлива. 
Одна из сопутствующих областей, в которой мы доволь-
но интенсивно работаем, – это улучшенный термодина-
мический цикл искусственной сушки. Мы тесно сотруд-
ничаем с разными партнерами, такими как Институт 
исследований кирпича и черепицы (IZF) в Эссене. 
Индустрии кирпича и черепицы с ее разнообразием 
продуктов и разнообразной плотностью садки особенно 
трудно действительно оптимизировать расход энергии. 
Один из важнейших моментов здесь – это идея целост-
ных концепций вроде правильно спроектированных эле-
ментов печи для обжига и сушки, суперструктур печной 
тележки и печных припасов, скажем, карборундовых 
элементов. 

Андреас Лингль: Учитывая, что карбид кремния и 
бикарбид кремния были животрепещущей темой еще 
во времена моего отца, их действительно промышлен-
ное применение – это лишь вопрос времени. Мы также 

Система впуска: саморегулирующаяся,  пропор-
ционально адаптируемая.
Система прижимных валиков: самовыравниваю-
щаяся с помощью пневматических балансировоч-
ных элементов.
Регулировка высоты: пропорционально регулиру-
емая в пределах от 6 до 10 мм. 

Шлифовальный модуль:
количество шлифовальных устройств: 4, каждое – с 
1 шлифующим колесом.

Диаметр колеса: 750 мм
Компоненты: стандартная версия с алмазами.
Прочность: стандартная версия; устанавливается 
под продукт клиента или обусловленная конкрет-
ным случаем.

Ширина шлифующего элемента: регулируется в 
пределах от 125 мм (мин.) до 500 мм (макс.). 
› Ширина прохода: 500 мм (макс.). 
› Высота шлифовки: от 80 мм (мин.) до 400 мм 

(макс.). 
› Высота прохода: 500 мм (макс.). 
› Скорость производства: бесступенчато регули-

руемая между 2 и 20 м/мин., в зависимости от 
размеров продукта, сырья и припуска. 

Электродвигатель привода подачи: 
система контроля с программируемым логическим 
контроллером SimaticS, буфер сигнала о неисправ-
ности, онлайновая помощь.

Присоединенная нагрузка
› Шлифовальная машина: без обеспыливания 

и без периферийной транспортной системы 
– 129 kW.

› Обеспыливание: 37 kW, стандартное значение (в 
зависимости от конструкции).

› Продувка: 8 kW.
› Общая установленная мощность: 174 kW.

» 6 Двустооронняя режущая установка нового поколения
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Zi: Г-н Аппель, г-н Лингль, благодарим вас за интерес-
ную беседу. Желаем вам дальнейших успехов и всего 
наилучшего. 

Интервью проводила редактор Zi Анетт Фишер

» 7 Рабочие полотна новой шлифовальной установки обла-
дают куда большим эксплуатационным ресурсом, чем 
раньше

Семинары и тренинги 

› Siemens step 7 для новичков.
› Приводные и контрольные механизмы для при-

водов с переменной частотой и сервоприводов. 
› Робототехника.
› Пневматика и гидравлика.
› Уменьшение энергопотребления. 
› Повышенное качество обработки.

Hans Lingl Anlagenbau und 
Verfahrenstechnik GmbH & Co. KG
Nordstrasse 2  I  86381 Krumbach  I  Germany
Тел.: +49 (0) 82 82 82 50   I   Факс: +49 (0) 82 82 82 55 10
lingl@lingl.com    I    www.lingl.com
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Новая печь для обжига 
для компании SIAI (Италия) 

Итальянский проектиров-
щик оборудования компания 
Piccinini Impianti построила 
новую обжиговую печь для 
компании SIAIS.r.l. Laterizi, в 
которой особое внимание 
было уделено кислотоупорной 
облицовке. 

1. Введение 

Среди фабрик грубокерами-
ческих изделий централь-
ной и южной Италии знаме-
нита компания SIAILaterizi 
из Петаччьято (провинция 
Кампобассо), которая произ-
водит полный спектр грубо-
керамических стенных мате-
риалов: разделительные и 
изолирующие блоки (в том числе для зон сейсмичнос-
ти), потолочные блоки и термические пустотелые блоки 
с изолирующей способностью.

2. Инвестиция 

В рамках амбициозной инвестиционной программы, 
стартовавшей в 1999 году, компания SIAI недавно уста-
новила новую печь для обжига – современный и высо-
коэффективный агрегат, призванный заменить уста-
ревшую предыдущую печь. Она была сконструирована 
и выполнена полностью Piccinini Impianti; расположен-
ная в Вероне компания поставляет комплектное обо-
рудование и специализируется на технологиях сушки 
и обжига.
Этот важный проект, как упоминает д-р Доменико 
Барба, управляющий директор компании SIAI, вклю-
чал также строительство почти 55-метрового подог-
ревателя, а также расширение транспортной системы 
для перемещения сушильных тележек и самих сушил. 
Главными задачами этой инвестиции были увеличение 

SIAI S.r.l. Laterizi, Петаччьято (Италия) 

рентабельности, производс-
тво и достижение значитель-
ной экономии энергопотреб-
ления; обе эти задачи, как с 
удовольствием отмечает д-р 
Барба, были выполнены с 
известным успехом. 

3. Новая печь 

Построенная из огнеупорных 
кирпичей новая печь имеет 
общую длину 174,50 м с рабо-
чим каналом шириной 4,63 м 
и высоту 2,17 м от погрузоч-
ной плоскости; эти размеры 
были выбраны специально 
по просьбе клиента, чтобы 
можно было использовать 
весь комплект вагонеток ста-

рой печи. 
Чтобы сделать внутреннюю конструкцию печи устойчи-
вой к кислотным "атакам" отработанных газов, не только 
стены печи, но и ее свод были оборудованны защитой: 
доля глинозема в составе огнеупорных контрфорсов 
свода и внутренних плит составила в зоне подогрева 
– 60%, а во всех прочих зонах – 40%.
Кроме того, стальные секции, используемые для под-
держки системы, были выбраны исходя из конкретных 
условий использования: в «агрессивной» зоне были 
использованы стальные прутья из CrNi (AISI310), кото-
рые чрезвычайно устойчивы к высоким температурам 
и коррозии.
В то же время, стены во входной зоне выполнены кис-
лотоустойчивой огнеупорной кладкой в сочетании 
с полуогнеупорной стеной, содержащей 22% окиси 
алюминия, а в зоне предварительного нагрева – 80% 
глинозема; в остальных зонах содержание глинозема 
составляет 40%.
Строительство новой печи сопровождалось увеличе-
нием существующего цеха. Чтобы не останавливать 

» Внешний панорамный вид завода 

» Зона предварительного нагрева: деталь свода 
» Свод печи: точка перехода между зонами предваритель-
ного нагрева и обжига 
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производство во время строительных работ, новая 
печь была построена рядом со старой, которая будет 
разрушена позже.
Все строительные работы велись всего лишь десять 

месяцев – с сентября 2005 
года по июнь 2006 года; 
новая печь была запущена 
и прошла разностороннее 
тестирование.
Во всех установленных 
топках в качестве топлива 
используется метан. На 
печном своде размещено 
14 горелочных групп, каж-
дая из которых имеет 11 
топочных пунктов. В насто-
ящее время печь имеет 
32 боковые горелки, при 
необходимости, их коли-
чество можно увеличить, 
разместив еще 16 горе-
лок. Температура обжига – 
около 900° C, и в зависи-

мости от типа продукта время горения составляет от 14 
до 23 часов.

3.1 Органы управления 
и мониторинг 

Печь управляется с помо-
щью высоко усовершенс-
твованной компьютер-
ной системы, которая 
тоже была поставлена и 
установлена компани-
ей Piccinini Impianti. Эта 
система обеспечивает 
детальный контроль через 
монитор, легко и просто 
подгоняется под разные 
параметры горения. И 
контроль, и регулиров-
ку можно осуществлять с 
помощью станции, нахо-
дящейся в контрольном 
зале, либо удаленно из 
технических офисов. 

4. Мероприятия  будущего 

В настоящее время производительность печи ограниче-
на. Однако, в ближайшее время расширение сушильно-
го отделения обеспечит полное использование потен-
циала новой печи.
Усовершенствование сушильного отделения станет пос-
ледней фазой программы модернизации, запущенной в 
1999 году с целью улучшения качества продукта, кото-
рое компания подтверждает знаком Совета Европы, а с 
декабря 2004 года – еще и сертификацией в соответс-
твии со стандартом UNIEN ISO 9001-2000. 

» Вид на зону охлаждения

» Деталь зоны охлаждения

» Пешеходная  поверхность

» Горелки на своде печи

» Охлаждающие колпаки

» Выход из печи

Piccinini Impianti S.r.l. 
Viale del Lavoro, 43   I   37036 San Martino Buon Albergo 
Italy 
Tел.: +39 04 58 78 11 79    I    Факс: +39 04 58 79 84 77 
info@piccinini-impianti.it; www.piccinini-impianti.it 
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Ввод в эксплуатацию высокоэффективного 
разгрузочно-погрузочного модуля 
с возможностью плотной послойной 
комплектации на предприятии Сицилии

L. F. Latersiciliana S.p.A., Collesano (Италия)

Акционерное общество L.F.Latersiciliana (S.p.A.) управ-
ляет заводом по выпуску строительного кирпича и кир-
пича для заполнения часторебристых перекрытий на 
предприятии в г. Колезано на Сицилии (Италия). Вместе 
с устройством плотной послойной комплектации ком-
пания приобрела и запустила в эксплуатацию модуль 
пакетной разгрузки фирмы Keller HCW. Такое техноло-
гическое решение призвано увеличить пропускную спо-
собность разгрузочной установки (и производитель-
ность предприятия в целом).

1. Введение 

Постоянные инвестиции в производство и его усо-
вершенствование обеспечили холдингу Fauci Group, 
которому принадлежит L.F.Latersicilliana S.p.A., одну из 
лидирующих позиций среди производителей кирпича и 
керамического камня в Италии. За последние несколько 
лет здесь осуществили целый ряд проектов, направлен-
ных на модернизацию различных направлений произ-
водства. Так, на пороге нового тысячелетия на предпри-
ятии в Колезано  компания Keller HCW поставила и 
успешно ввела в эксплуатацию новую печь для обжига. 
Это обеспечило рост производительности и, как следс-
твие, потребовало увеличить пропускную способность 
на этапе разгрузки печных вагонеток и упаковки готовой 
продукции после обжига в печи. 

2. Разгрузка вагонеток печи 

     с обожженным материалом

Дополнительное оборудование для разгрузки обожжен-
ного кирпича и формирования пакетов на поддоны и 

уже действующий пакетировщик послойной комплек-
тации размещены рядом, при этом машина плотной 
загрузки смонтирована позади устройства пакетиро-
вания. Модульное решение компоновки разгрузочной 
линии позволяет использовать любой из двух агрега-
тов самостоятельно – в зависимости от вида обожжен-
ной продукции. Действующая транспортная линия для 
печных вагонеток была достроена, а блок управления 
подключен к технологической линии. 
Пустые поддоны, упакованные жестким замковым 
соединением в штабеля высотой примерно 2 м, с 
помощью автоматического вилочного погрузчика пози-
ционируются на транспортер автомата-захватчика для 
пустых поддонов.  
Автоматический захват на два поддона забирает вер-
хнюю пару из штабеля и устанавливает ее на цепной 
транспортер, который подает пустые палеты в отделе-
ние пакетирования на укладку готовой продукции.  При 
этом захват, перемещаясь, предварительно поворачи-
вает верхний поддон на 180 градусов и устанавливает 
на свободном участке транспортера. В таком виде оба 
пустых поддона поступают в отделение пакетирования 
и формирования пакетов кирпича на поддоны. 
Выемка и разгрузка. С помощью специального авто-
матического регулирующего устройства печные ваго-
нетки с обожженной продукцией направляются на 
разгрузку готовых изделий и удерживаются в задан-
ном положении в течение всего времени  выполнения 
операции. 
Вход для двух симметрично расположенных разгрузоч-
ных захватов в обжиговый канал предусмотрен с обеих 
сторон от печи обжига. Подходя сбоку вагонетки, двой-
ной захват входит в обжиговый зазор между пакетами, 

» Разгрузочный захват перемещает пакет в накопитель. 
Прижимные планки удерживают груз неподвижно и гаран-
тируют его сохранность во время транспортировки

» Разгрузочный захват устанавливает обожженные пакеты 
на поддоны или на ленточный транспортер для комплекта-
ции дополнительным слоем готовых изделий. Небольшие 
размеры производственных помещений требуют компакт-
ного размещения модулей технологической линии
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т. к. малая величина зазора с фронта вагонетки не поз-
воляет это сделать.
В узком обжиговом зазоре стойки с захватами распола-
гаются не тыльными сторонами друг к другу, а, наобо-
рот, лицевыми, и сцепляются между собой замковым 
соединением, подобно двум гребням. 
Когда «обожженные пакеты достигли положения под 
разгрузку», дается команда четырем лазерным зон-
дам. Контроль над движением пакета «наверх на выход» 
осуществляется с помощью четырех лазерных зондов, 
которые передают на монитор изображение, о том, что 
таль с захватами свободна,  или что необходимо внести 
изменения в режим операции. 
Разгрузочные захваты расположены на плавающей 
монтажной опоре, благодаря чему они максимально 
приспособлены к любому положению пакета с обожжен-
ными изделиями во время выемки и разгрузки. После 
снятия груза с вагонетки освобожденный захват по 
заданной программе в автоматическом режиме снова 
возвращается в исходное положение. 
(Разгрузка печных вагонеток осуществляется с одновре-
менным перемещением двух пакетов – прим. перев.). 
Разгрузочный захват снимает обожженный кирпич с 
наполовину заполненными пакетами с печной вагонет-
ки и укладывает их на два приготовленных поддона или 
устанавливает на ленточный транспортер для подачи 
в зону послойной загрузки на комплектацию дополни-
тельными уровнями готовой продукции. Выбор способа 
упаковки зависит от габаритов обожженных изделий: 
для большинства размеров заполненные наполовину 
разреженные пакеты готовы к упаковке в транспортные 
пакеты. Ряд изделий, однако, подлежит плотной упа-
ковке, которой предшествует комплектация наполовину 
заполненного пакета дополнительным уровнем, то есть 
слоем из однократной выемки из печи обжига. 
Формирование плотных пакетов завершается непос-
редственно на выходе из зоны пакетирования. 
Смонтированный у транспортера вращатель с захва-
том снимает комплектный слой с пакета обожженных 
изделий, стоящего на конвейерной ленте, и, повернув, 

помещает в нужное положение целым слоем на разре-
женный пакет, установленный на поддоне. Цикл повто-
ряется до тех пор, пока на поддоне не окажется требуе-
мое количество слоев.  
Смонтированный позади пакетировщика послойной 
загрузки автоматизированный упаковщик, работаю-
щий по технологии пленочного колпака, и следующая 
за ним рама для усадки предназначены для упаковки 
готовых транспортных пакетов. Для транспортировки 
укомплектованных поддонов технологическая линия 
оснащена системой для отвода транспортных пакетов,  
представляющей собой транспортер с двумя путями, к 
которому смонтирован грейферный двухзубый захват. 
С помощью захвата упакованный поддон перемеща-
ется с цепного транспортера на транспортер-магазин 
или помещается поверх транспортного пакета, уже 
стоящего на цепном транспортере. Мощные вилочные 
погрузчики, способные снимать за раз одновременно 
6 транспортных пакетов, перемещают упакованные 
поддоны транспортер-магазин на склад или устанав-
ливают непосредственно на транспортное средство 
для последующей их доставки покупателю. 
Ввод в действие высокоэффективной технологичес-
кой линии обеспечил автоматическую разгрузку до 100 
пакетов  в час и формирование 80 поддонов с послой-
ной комплектацией   в час. Вместе с тем предприятию 
предстоит решить проблемы, направленные на совер-
шенствование производства в новых условиях, такие 
как: значительное уменьшение площади завода; очень 
маленькое пространство обжига в условиях, когда 
обожженная продукция «выходит наверх»; отсутствие 
четкого норматива наполнения пакетов для обжига 
малогабаритных изделий; использование легких обо-
рачиваемых поддонов, подверженных повреждению во 
время транспортировки.

» Дополнительное оборудование пакетной разгрузки и пал-
летизации обожженного кирпича и уже имеющаяся уста-
новка послойной разгрузки размещены рядом друг с дру-
гом, при этом машина послойной разгрузки смонтирована 
позади машины пакетной разгрузки и паллетизации. Узкие 
фронтальные зазоры между пакетами: вход для захватов 
предусмотрен с обеих сторон сбоку от входных отверстий

» Вращатель с захватчиком перемещает комплектный слой 
и помещает его на поддон  для формирования транспорт-
ного пакета  

Keller HCW GmbH
– a Keyria Company
Carl-Keller-Strasse 2-10 I 49479 Ibbenbueren   I   Germany
Тел.: +49 (0) 54 51 85 0   I   Факс: +49 (0) 54 51 85 310
info@keller-hcw.de   I   www.keller-hcw.de



Многострунная резка
кирпича со всесторонним

снятием фасок

Надежная технология
для производства

высококачественных изделий

Посетите нас на выставке MosBuild, Москва
1-4 апреля 2008, павильон 5, стенд   I 235

Представительство ФРЕЙМАТИК АГ в России:
ЗАО «ЦезРеф», 127055, Москва
ул. Лесная, д.43, стр.1, оф. 231, 232
Тел. (499) 978-28-47 Тел./факс (499) 978-28-73
main@cesref.ru www.cesref.ru

CH-7012 Felsberg / Switzerland



Ï
ð
å
äñ

ò
à
â
ë
å
íè

å
 ê

î
ì

ïà
íè

è
22

Êèðïè÷ è ÷åðåïèöà No 1, 2008 

В 2005 г. Sac mi вве ла в строй но вую фаб ри ку вер ти-
каль но го об жи га че ре пи цы для за во да Ro eben Ce ra mi-
ca Bu dowla na в Поль ше. За вод из ве стен раз лич ны ми 
ин но ва цион ны ми но вов ве де ния ми, таки ми как облег-
чен ная про стран ствен ная кон струк ция ва го не ток тун-
нель ной печи. 

1 Вве де ние

Не ко то рое вре мя в про из вод стве кро вель ной че ре пи-
цы Roeben ис поль зо ва лись печи для об жи га и суш ки 
од ноу ров не во го типа. Пер вая печь та ко го типа была 
по стро ена ком па ни ей Roeben на за во де Brug gen в 1990 
г. В то вре мя та кое ре ше ние было не тра ди цион ным, так 
как про из во ди те ли были, по су ще ству, раз де ле ны на при-
вер жен цев U?об раз ных огне упор ных кап сул для об жи га 
ке ра ми че ских из де лий и сто рон ни ков Н?кас сет. На Даль-

нем Вос то ке к тому вре ме ни уже су ще ство ва ли об раз цы 
кро вель ной че ре пи цы, плит ки ко то рой об жи га лись в 
вер ти каль ном по ло же нии, раз де лен ные меж ду со бой, 
но это была че ре пи ца J? или S?ти пов (без па зо вая), ко то-
рая про изво ди лась в зак ры тых фор мах и была по э то му 
бо лее устой чивой на об жи го вых ва го нет ках.
Сей час, спу стя 16 лет, этот вы бор Roeben мож но с уве-
рен но стью наз вать пра виль ным – дан ная тех но ло гия за 
это вре мя зна чи тель но улуч ши лась.
На ос но ве по зи тив но го опы та за во да Brueg gen ком па-
ния Ro eb en соз да ла в 1996 году со вер шен но но вую 
про из вод ствен ную ли нию в го ро де Сро да Сла ска в 
Поль ше, по зво ляю щую ре а ли зо вать все опе ра ции от 
под го тов ки до упа ков ки. Тун нель ная печь име ла ши ри ну 
8 м, дли ну поч ти 200 м и про ект ную мощ ность в 30 млн. 
еди ниц че ре пи цы и 3 млн. еди ниц до бор ных из де лий 
в год. Бла го да ря но вов ве де ниям, пред ло жен ным тех-

Завод по производству кровельной черепицы 
Roеben в Срода Сласка: проектная мощность 
40 млн. единиц черепицы 
и 4 млн. единиц доборных изделий в год

Roeben Tonbaustoffe GmbH, завод Ceramica Budowlana, Срода Сласка (Польша)
Жерардо Мори, Альберто Кастельфранко*

» 1 План завода в Срода Сласка 
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ни че ским ди рек то ром Roeben Вил ке ном и ди рек то ром 
за во да Су де ром, пред прия тие вско ре вы шло на объе-
мы про из вод ства в 40 млн. еди ниц че ре пи цы и 4 млн. 
еди ниц до бор ных из де лий, при этом зат ра ты энер гии 
бу дут до воль но не боль ши ми, осо бен но по срав не нию 
с пе ча ми, ис поль зую щи ми U? или Н?кас се ты. Вы со кое 
ка че ство и ши ро кая ли ней ка про дук ции (обо ру до ва ние 
по зво ля ет вы пу скать ан го би ро ван ные чер ные по ли ро-
ван ные из де лия), вы со кая про из во ди тель ность за во да 
и низ кие про из вод ствен ные зат ра ты (суш ка и об жиг: 
420 Ккал/кг обож жен ной про дук ции ) – яв ные пре и му ще-
ства этой тех но ло гии.

2 Но вый за вод

По э то му в ком па нии Roeben ре ши ли удвоить про из вод-
ство че ре пи цы на сво ем за во де в Поль ше, вновь сде лав 
став ку на од ноу ров не вые печи с вер ти каль ной рас ста-
нов кой за го то вок. Про из во ди тель ность но во го за во да 
со ста ви ла 40 млн. еди ниц че ре пи цы и 4 млн. еди ниц 
до бор ных из де лий в год. Про из во ди мая че ре пи ца име ет 
сле дую щие мак си маль ные раз ме ры:
›  474 мм x 279 мм (вол но об раз ные, две вол ны),
›  461 мм x 297 мм (плит ки боль шо го раз ме ра).
При этом вес каж дой из них в обож жен ном со стоя нии 
– 5,5 кг.
Ком па ния Haеn dle пре до ста ви ла под го то ви тель ную уста-
нов ку и эк стру дер, а Bon gio an ni – пресс для че ре пи цы. 
Ком па ния Sac mi по ста ви ла обо ру до ва ние для про из вод-
ствен ных про цес сов от автомата?резчика до ли нии упа-
ков ки, а так же раз ра бо та ла и по стро ила су шил ки и печь 
для об жи га. Уста нов ки для транс пор ти ров ки про дук ции 
скон струи ро ва ла компания Marche luz zo. 

3 Про из вод ство

Чи стый вы ход про дук ции – око ло 700 т/сут ки. Для до сти-
же ния та кой не ве ро ят ной про из во ди тель но сти, од ной 
из са мых вы со ких в мире, были зна чи тель но рас ши ре ны 
про из вод ствен ные мощ но сти.

3.1 Фор мо ва ние

Нес мо тря на не пре рыв ный 24?ча со вой про из вод ствен-
ный цикл ком па ния Bon gio an ni Macchi ne уста но ви ла 
че ты ре трех ряд ных прес са, спо соб ных до сти гать про-
из во ди тель но сти в 11 500 заготовок в час. Кро ме того, 
Bon gio an ni пре до ста ви ла два ме ха ни че ских прес са 15 
PV для про из вод ства до бор ных из де лий вме сте с прес-
са ми со от вет ствую щей кон фи гу ра ции. При по мо щи 
гип со вых форм есть воз мож ность про из во дить вы со ко-
ка че ствен ную кро вель ную че ре пи цу даже с ярко вы ра-
жен ны ми спе циаль ны ми про фи ля ми и со е ди не ния ми. 

» 2 Четыре новых пресса для кровельной черепицы

 E n g i n e e r e d  q u a l i t y

Ком па ния Ce ra tec пред ла га ет ин же нер но?кон струк тор-
ские ра бо ты, пе ре до вую тех ни ку и тех но ло гии, 
вы со ко про из во ди тель ные ли нии для за во дов под 
ключ, а так же от дель ные еди ни цы обо ру до ва ния 
для про из вод ства из де лий из гру бой ке ра ми ки.
Пер со нал ком па нии, нас чи ты ваю щий 300 ин же не ров 
и тех ни ков, при ме ня ет са мые со вре мен ные тех но ло-
гии при раз ра бот ке ин но ва цион ных ре ше ния для 
Ва ших за во дов.
Со труд ни ки фир мы Ce ra tec и тех но ло гии, ко то рые 
они ис поль зу ют, всег да при дут на по мощь своим 
за каз чи кам.

Де лай те став ку на нас!

T. +32 (0)56 56 57 58
F. +32 (0)56 56 55 05
ceratec@ceratec.be
www.ceratec.eu

Ceratec SA/NV
Rue du Touquetstraat 228
B?7782 Ploegsteert 
(BELGIUM)



Ï
ð
å
äñ

ò
à
â
ë
å
íè

å
 ê

î
ì

ïà
íè

è
24

Êèðïè÷ è ÷åðåïèöà No 1, 2008 

Каж дый пресс име ет соб ствен ную ав то ма ти че скую 
си сте му за груз ки ра мок и, та ким об ра зом, ра бо та ет 
не за ви си мо от осталь ных. 

3.2 Суш ка

Рас сма три ва лось два ре ше ния для суш ки до бор ных 
из де лий: либо по стро ить вто рую груп пу ка мер ных 
су шил, по хо жих на уже дей ствую щие, либо аб со лют но 
но вую не пре рыв но дей ствую щую су шил ку для об ра бот-
ки до бор ных из де лий как со ста рой, так и с но вой ли нии. 
Вто рой ва ри ант ока зал ся бо лее прие млем, по сколь ку 
он по зво лял по вы сить ка че ство про дук ции, сэко но мить 
элек три че скую и те пло вую энер гию, а так же су шить 
от дель но обыч ные до бор ные из де лия и эл емен ты по кры-
тия тор цов конь ка кро вли. Были соз да ны даже не одна, 
а две аб со лют но не за ви си мые тун нель ные су шил ки: 
пер вая – для стан дарт ных до бор ных из де лий (че ре пи цы 
для конь ка кро вли и для удер жи ва ния сне га, эл емен ты 
си сте мы вен ти ля ции), вто рая – для эл емен тов по кры тия 
тор цов конь ка кро вли.
Обе тун нель ные су шил ки были за пу ше ны в ап ре ле 
2005 г. – на че ты ре ме ся ца ра нь ше на ча ла ра бо ты 
ос нов ной ли нии. По сле на строй ки обо ру до ва ния была 
про ве де на де мон стра ция: по ка за те ли но вых су ши лок 
прев зо шли са мые сме лые ожи да ния, по тре бле ние элек-
три че ской и те пло вой энер гии ока за лось зна чи тель но 
ниже, чем у ста рых су ши лок.

3.2.1 Сушилка для коньковой черепицы (рис. 3)

Дви га те ли впу скно го/вы тяж но го вен ти ля то ров и вну трен-
не го сме си те ля обо ру до ва ны ин вер то ра ми.

3.2.2 Су шил ка для эл емен тов 
по кры тия тор цов конь ка кро вли

В этих су шил ках вну трен ние вен ти ля то ры так же обо ру до-
ва ны ин вер то ра ми. Не всег да мож но рас счи тать необхо-
ди мую ско рость по то ка воз ду ха в ко ни че ских ра спре де ли-
телях (на пра вляю щих), по сколь ку необхо ди мо учи ты вать 
боль шое ко ли че ство из мен чи вых па ра ме тров, та ких как 
фор ма из де лия, со став сме си, этап про цес са суш ки.
Спе циа ли сты Sac mi были убеж де ны, что не толь ко не до-
ста точ ная, но так же и из бы точ ная вен ти ля ция мо жет 
при во дить к об ра зо ва нию бра ка и тре щин в за го тов-
ках, осо бен но если про дук ция име ет слож ную фор му, 
на при мер, по кры тия тор цов конь ка кро вли. Воз мож ность 

не пре рыв но варьи ро вать 
ча сто ту вра ще ния вен ти-
ля то ров по зво ля ет уста но-
вить оп ти маль ную ско рость 
по то ка, то есть ми ни маль-
ную, при ко то рой не об ра-
зу ют ся тре щи ны. Уве ли че-
ние ско ро сти при во дит к 
рос ту энер го по тре бле ния, 
и даже это не га ран ти ру ет 
от сут ствия де фек тов, так 
как при этом есть риск, что 
пе ред няя часть сы рой за го-
тов ки вы сох нет бы стрее, 
чем за дняя. 
При окон ча тель ной точ ной 
на строй ке ча сто та вра ще-
ния воз душ ных сме си те лей 
была уста но вле на на уров не 
20 Гц, что обес пе чи ва ло зна чи тель ную эко но мию энер гии.

3.2.3 Су шил ка для стандартной кровельной 
черепицы

› Тип:

› Длина:

› Макс. количество тележек:

› Продолжительность цикла сушки:

› Ежедневная производительность:

Непрерывное действие, 
стационарные вращающиеся 
воздушные смесители с 
коническими распределителями 
потока

120 м

31 шт.

31 ч

14 400 элементов

› Количество линий: 1

› Тип:

› Длина:

› Макс. количество тележек:

› Продолжительность цикла сушки:

› Ежедневная производительность:

Стационарные вращающиеся 
воздушные смесители 

120 м

31 + 20 шт.

51 ч

11 520 элементов

› Количество линий: 2

» 3 Су шил ка для конь ко вой 
че ре пи цы

В июле 2005 г. были за пу ще ны в эк сплу а та цию су шил ка 
для стандартной черепицы и но вая тун нель ная печь для 
об жи га че ре пи цы. Ко ни че ские ра спре де ли те ли в этих 
су шил ках были из го то вле ны из ли сто вой нер жав ею щей 
ста ли (рис. 4).
При вод ные устрой ства обо ру до ва ны при ну ди тель ным 
воз душ ным ох лаж де ни ем для под дер жа ния низ кой тем-
пе ра ту ры под шип ни ков. Как и в су шил ке для до бор ных 
из де лий, вну трен ние вен ти ля то ры обо ру до ва ны ин вер-
то ра ми не столь ко для ре ше ния про блем ка че ства, 
сколь ко для сни же ния энер го по тре бле ния. Оп ти маль-
ные ре зуль та ты были по лу че ны сра зу по сле за пу ска 
но вой су шил ки. 

3.3 Об ра бот ка по верх но сти и об жиг

Вы су шен ная че ре пи ца на пра вля ет ся в одну из ка мер 

» 4 Сушилка для стандартной черепицы

› Количество линий: 6

› Тип: Стационарные вращающиеся 
воздушные смесители с 
коническими распределителями 
потока

› Длина: 94,6 м

› Макс. количество тележек: 27 шт.

› Продолжительность цикла сушки: 23 ч 17 мин

› Ежедневная производительность: 150 000 элементов
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гла зу ро ва ния че ты рех не за ви си мых друг от дру га ли ний. 
Спе циаль ная кон струк ция изо ли ру ет ка ме ры гла зу ро ва-
ния от осталь ных участ ков за во да. На печ ные ва го нет ки 
че ре пи цу укла ды ва ют не ро бо ти зи ро ван ные ма ши ны, а 
обыч ные по груз чи ки (рис.6). Этот про стой ме тод по зво-
ля ет каж дое из де лие уста но вить вер ти каль но на ва го нет-
ке так, что бы из бе жать со при кос но ве ний. Схо жая си сте-
ма была вы бра на и для раз груз ки (рис. 7).
Мно гие кон струк тив ные ре ше ния в но вой печи Sac-
mi яв ля ют ся од но вре мен но ори ги наль ны ми изо бре-
 те ния ми. Об щая дли на печи со ста вля ет 215 м, а ши ри-
на 8,2 м (рис. 8). Зна чи тель ное вни ма ние было уде ле но 
кон струк ции ва го не ток (рис. 9). Боль шую поль зу при не-
сло ис поль зо ва ние но вых ма те ри а лов в уже действу-
ющей печи, а так же ноу?хау Sac mi в обла сти про из вод-
ства сан тех ни че ских из де лий.
Про из во ди те ли по ста ви ли пе ред со бой сле дую щие 
цели:
›  до стичь ста би ли за ции не су щих эл емен тов ли нии,
›  сни зить эк сплу а та цион ные рас хо ды,
›  сни зить вес термоизоляционных огне упор ных про-

кла док,
›  увеличить термическую стойкость,
›  уве ли чить се че ние по то ка га зов из ка ме ры сго ра ния 

в зону об жи га,
›  улуч шить изо ля цию зоны меж ду ва го нет кой и сте ной 

печи.
Сре ди на и бо лее ин те рес ных де та лей мож но от ме тить 
сле дую щие – опо ры не су щей по верх но сти зак ре пле ны 
на про стран ствен ной ме тал ли че ской раме. Пря моу голь-
ные не су щие пла сти ны опи ра ют ся не на опо ры, а на 
про доль ные твер дос плав ные лон же ро ны. Лон же ро ны 
на бор тах ва го не ток, ко то рые под вер га ют ся на и боль-

» 5 При вод ные устрой ства обо ру до ва ны си сте мой при ну ди-
тель но го воз душ но го ох лаж де ния для под дер жа ния низ кой 
тем пе ра ту ры под шип ни ков

» 6 Штабелеукладчик черепицы
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ше му тем пе ра тур но му воз дей ствию, – сплош ные, а цен-
траль ные – по лые (рис. 10). Кро ме того, цен траль ные 
лон же ро ны име ют дли ну при бли зи тель но 1000 мм, а 
бо ко вые – 500 мм, та ким об ра зом, уме нь ша ет ся ко ли-
че ство опор и сни жа ет ся вес ва го нет ки. Рас по ло же ние 
по верх но стей обес пе чи ва ет про ход го ря че го по то ка 
ши ри ной при бли зи тель но 100 мм к каж до му ряду че ре-
пич ных изделий. Ва го нет ки обо ру до ва ны спе циаль ны-
ми за щит ны ми экра на ми с гиб ки ми заве са ми, ко то рые 
при жи ма ют ся к стен кам печи, что зна чи тель но улуч ша ет 
пнев мо изо ля цию печи и по зво ля ет под дер жи вать бо лее 
вы со кое да вле ние в ка ме ре пред ва ри тель но го на гре ва 
и об жи га (рис. 11).
Вес тер мо изо ля цион ных раз де ли те лей и не су щих пла-
стин не дол жен был пре вы шать 350 кг/м2. Для это го 
было сни же но ко ли че ство вер ти каль ных опор и не су щих 
пла стин эк стру де ра, а так же ко ли че ство ис поль зу е мой в 
тер мо изо ля ции ка о ли но вой ваты. И это ни ко им об ра зом 
не отра зи лось на проч но сти ва го не ток.
При за груз ке изделий кро вель ной че ре пи цы очень важ но 
рас по ла гать их вер ти каль но, так они ме нь ше со при ка са-
ют ся, и при этом меж ду ними су ще ству ет ми ни маль ный, 
но по стоян ный за зор (рис. 12). Это не толь ко упро ща-
ет пред ва ри тель ный про грев и охлаждение че ре пи цы, 
но так же пре дот вра ща ет по явле ние ца ра пин и вмя тин 
на ан го би ро ван ных изделиях, на по верх но сти ко то рых 
даже при ма лей ших пов реж де ниях про сту па ет крас ный 
вну трен ний слой гли ны.
Из ме не ния кос ну лись и ци кла про из вод ства, ко то рый 
те перь со ста вля ет 15 ча сов, и при этом ни ка ких осо бых 
по терь на ох лаж де ние нет, нес мо тря на то что гли ня ные 
за го тов ки, ис поль зу е мые на за во де в Поль ше, весь ма 
чув стви тель ны к ох лаж де нию.
Ис поль зу ем ое обо ру до ва ние – прак ти че ски та кое же, 
как в луч ших тун нель ных пе чах. Од на ко осо бен но стью 

этой кон струк ции печи яв ля ет ся ни жняя зона (шас си), 
раз де лен ная на шесть ча стей, каж дая из ко то рых име ет 
не за ви си мую ре гу ли ров ку да вле ния/тем пе ра ту ры.
Сна ча ла про дук ция об ра ба ты ва лась по 30 ва го не ток 
в день толь ко в че ты рех за пу щен ных к тому мо мен ту 
ли ниях об жи га. На про тя же нии пер вых ме ся цев обо ру-
до ва ние на страи ва лось тща тель ней шим об ра зом, что 
при ве ло к вы даю щим ся ре зуль та там. К на ча лу 2006 г. 
про из во ди тель ность печи была по вы ше на до мак си му-
ма, при этом сох ра ня лось вы со чай шее ка че ство про дук-
ции, а об щее по тре бле ние энер гии на суш ку и об жиг 
со ста ви ло 380 Ккал/кг.
Ли ния раз груз ки и упа ков ки вклю ча ет в себя уча сток сор-
ти ров ки черепицы, на ко то ром кон тро ли ру ют ка че ство про-
дук ции, что яв ля ет ся тра ди ци ей для Roeben (рис. 13).

» 8 Туннельная печь обжига » 10 Элементы вагонетки

» 7 Установка для разгрузчики черепицы » 9 Вагонетка

Туннельная печь

› Вагонетка туннельной печи: Ширина 8 300 мм, 
длина 4 800 мм

› Количество колес в вагонетке: 12 шт.

› Количество вагонеток в печи 
(буфере предварительного нагрева и 
выхода):

42 (+2) шт.

› Высота перекрытия над несущей 
поверхностью:

580 мм

› Количество изделий на в вагонетке: 14 400 элементов

› Ежедневная производительность: 60 вагонеток, 132 840 изделий, 
620 т

› Продолжительность цикла обжига 
(до полного остывания):

16 ч 48 мин
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4 До сто ин ства и не до стат ки вер ти каль но го 
рас по ло же ния черепицы при об жи ге

Об суж де ние это го во про са – очень не лег кая за да ча, и 
эта тема лег ко мо жет по слу жить ма те ри а лом для от дель-
ной статьи. Как бы то ни было, мож но ска зать, что эта 
тех но ло гия не на кла ды ва ет же стких огра ни че ний на фор-
му из де лий и яв ля ет ся очень гиб кой в этом от но ше нии. 
По срав не нию с тех но ло ги ей Н?об раз ных кап сул, об жиг 
в вер ти каль ном по ло же нии име ет не ко то рые
огра ни че ния при при бли же нии к тем пе ра ту ре раз мяг-
че ния со ста ва: с Н?об раз ны ми кап су ла ми для об жи га 
лег че до стичь прак ти че ски ну ле вой по ри сто сти, чем при 
об жи ге в один слой. Тем не ме нее, так как мо ро зоу стой-
чи вость че ре пи цы не име ет тес ной свя зи с по ри сто стью, 
тех но ло гия об жи га в один слой прие мле ма в тех слу чаях, 
ког да до пу ска ет ся по ри стость на уров не 4?6%. С дру-
гой сто ро ны, пре и му ще ства тех но ло гии вер ти каль но го 
об жи га мно го чи слен ны:
›  гиб кость по от но ше нию к раз ме ру и фор ме из де лий,
›  низ кие про из вод ствен ные зат ра ты (380 Ккал/кг обож-

жен ной про дук ции),
›  упро щен ная кон струк ция и сни жен ные ин ве сти цион-

ные зат ра ты по срав не нию с тех но ло ги ей U?об раз-
ных кап сул для об жи га и осо бен но по срав не нию с 
тех но ло ги ей Н?кап сул.

» 11 Изоляция

» 12 Черепица установлена вертикально с зазорами

» 13 Линия сортировки

*Sacmi Imola S.c.r.l.
Via Selice Provinciale, 17°
I?40026 Imola
Тел.: +39/05 42 60 71 11 I Факс: +39/05 42 64 23 54
sacmi@sacmi.it I www.sacmi.com

ÀÍÃÎÁÛ
È ÃËÀÇÓÐÈ

 FELIX KAPPLER GMBH
Postfach 1242 • D-97912 Lauda-Konigshofen

Tel.: +49 (0) 93431460 • Fax: +49 (0) 93434043
E-mail: kaeppler.gmbh@freenet.de

Internet: www.felix-kaeppler-gmbh.de
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íàäåæíûé ïàðòíåð ïðîèçâîäèòåëåé êèðïè÷à è ÷åðåïèöû

..

..



Ï
ð
å
äñ

ò
à
â
ë
å
íè

å
 ê

î
ì

ïà
íè

è
28

Êèðïè÷ è ÷åðåïèöà No 1, 2008 

«Гибкое» массоподготовительное и 
формующее оборудование для нового 
завода кровельной черепицы компании 
Roeben в Срода Сласка

Компания Roeben Tonbaustoffe GmbH удвоила объем 
производства кровельной черепицы на своей поль-
ской фабрике Roeben Ceramica Budowlana Sp.zo.o. 
Компания Haendle GmbH выступила поставщиком 
массоподготовительного оборудования и формую-
щей глиняный брус установки, которые были «гибко 
привязаны» к уже действующей линии. В данной ста-
тье представлено оборудование этой компании. 

1. Введение

История успеха польской компании Roeben Klinkerwerk 
Neumarkt, как она изначально называлась, началась в 
1994 году, после приобретения 20-летнего кирпичного 
завода в Срода Сласка возле Бреслау, занимающего 
площадь свыше 80 гектаров, где находились два глиня-
ных месторождения – источник превосходного сырья. 
Ежегодный объем производства в то время составлял 
10 млн. облицовочных кирпичей. После почти пол-
ной модернизации производственных мощностей и 
по окончании пятимесячного периода реконструкции 
завод, вновь введенный в строй в 1995 году, произво-
дил 35 млн. облицовочных кирпичей (NF/стандартный 
размер) в год. 
Практически одновременно, в мае 1996 года, на терри-
тории завода была построена и пущена в строй линия 
кровельной черепицы (1), рассчитанная на ежегодный 
выпуск 33 млн. штук кровельной черепицы плюс 3 млн. 
штук доборных элементов.
Был выбран традиционный метод пластичной массо-
подготовки. В комплект оборудования вошли: бегу-
ны; валковые дробилки для двойного измельчения; 
отстойники для отдельного складирования шихты, 
состав которой отличается и зависит от ее назначения 
(производство лицевого кирпича или черепицы) и два 
разгрузочных экскаватора. Позднее, чтобы обеспечить 
трехкратную переработку кирпичной шихты, массо-
подготовительный участок был расширен и оснащен 
двумя дробилками тонкого измельчения типа «WFZH», 
что значительно увеличило долю мелких фракций.
В результате различных мер, первой линии кровельной 
черепицы была поднята до 40 млн. штук в год. Такой 
успех привел к решению удвоить на польском заводе 
это производство: в 2005 году была запущена вторая 

линия с общей годовой мощностью 40 млн. штук (кро-
вельная черепица и доборные элементы).

2. Массоподготовкa 

Вторая массоподготовительная линия расположе-
на рядом с первой. С точки зрения конфигурации обе 
линии идентичны: ящичный питатель, бегуны, валко-
вые дробилки предварительного и тонкого помола.
Кроме того, установлено два двухвальных смесителя, 
которые могут перерабатывать шихту с обеих линий. 
И если требуется трехкратная тонкая переработка 
шихты, уже ранее действующая система валковых дро-
билок, может по очереди обслуживать одну из двух 
массоподготовительных линий.
В отделении массоподготовки одновременно работа-
ют две технологические линии. Они готовят массу для 
производства кровельной черепицы, в процессе чего 
сырье подвергается двойному тонкому помолу на каж-
дой линии. Во время подготовки сырья для производс-
тва лицевого кирпича, требующего трехкратную тонкую 
переработку, линии 1 и 2 работают строго по очереди, 
а на линии, не участвующей в процессе, может осу-
ществляться ремонт.
Это же касается и линии вальцев сверхтонкого помола, 
которая не работает во время подготовки массы для 
кровельной черепицы.
Вторая массоподготовительная линия предназначена 
для двухсменной работы 7 дней в неделю и рассчитана 
на производительность около 90 т/ч, что соответствует 
примерно 45 м3 компактно спрессованной массы, если 
исходить из окончательной переработки при зазоре 
между валками в 0,8 мм.

2.1 Дозировочный ящичный питатель 

Сырье двух видов поступает в два разных ящичных 
питателя типа BKSS (межосевое расстояние: 6 и 8 
м, ширина выхода 1 500 мм), один поток прибывает 
прямо  из карьера по ленточной конвейерной систе-
ме, а другой – из хранилища глины с помощью фрон-
тального погрузчика. Ящичные питатели типа BKNG с 
резиновой лентой используются для добавок, таких как 
песок и базальт. 
Все ящичные питатели оснащены частотно-управляе-
мыми ременными передачами, чтобы каждый компо-
нент сырья можно было точно точно дозировать с уче-
том его доли в составе шихты.
Масса, состав которой точно установлен, подается на 
массоподготовительное оборудование несколькими 
ленточными конвейерами. Конвейерные ленты перед 
бегунами и валками предварительного помола осна-
щены металлодетекторами. 

2.2 Бегуны  

Мельница мокрого измельчения HMSI 2180c с централь-
ной подачей сырья и переменным приводом, использу-
ется на первой стадии дробления, а также для смеши-
вания, гомогенизации и увлажнения сырья. Диаметр 
валков составляет 2100 мм, ширина – 800 мм, весят они 
22 и 20,4 тонны соответственно; диаметр чаши поддо-

» 1. Отделение ящичного питателя: загрузка через кон-
вейерные ленты и фронтальный погрузчик

Roeben Tonbaustoffe GmbH, Werk/Plant Ceramica Budowlana Sp.zo.o., Sroda Slaska (Polen/Poland)
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» 2. Бегуны, оснащенные разгрузочной лентой » 3. Ленточный конвейер с распределителем сырья 
(“Synchroquirl”)

» 4. Валковая дробилка и вальцетокарный станок » 5. Валковая дробилка с системой пылеулавливания

на – 5800 мм, размалывающая поверхность – 16,7 м2, – 
это одна из крупнейших мельниц мокрого измельчения, 
доступная на рынке. Бегуны управляются планетарной 
передачей и трехфазным индукционным двигателем с 
преобразователем частоты, который позволяет бегунам 
вращаться со скоростью 7–12 об/мин, подгоняя их ско-
рость под условия конкретного сырья и требуемой про-
изводительности. 
Бегуны оснащены влагомером типа Novatronic 7. Корпус 
агрегата присоединен к системе пылеулавливания, 
а бегуны установлены на эластичной промежуточной 
опоре, изготовленной из изолирующих плит, подде-
ржанных бетонной основой.
Ленточный конвейер шириной 5200 мм разгружает бегуны.

2.3 Валковые дробилки  

Первичный размол материала производится в валь-
цах тонкого помола “Beta“, типа WF 10100a, исполь-
зующих скользящие подшипники и оснащенных вал-
ками 1000 мм диаметром и 1000 мм шириной. Наряду 
с другими деталями эти вальцы тонкого помола осна-
щены пневматическими скребками, гидравлическим 
механизмом для ручной регулировки зазора в вальцах, 
механическим устройством натяжения ремня и сис-
темой защиты от перегрузки, использующей пакеты 
пластинчатых рессор.
Вальцы тонкого помола “Alpha” серии WFZH 8150d 
используются для тонкого измельчения и оснащены вал-
ками диаметром 800 мм и шириной 1500 мм. Их скребки 

могут устанавливаться гидравлически и поворачиваться 
на шарнирах назад, а устройство защиты от перегрузки 
приводится в действие гидропневматически. 
Параллельное расположение зазора между валками 
определяется электрически управляемыми регулиро-
вочными осями с электронным контролем для уста-
новки желаемого зазора. Ширина конвейерных лент, 
направляющих материал, выбрана такой, чтобы обес-
печить постоянную подачу материала; этому помо-
гают распределители материала, так называемые 
“Synchroquirls”, вдоль всей ширины валков. Приводные 
установки конвейерных лент соединены шарнирно для 
облегчения ремонтных работ, например, смены банда-
жа вальцов.
Каждая валковая дробилка имеет два вальцетокарных 
станка, которые, благодаря их антивибрационной и 
автономной системы, подлежат стационарному разме-
щению. Валковые дробилки, как и бегуны, соединены с 
системой пылеулавливания с пропускной способнос-
тью по воздуху 24 600 м3.

2.4 Двухвальный 
смеситель 

Измельченный материал материал распределяется 
по двум двухвальным смесителям MD 1245a рабо-
чим корытом шириной 1200 мм и длиной 4500 мм. 
Интенсивное смешивание усредняет любые тонкие 
пластины, которые могут образоваться в процессе 
тонкого измельчения.
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Влагомер Novatronik 7 
регулирует подачу недо-
стающей воды затво-
рения. На этом меха-
ническая подготовка 
заканчивается, и смесь 
поступает на вылежива-
ние в отстойники.

3. Цех формования 
глиняного бруса 

Этот цех состоит из двух 
линий, каждая из кото-
рых представляет собой 
устройство вакуумной 
экструзии в паре с гли-
норастирателем, что 
обеспечивает получе-
ние необходимого количества заготовок для загрузки 
четырех трехглавых прессов для кровельной черепи-
цы производства Bongioanni.
Производятся два вида кровельной черепицы: желоб-
чатая пазовая и крупная голландская, под которые 
предварительно формуется глиняный брус соответс-
твующих размеров.
Цех работает в три смены 7 дней в неделю, произ-
водя 43 тонны продукции в час, что соответствует 
примерно 23 м3 компактно спрессованной массы в 
час на одну линию, включая отходы работы прессов. 
Материал, поступающий из отстойника вылеживания 
глины, сначала попадает в ящичный накопительный 
питатель, который, в свою очередь, загружает глино-
растиратели через ленточный конвейер, оснащенный 
металлодетектором. Все отходы от работы прессов 
кровельной черепицы, пройдя через двухвальный 
смеситель, тоже поступают на этот ленточный кон-
вейер.

3.1 Глинорастиратели

Два глинорастирателя BRSH 19b (диаметр решет-
чатого барабана: 1900 мм, его ширина: 2925 мм, 
диаметр накопительной ложбины 3 200 мм) высту-
пают как промежуточные бункеры используются для 
интенсивного смешивания и гомогенизации поступа-
ющего свежего материала с отходами участка прес-
сования, а также для дозирования и загрузки смеж-
ных вакуумных агрегатов. В случае необходимости 
материал также можно увлажнить. Глинорастиратели 
наполняются поочередно реверсивной конвейерной 
лентой и оснащены ультразвуковыми уровнемерами. 
Главный привод разгрузочного механизма отвечает 

» 6. Двухвальный смеси-
тель MD 1245

» 7. Цех формования глиняного бруса » 8. Вакуумный агрегат Futura

схеме частотного регулирования, что обеспечивает 
дозирование высокой точности.

3.2 Вакуумные агрегаты

Глиняный брус формируют два вакуумных экструдера 
„Futura“, каждый из которых состоит из вакуумного 
двухвального смесителя MDVG 1025 f, смесительной 
рабочей камеры шириной 1000 мм и длиной 3200 мм 
(включая зону давления) и пресса PZG 65c/60 с диа-
метром шнековой камеры 600 мм, рассчитанного на 
максимально допустимое экструзионное давление 
24 бар. Каждое устройство оснащено влагомером 
Novatronic 1 для окончательной точной регулировки 
содержания воды для экструзии. Вакуумный агрегат 
SIHI с циркуляцией воды создает требуемое отрица-
тельное давление для аэрации материала. Для этой 
цели установлен водяной бак объемом 3м3. Чтобы 
сохранять постоянный вакуум, температура свежей 
воды контролируется термостатом, а подогретая вода 
подается через ретрансляционную станцию к уст-
ройству автоматического контроля влажности в двух-
вальном смесителе. Экструзионная головка одновре-
менно прессует три глиняный бруса, которые выходят 
из пресса друг над другом. Для каждого слоя пред-
назначен отдельный резец, поэтому незначительные 
различия в размере слоя несущественны. После раз-
резания заготовки автоматически распределяются по 
шести верхним штампам двух взаимозамкнутых прес-
сов для кровельной черепицы.

4. Контроль

Контроль работы цехов массоподготовки и формования 
осуществляется устройством Simatic S7, а также цент-
ральным компьютером и управляющим устройством 
CPU 315 DP, в котором использованы РС-совместимые 
системные программы. Визуализация (System Win CC) 
массоподготовки в виде локальной вычислительной 
сети (Ethernet design) состоит из двух монтажных блок-
схем (для обеих цехов), 43 отдельных фреймов, 20-
дюймового монитора, РС и принтера. Цеха телефонной 
линией стандарта ISDN (цифровая сеть с комплексными 
услугами), которая дает возможность дистанционной 
диагностики и дистанционного обслуживания, что поз-
воляет фирме-поставщику исправлять недостатки или 
менять программу. Контроль за отделением формова-
ния заготовок осуществляется через контакты с контро-
лем цеха папильонирования и штамповочных прессов 
для черепицы. Если завод работает лишь в половину 
возможностей, т. е. один из двух штамповочных прес-
сов линии останавливается для смены матриц, контро-
лер получает соответствующий импульс. В этом случае 
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скорости частотно-управляемых приводных электро-
двигателей экструдера, смесителя и глинорастирателя 
соответствующим образом меняются; то же самое про-
исходит, когда перезапускается пресс для кровельной 
черепицы.

4. Заключение

Когда речь идет о кровельной керамике, даже теперь, 
в ХХI веке, по-прежнему актуален вывод, сделан-
ный итальянским архитектором и писателем Леоном 
Баттистой Альберти (1404–1472): “Перепробовав и 
проверив все возможности, несмотря на активнейшие 
исследования и невероятное упорство, можно ска-
зать, что для изготовления кровли не найдено ничего 

» 9. Выход глиняного бруса: три наложенных друг на друга 
слоя

» 10. Структурная схема массоподготовительного завода

лучше, чем обожженная кровельная черепица». 
Примерно то же самое касается и «классической мас-
соподготовки», которая по-прежнему остается наибо-
лее эффективным и экономичным, и, следовательно, 
наиболее общеупотребительным типом в индустрии 
строительной керамики.

Haendle GmbH Maschinen und Anlagenbau
Industriestrale 47 I 75417 Muehlacker I Germany
Тел.: +49 (0) 70 41 89 11   I   Факс +49 (0) 70 41 89 12 32
info@haendle.com   I   www.haendle.com
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Технологическая линия Solincer 
на заводе «Ключищенская керамика» 
в Татарстане

В Татарстане строится кирпичный завод «Ключи-
щенская керамика», оснащаемый испанской тех-
нологической линией Solincer мощностью 60 млн.
шт. усл. кирпича в год [1]. Проект реализуется 
под контролем Президента Республики Татарстан 
М.Ш. Шаймиева.

1. Введение

Техническим заданием заказчика предусмотрен выпуск 
пустотелых стеновых камней по ГОСТу 530-95 формата 
2 НФ марочностью М150-М170 с теплопроводностью 
0,2-0,25 Вт/(м K) – 79% от объема производства, пол-
нотелого пустотностью менее 13% стенового кирпича 
по ГОСТу 530-95 марочностью М200-М250 – 5% от объ-
ема выпуска, лицевого керамического кирпича по ГОСТу 
7484-78 светлых и темных тонов – 16% от общего объ-
ема продукции.
Сырье Ключищенского месторождения является относи-
тельно низкокачественным, оно содержит карбонатные 
включения, около 5% песчаной и свыше 60% пылеватой 
алефритовой фракции. Глинистая фракция представле-
на минералами группы монтмориллонита (смектитами). 

Solincer S.L.

Глинистая и пылеватая фракции чувствительны к сушке, 
образование сушильных трещин по экспресс-методу 
Чижского происходит через 58-83 сек.; сушильная усад-
ка составляет 9,2%. Таким образом, сырье имеет неудов-
летворительные сушильно-обжиговые свойства.
Песчаная и пылеватая фракции при обжиге не участву-
ют в синтезе стеклофазы и кристаллических новообра-
зований, придающих прочность керамике и усложняют 
процессы нагрева–охлаждения кирпича в зоне квар-
цевого перехода, поскольку представлены в основ-
ном свободным SiO2 (содержание в сырье до 50%), что 
одновременно ухудшает формовочные свойства (плас-
тичность) сырья и не позволяет вводить в массу необхо-
димое количество отощающих добавок для улучшения 
сушильных свойств шихты.
Для повышения марочности и расширения цветовой 
гаммы кирпича, в качестве добавки вводится мергелис-
тая глина Тетющского района РТ. Эта глина содержит до 
5% свободного кварца и 30-40% CaCO3 в виде микро-
сферолитов размером около 5 мкм. равномерно рас-
пределенных по объему глинистой фракции, которая 
наряду с монтмориллонитовым компонентом включает 
до 11% гидрослюд (иллитов).

» 1. Технологическая линия Solincer мощностью 60 млн.шт. усл. кирпича в год на заводе «Ключищенская керамика» в 
Татарстане (пояснения в тексте)



2. Предварительная подготовка сырья

Ввиду неоднородности вещественного состава гли-
нистого сырья по площади и глубине залегания в карь-
ере, предусматривается его естественная обработка 
и усреднение конусованием с выдержкой в конусах не 
менее одного года. В годовые конусы необходимо укла-
дывать около 105 тыс. м³ Ключищенской и 15 тыс. м³ 
мергелистой глины.
Повторная переэкскавация и усреднение глинистого 
сырья осуществляется при его транспартировке из кону-
са в отапливаемый глинозапасник с резервом компонен-
тов шихты примерно на два месяца работы завода.
На рис.1 приведена компоновка технологической линии 
Solincer в производственном корпусе 205 х 90 х 8 м. 
Цифрами обозначены позиции основных единиц техно-
логического оборудования.

3. Отделение массопереработки и формования

Из глинозапасника компоненты шихты ковшовыми погруз-
чиками подаются в приемные бункера ящичных питателей 
(1), которые осуществляют их объемное дозирование.
Первой массоподготовительной машиной в линии 
является глинодробилка, модель 117 DT (2). Ее осо-
бенностью является наличие верхнего первичного 
вала с билами, после чего глина измельчается между 
радиально-ребристыми валками, снабженными плас-
тинчатыми ножами, входящими в канавки противопо-
ложных валков. После первичного измельчения комья 
глины размером 30-60 мм извлекаются из канавок 
валков с помощью установленной под ними скребко-
вой гребенки.
Измельченная таким образом глина проходит под одним 
из детекторов-металлоискателей, которые далее уста-
новлены над транспартерами по всему пути следования 
сырья, и поступает в два промежуточных бункера запа-
са, откуда дозируется линейными питателями, модель 
127-В с одним продольно-ребристым и одним гладким 
валком. Валковый дезинтегратор укомплектован валь-
цешлифовальным станком.
Затем керамическая масса перерабатывается на валь-
цах среднего помола, модель 086-FDH с гладкими вал-
ками, которые комплектуются двумя вальцешлифоваль-
ными станками (4).
После этого компоненты шихты перемешиваются в 
двухвальной глиномешалке, модель 046 (5).
Заключительный этап перекэкскавации, усреднения и 
вылеживания предварительно переработанной шихты 
осуществляется в шихтозапаснике ямного типа с запа-
сом керамической массы примерно на два месяца работы 
завода, который оснащается погрузочко-разгрузочными 
мостами и многоковшовым экскаватором (6) (рис. 2).

» 2. Многоковшовый экскаватор
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После шихтозапасника керамическая масса, пройдя 
через два промежуточных бункера запаса, подвергает-
ся окончательной переработке на шарнирных вальцах 
суперточного помола, модель LABH – 092/1000, кото-
рые с целью измельчения карбанатов до фракции мен-
нее 1 мм работают при зазоре 0,7-0,8 мм и комплекту-
ются двумя вальцешлифовальными станками (7). 
Далее в линии установлен глиносмеситель с фильтрую-
щей решеткой, модель 048-EXT (8).
Затем масса поступает в надпрессовую глиномешалку 
вакуумного экструдера COMBI, модель 077 – С65 произ-
водительностью 12245 шт. Усл. кирпича в час с диамет-
ром прессующего шнека 650 мм и давлением прессова-
ния до 3,5 Мпа, оснащаемого мундштуками и системой 
паропрогрева для облегчения формования бруса и пос-
ледующей сушки кирпича-сырца.

4. Оборудование «влажной» стороны сушилки

Резка экструдируемого бруса осуществляется автома-
том многострунной резки, который вначале отрезает 
мерный брус, который далее режется многострунной 
секцией на камни формата 2 НФ либо на одинарный 
кирпич. Особенностью автомата является наличие двух 
быстросменяемых многострунных секций, что позволя-
ет избежать простоев линии в случае обрыва струны в 
работающей секции (10) (рис. 4).
Автомат-укладчик кирпича-сырца (11) вначале форми-
рует прямоугольные карты (слои) из кирпича либо кам-
ней 2 НФ с их раздвижкой на величину сушильного зазо-
ра, затем укладывает сформированные карты из 156 шт. 
усл. кирпича на сушильные палеты и далее загружает 
по 20 палет с сырцом на полки сушильных вагонеток 
емкостью 3120 шт. усл. кирпича.
Внешний контур спецтранспорта сушилки включает два 
обгонных пути для подачи свободных сушильных палет 
(12) и порожних сушильных вагонеток на загрузку (13). 
Общий парк сушильных вагонеток составляет 208 штук, 
палет – 4160 штук.
На перспективу в качестве дополнительной опции на 
«влажной» стороне сушилки предусмотрена возмож-
ность установки между прессом и автоматом резки 
бруса специального устройства – рустикатора, который 
при выходе глиняного бруса из экструдера может осу-
ществлять следующие виды декаротивной обработки 
поверхности трех лицевых граней кирпича-сырца:
› торкретирование песком либо цветной металличес-

кой крошкой,
› офактуривание цветными металлическими ангоба-

ми, текстурированние поверхности под «кору дуба» 
и другие рисунки,

› созданние эффекта шероховатости поверхности за 
счет нанесения царапин (рустикация).

» 3. Пресс вакуумного экструдера «Combi»

В качестве еще одной дополнительной опции пре-
дусмотрена возможность последующей комплектации 
экструдера дополнительными мундштуками и уста-
новки после пресса отдельного автомата для резки 
крупноформатных блоков 15 НФ, а также автомати-
зированного склада палет. Расстояния между полка-
ми по высоте сушильных вагонеток предусматривают 
возможность загрузки палет с различными размерами 
стеновых камней (рис. 5).
Производительнось массоподготовительного, фармо-
вочного и машинного оборудования «влажной» сторо-
ны сушилки обеспечивает проектную мощность линии 
при двухсменной работе. Сушилка и последующее 
оборудование линии работают в три смены и имеют 
суточную производительность 180430 шт. усл. кирпича 
(7518 шт./час).

5. Сушилка

С целью обеспечения бездефектной сушки, про-
ектом фирмы Solincer предусмотрена не имеющая 
аналагов в Республике Татарстан крупногабаритная 
проходная четырехзонная сушилка Solmix A- SEC -
500, оснащенная 105 коническими ротамиксерами 
Solinmix (14).
Внутренний контур спецтранспорта сушилки включа-
ет подачу загруженных вагонеток во входной тамбур 
сушилки, а затем в туннель резерва, где формируется 
запас вагонеток для обеспечения непрерывной трех-
сменной работы при двухсменной работе формoвоч-
ного отделения. Из туннеля запаса вагонетки подаются 
в рабочий туннель.
В рабочем туннеле сушилки расположено пять родов 
поворотных конических тубусов ротомиксеров Solinmix 
по 21 шт. в каждом ряду со щелевыми соплами для осу-
ществления рециркуляции и турбулизации теплоно-
сителя. Каждый из ротомиксеров имеет собственный 
нагнетающий вентилятор и привод поворота тубуса, а 
также клапаны для регулирования соотношения между 
влажным рециркулятом и горячим сухим воздухом от 
печи или теплогенератора, которые смонтированы  на 
перекрытии вне рабочей зоны печи, что обелегчает 
условия их эксплуатации и техническую профилактику.
В начальной зоне сушилки относительная влажность 
теплоносителя, выдуваемого из щелевых сопел тубу-
сов, максимальна, а его температура регулируется 
за счет автономного теплогенератора. Это позволяет 
реализовать мягкий режим сушки – избежать сильно-
го градиента влажности по сечению сырца, исключив 
пересушку и растрескивание лицевых граней из-за 
разницы сушильной усадки по объему кирпича и, в то 
же время, не допустить снижения температуры и кон-
денсации паров воды в зоне загрузки.

» 4. Автомат многострунной резки бруса
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Две следующие технологические зоны характеризуют-
ся постепенным понижением относительной влажности 
и повышением температуры рабочей смеси.
В последней зоне сушилки, где сырец достигает крити-
ческой влажности, и его усадка не прекращается, осу-
ществляется скоростная досушка кирпича и камней за 
счет горячего и сухого воздуха, поступающего из зоны 
охлаждения туннельной печи.
В целом, система из 105 вентиляторов ротомиксеров 
Solinmix  обеспечивает примерно 10-кратный обмен 
и перемещение теплоносителя в поперечном сече-
нии рабочего туннеля относительно объема его общей 
подачи и противоточного движения по длине туннеля за 
счет шести вытяжных и четырех позонных нагнетающих 
вентиляторов.
Общие габариты сушилки рассчитаны исходя из цикла 
сушилки 70 часов, и составляют 112,8 х 22,5 х 5,5м.

6 Оборудование «сухой» стороны сушилки

Вагонетки с высушенным сырцом через разгрузочный 
тамбур сушилки подаются к автомату-разгрузчику (15), 
который выполняет функции, обратные автомату-уклад-
чику (11). Он формирует и передает карты размером 
1х1 м, которые далее захватываются грейферами авто-
мата-садчика (16).
Порожние палеты и сушильные вагонетки возвращают-
ся на загрузку к автомату-укладчику (11).
Автомат-садчик (16) формирует на канализованном 
поде печной вагонетки размером 4,5 х 4,58 м. 16 обжи-
говых пакетов кирпича размером 1 х 1 х 0,9 м. с их пере-
вязкой за счет разворота слоев кирпича на 90º. Садка 
рядового кирпича и камней в обжиговый пакет осущест-
вляется в положении на «ложок», а лицевого кирпича – в 
положении на «постель» во избежание пестроты окрас-
ки лицевых граней при обжиге.

7. Туннельная печь с подогревателем

Контур спецтранспорта печных вагонеток включает два 
обгонных рельсовых пути с трансбордерами снаружи 
печи и один рабочий путь в туннеле печи. Парк печных  
вагонеток составляет 56 штук. 
Исследованиями фирмы Solincer установленно, что 
после сушки сырца, катионы из обменного комплекса 
макроанионов глинистых минералов, при высокой отно-
сительной влажности воздуха в цехе, снова адсорби-
руют влагу из атмосферы до достижения равновесной 
влажности сырца около 5%.
Для досушки сырца на печных вагонетках перед тун-
нельной печью предусмотрен подогреватель длиной 
31,9 м. на семь вагонеток, оснащенный четырьмя вен-

» 5. Сушильные вагонетки между тубусами ротомиксеров 
Solinmix в сушилке Solmix (стадия монтажа)
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тиляторами для подачи горячего воздуха, его рецирку-
ляции и отбора влажного воздуха (17).
Термодилатометрическими исследованиями установ-
ленно, что 49% расширения сырца при нагреве и 55% 
его усадки при охдлаждении происходит в зоне квар-
цевого перехода (температурный интервал 500-600ºC). 
С учетом этого, проектом предусмотрено удлинение 
соответствующих зон печи примерно на 20% относи-
тельно типовых решений. Исходя из расчетного цикла 
обжига 40 ч. В проекте предусмотрена современная 
автоматизированная туннельная печь F-TBP-500 c под-
весным плоским сводом и размером обжигого канала 
149 х 4,5 х 1,8 м (18).
Общая длина печи с подогревателем составляет 180,9 м. 
Предусмотрена возможность обжига кирпича, как в окис-
лительной, так и в восстановительной среде.
При загрузке трансбордером очередной печной  ваго-
нетки, одновременно открываются четыре подъемные 
двери на входе и выходе из подогревателя, а также на 
входе и выходе из разгрузочного тамбура на противо-
положном конце туннеля печи, откуда выходит вагонет-
ка с обожженным кирпичом.
В туннеле печи «поезд» печных вагонеток последова-
тельно проходит три технологические зоны подогрева, 
обжига и охлаждения кирпича. Кривая обжига и аэроди-
намический режим работы печи адаптированы к обжи-
говым свойствам глинистого сырья Ключищенского 
месторождения.
В зоне подогрева кирпич нагревается горячим возду-
хом, поступающим из зоны обжига за счет тяги дымо-
соса в начале печи. Здесь же установлены вентиляторы 
для интенсивной рециркуляции воздуха, как по сече-
нию, так и по длине зоны подготовки. В конце зоны под-
готовки установлена группа боковых горелок.
Зона обжига оснащена двумя группами сводовых 
горелок. Первая по ходу группа снабжена горелка-
ми с авторозжигом и системой контроля пламени для 
предотвращения попадания несгоревшего газа в зону 
предварительного нагрева.
Зоны охлаждения по длине разделена на три участка:
› быстрого охлаждения до момента кварцевого пере-

хода (примерно до 600ºC). Нагретый воздух поступа-
ет в зону обжига;

› медленного охлаждения в зоне кварцевого перехо-
да (600-500ºC). Включает 16 вытяжных колпаков и 
отсасывающий вентилятор, направляющий горячий 
и сухой воздух в сушилку;

› быстрого охлаждения после кварцевого перехода. 
Включает нагнетающий вентилятор контравек, рас-
положенный у выходного тамбура печи.

Охлаждение подвагонеточного пространства печи осу-
ществляется отдельным вентилятором.

8. Оборудование для пакетирования и упаковки
 готовой продукции

После печи на линии установлены автоматы (19) для 
разгрузки печных вагонеток (19), формирования транс-
портных пакетов на деревянных поддонах (20) и их упа-
ковки в термоусадочную пленку (21). Готовые пакеты 
вилочный погрузчиками загружаются в автотранспорт 
либо складируются на предусмотренной для этой цели 
площадке завода.

9. Контроль и управление производством

Контроль и управление производством полностью авто-
матизированы и осуществляются с компьютерного пуль-
та, расположенного в кабине управления (22). Системой 
управления поддерживается функция дистанционной 
диагностики и технического обслуживания линии через 
сеть Интернет. При возникновении необычных ситуа-
ций, специалисты фирмы Solincer имеют возможность 

непосредственно из своего офиса в Барселоне, в режи-
ме реального времени, оказать техническую поддержку 
персоналу завода.

10. Повышение марочности и расширение 
 цветовой гаммы кирпича

Фирмой Solincer изучена возможность повышения 
марочности кирпича за счет добавок мергелистой 
глины. Установлено, что уже при 25% добавки, про-
чность образцов на изгибе возрастает в 1,5 раза за счет 
появления при обжиге кристаллических новообразова-
ний типа волластонита и увелечения доли стеклофазы в 
керамике. Важным является то, что при этом рост про-
чности керамики сопровождается ее дополнительной 
поризацией за счет термического разложения карбона-
тов при обжиге.
Изучена возможность получения кирпича объемного 
окрашивания: светлых тонов – за счет добавок мерге-
листой глины при обжиге керамики в окислительной 
среде и темных тонов – при обжиге в восстановитель-
ной среде.
Установлено, что при обжиге в окислительной среде, 
цвет керамики изменяется от красного (без добавки) 
до желтого (50% мергелистой глины), проходя через 
ряд промежуточных тонов при различном содержании 
добавок.
При обжиге в восстановительной атмосфере образцы 
без добавок имеют коричневую окраску (шоколадный 
цвет), а при вводе 50% мергелистой глины - желто-
зеленоватый оттенок.
Выявлено, что цветовые оттенки кирпича с добавкой 
мергелистых глин весьма чувствительны к неравномер-
ному распределению температурного поля по сечению 
обжигового канала печи, а также к изменению окисли-
тельно-восстановительных условий обжига в местах 
наложения поверхностей кирпича друг на друга при его 
садке в обжиговые пакеты на печные вагонетки.
С учетом этого предусмотрена садка лицевого кирпича 
в обжиговые пакеты в положении «на постель».
Ввод завода в эксплуатацию запланирован на 4 квар-
тал 2008 г.

» 6. Печь

Solincer S.L.
Carretera de la Pobla 22   I   08788 Vilanova del Camí 
(Barcelona)   I   Spain
Тел.: +34 93 804 7052   I   Факс: +34 93 804 7058
www.solincer.com
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Специалист по упаковщикам 
для кирпично-черепичной 
и керамической промышленности

Lachenmeier A/S, Sønderborg (Дания)

Статья знакомит читателя с компанией  Lachenmeier 
из Дании. Основанная 15 сентября 1969 года 
Куртом Лахенмайером (Kurt Lachenmeier), она 
зарекомендовала себя как один из ведущих про-
изводителей широкой гаммы продукции и техно-
логических решений, и в первую очередь, упаков-
щиков для кирпично-черепичной, клинкерной и 
другой керамической промышленности во многих 
странах мира. Компания производит оборудование 
традиционной упаковки в термоусадочную пленку, 
а также оборудование, основанное на технологии 
stretch hood (стретч-худ), которой, по мнению спе-
циалистов  Lachenmeier, принадлежит будущее.   

1. Введение 

С наступлением 70-х годов ХХ века компания 
Lachenmeier начала энергично осваивать сектор кир-
пичного и керамического производства. Сегодня  
ее штат насчитывает 110 сотрудников, из которых 
непосредственно в цехах трудятся 60 человек, и еще 
12 сотрудников отвечают за разработку стратегии 
развития компании. Продукция фирмы расходится по 
всему миру.  Ежедневно компания отгружает покупате-
лям примерно 2–3 упаковочных агрегата. При этом на 
долю экспорта приходится свыше 95% всего поставля-
емого оборудования. Помимо Дании, где расположены 
головное производство и офис, компания располагает 
филиалами, действующими на территории Германии, 
Бразилии, Англии и США. За эти годы совокупный 
объем продаж составил 1000 установок, которыми ком-
пания, а также ее филиалы, оснастили предприятия в 
различных точках земного шара. 

2. Назначение

Упаковочные агрегаты Lachenmeier пользуются спро-
сом в различных отраслях промышленности. Так, они 
находят широкое применение в химических и химико-
технологических производствах. С другой стороны, не 
менее популярны они и в домашнем хозяйстве, где их 
используют для упаковки расфасованных напитков, 
продуктов питания и бумаги – и это лишь малая толика 
их применения.  В секторе строительных  производств 

Lachenmeier поставляет агрегаты для упаковки, главным 
образом, продукции кирпично-черепичной, клинкерной 
и другой керамической промышленности, а именно:
› облицовочного кирпича,
› строительного кирпича, 
› клинкерного кирпича,
› керамической черепицы,
› цементно-песчаной черепицы,
› ячеистого бетона,
› силикатного кирпича. 

Тридцатилетний опыт работы в кирпично-черепичной и 
керамической промышленности превратил Lachenmeier 
в опытного специалиста, который не понаслышке знает, 
с одной стороны, трудности и проблемы, связанные с 
упаковкой изделий, и, с другой стороны, знаком с ожи-
даниями и пожеланиями производителей кирпича и 
черепицы.
Внимание датчан сосредоточено на создании обору-
дования и технологий пленочной упаковки, которая 
позволит в точности удовлетворить самые разнооб-
разные запросы клиентов. Вообще, там, где речь шла 
о разработке новых упаковочных технологий и агрега-
тов, в числе первооткрывателей всегда был замечен 
Lachenmeier, что наглядно демонстрирует таблица 1.  

Преимуществом  технологического решения  упаковщи-
ков Lachenmeier  являются:
› повышенная маневренность, надежность и велико-

лепные рабочие характеристики,
› простота эксплуатации и обслуживания,
› системное (модульное) исполнение,
› испытанная конструкция.

Особое внимание  компания уделяет такому направле-
нию своей деятельности,  как сервисное обслуживание 
клиентов. Сотрудники компании обеспечивают бес-
перебойный гарантийный ремонт проданных машин 
в круглосуточном режиме. Кроме того, производи-
тель поставляет запасные части в течение одних суток 
с момента поступления заявки от покупателя. Своим 
клиентам Lachenmeier гарантирует поставку запасных 
частей в течение 10 лет с момента покупки.  В штате 
фирмы работают узкие специалисты, которые осущест-
вляют монтаж, пуско-наладочные работы и сервисное 
обслуживание оборудования. Компания также проводит 
всестороннее обучение персонала, занятого в кирпич-
но-черепичном производстве. 

3. Упаковки стретч-худ или термоусадочная 
 пленка: сравнительный анализ  и перспективы 
 применения в кирпично-черепичной 
 и керамической промышленности

Обладая хорошей эластичностью и длительным перио-
дом эксплуатации, оба материала прекрасно удовлет-
воряют требованиям, предъявляемым к упаковке произ-
водителями кирпича, черепицы и других керамических 
изделий строительного назначения.
Термоусадочная пленка надевается на груз, как «капю-
шон» или используется на палетообмотчиках для 
обертывания товара. В обоих случаях пленка требует » Производство Lachenmeier в г. Зондерборге
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нагрева: сокращаясь в объеме под действием высоких 
температур, пленка плотно облегает груз, повторяя его 
геометрию. Готовая упаковка обеспечивает идеальную 
удерживающую способность и дает стопроцентную 
гарантию того, что груз не пострадает при перевозке.  
Оборудование (стретч-худ) упаковывает пакеты това-
ра в рукава из эластичной пленки. Раздуваясь до раз-
меров, которые соответствуют внешним параметрам 
груза; рукав натягивается на штабелированный товар 
и поддон, и закрепляется в нижней части поддона. 
В результате, stretch hood обеспечивает надежную фик-
сацию груза на поддоне, что, в свою очередь, гаранти-
рует устойчивость груза к воздействиям, возникающим 
при хранении и транспортировке.

Среди многочисленных преимуществ оборудования 
stretch hood на первом месте стоят следующие:
› Простота, устойчивость и высокая надежность упа-

ковщика.
› Практически полное отсутствие подвижных элемен-

тов, подверженных износу и требующих регулярной 
замены. 

› Повышенная производительность в сочетании с 
надежностью и безопасностью эксплуатации.

› Гидравлическое подающее устройство с пневмопри-
водом обеспечивает горизонтальное и вертикальное 
натяжение, тяговая характеристика которого сохраня-
ется в течение всего срока эксплуатации установки.

› Простота и надежность устройства, подающего 
пленку на пакет. При этом замена барабанов проис-
ходит в нижнем уровне машины.

› Устойчивость подающего устройства: оно сохра-
няет свои эксплуатационные характеристики даже 
в условиях сквозняков и в случаях температурных 
перепадов.

› Одновременная подача пленки с восьми барабанов с 
заменой в полностью автоматическом режиме.

› Пленка не требует нагрева (машина холодного рас-
тяжения).

› Идеальный внешний вид и водонепроницаемость 
готовой упаковки.

› Возможность нанесение логотипа или штрихкода на 
пленку – по желанию клиента.

› Повышенная прочность (отсутствует риск расслое-
ния пленки).

› Перфорированная пленка.

› Пленка не подвержена воздействию атмосферных и 
иных факторов (отсутствие пятен и других дефектов 
на поверхности).

› Повышенная рентабельность с точки зрения произ-
водственных затрат (экономия упаковочного мате-
риала).

Power Flex
Эта компактная установка разработана специально 
для индивидуальной или групповой упаковки пакетов 
аналогичных размеров. Машина получает поддоны с 
грузом и еще до начала рабочего цикла автоматичес-
ки измеряет высоту каждого из них. Оборудование 
отмеряет пленку нужной длины и через подаю-
щее отверстие надевает на пакет, как рукав. Затем 
стретч-пленка спаивается и обрезается. 
Гидравлические зажимы, расположенные с внут-
ренней стороны опорных стоек несущей конструк-
ции, обеспечивают равномерное распределение 
пленки, разглаживая ее по всему периметру пакета 
в соответствии с габаритами груза. Зажимы дви-

» Таблица 1. Продукция Lachenmeier: ретроспективный обзор

Год Оборудование

1979 Термоусадочная рама, модель А 

1982 Автоматический упаковщик в термоусадочную пленку, модель С

1988 Высокоскоростной упаковщик в термоусадочную пленку, модель СНА

1988 Полностью автоматизированный упаковщик стретч-худ, модель Н

1990 Полностью автоматизированный упаковщик стреч-худ, модель W 

1993 Полностью автоматизированный упаковщик стреч-худ,  модель Н – сингл (для индивидуальной упаковки)

1996 Рукавная оберточная машина нового поколения,  модель SW 

1998 Комбинированная система/стретч-машина для упаковки в термоусадочную и стретч-пленку, версия XL  

1999 Упаковщик стретч-худ, модель Mega Stretch

2000 Упаковщик трубчатой обмотки

2002 Упаковщик стретч-худ, модель Multi Flex

2003 Упаковщик стретч-худ, модель Power Flex

2004–
2006

Четвертое поколение установок стретч-худ; четвертое поколение упаковщиков в термоусадочную 
пленку; в общей сложности пять патентов на изобретения

2005 Упаковщики стретч-худ для изделий из кирпича и керамики

» Рынок сбыта продукции Lachenmeier. Помимо головного 
предприятия в Дании, компания располагает филиалами в 
Германии, Бразилии, Англии и США
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жутся вниз вдоль стоек, натягивая рукав на пакет, 
а затем спаивают с нижней или верхней частью 
пакета. Благодаря своей высокой эластичнос-
ти, пленка повторно стягивается и упаковывае-
мый груз приобретает идеальную стабильность.
Производительность машины Power Flex превышает 
200 единиц в час.
Отличительной особенностью современных упа-
ковочных пленок является очень высокая механи-
ческая прочность. Подающее устройство, уста-
новленное на оборудовании Lachenmeir, работает 
в управляемом режиме, иными словами принцип 
предварительного растяжения пленки позволя-
ет запрограммировать размотку и подачу нужного 
количества упаковочного материала, чтобы обес-
печить герметичность упаковки даже в зонах повы-
шенного риска (на острых краях, углах и т. п.).
 
Multi Flex 
Главным преимуществом этой машины является 
ее высокая маневренность. Машина сама адапти-
руется под габариты груза и может применяться 
под 1/4, 1/2  и 1/1 европоддона. Своей универсальной 
адаптацией к поддонам разнообразных габаритов 
Multi Flex обязана устройствам сцепления, которые 
обладают очень широким диапазоном захвата и 
регулируются по высоте и длине, что позволяет им 
подстраиваться под параметры каждого конкрет-

ного груза. При этом оператор имеет возможность 
задать новый режим сцепления под очередной груз 
и новый тип пленки.

Для компании Lachenmeier совершенно очевидно, что 
в кирпично-черепичной и керамической промышлен-
ности будущее принадлежит оборудованию стрейч-худ, 
что объясняется, прежде всего, экономией материала и 
снижением производственных затрат. В таблице 2 пред-
ставлен сравнительный анализ затрат рентабельности 
термоусадочной пленки и пленки стретч-худ. Вместе с 
тем в ряде производств и для товаров определенной 
формы упаковщики, использующие термоусадочную 
пленку, останутся актуальными. 
С другой стороны, интерес, проявляемый производи-
телями кирпича вообще, и керамических кровельных 
материалов, в частности, к технологии стретч-худ, по-

» Таблица 2. Термоусадочная пленка (1,60 евро/кг) и пленка стретч-худ (1,90 евро/кг): 
сравнительный анализ рентабельности затрат

Термоусадочная пленка Пленка стретч-худ

Европоддон: 1200 х 800 х 1200 мм 

Расход материала при толщине пленки 100 мкм (кг/поддон) 0,692 0,471

Площадь расходуемого материала (мм пленки) 1300 х 900 1000 х 500

Ежегодный расход из расчета 
100 000 поддонов в год (кг/год)

69 200 47 100

Годовые затраты (евро) 116,26 89,49

Немецкий стандартный поддон: 1000 х 1000 х 1200 мм

Расход материала при толщине пленки 100 мкм (кг/поддон) 0,733 0,533

Площадь расходуемого материала (мм пленки) 1100 х 1100 800 х 700

Ежегодный расход из расчета 
100 000 поддонов в год (кг/год)

73 300 53 300

Годовые затраты (евро) 123,14 101,27

» Один из производственных цехов компании Lachenmeier

» Образец оборудования stretch-hood – компактная маши-
на Power Flex, – которая позволяет осуществлять индиви-
дуальную и групповую упаковку поддонов аналогичных раз-
меров
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прежнему чрезвычайно высок. Установки стретч-худ  
представлены на рынке с 1989 года, а в мае 2006 года 
новейшее поколение этих машин было представлено 
на международной выставке  Ceramitec. В настоящее 
время покупателям поставлено 26 таких машин. В фев-
рале 2007 года производитель кирпича и керамики – 
предприятие Hart Keramik – в г. Ширндинге (Schirnding) 
ввел в действие первую в Германии установку стретч-
худ нового поколения для упаковки строительного кир-
пича и заказал аналогичную для керамических труб.

4. Объективные консультации и индивидуальные
 решения

Философия, которую исповедует компания Lachenmeier, 
звучит примерно так: «Пришлите нам товар, а мы  пог-
лядим!» Датчане располагают испытательной установ-
кой, на которой тестируют продукцию клиента на его 
поддонах, чтобы дать рекомендации по использованию 
технологии стретч-худ для того или иного вида груза. 
Здесь не только прекрасно осведомлены обо всем 
многообразии  упаковочных материалов, присутству-
ющих на рынке, но и располагают собственным завид-
ным арсеналом: для проведения испытаний на стендо-
вых установках stretch-hood одних только пленок под 
рукой одновременно находится свыше 50 видов. За 
каждую проданную машину Lachenmeier несет ответс-
твенность перед клиентом. Иными словами, произво-
дитель считает себя поставщиком не только товара 
как такового, но и услуг, с этим товаром связанных. 
Например, компания на бесплатной основе предо-
ставляет своим покупателям возможность проверить 
новый упаковочный материал на так называемую про-
фпригодность.
Датские специалисты в области упаковочного оборудо-
вания особенно ценят возможность прямого общения с 
покупателем и его доверие, что лежит в основе любого 
нового проекта фирмы. Такой подход предусматривает 
также экспертизу старого оборудования на производс-
твенных площадях клиента специалистами компании 
на предмет его рентабельности и модернизации. Там, 
где замена оборудования не принесет ощутимой эконо-
мии, Lachenmeier советует воздержаться от вложения 
средств в новые установки. 
Зачастую, для того чтобы принять окончательное реше-
ние и предложить его клиенту, Lachenmeier проводит 
всесторонние испытания, исходя из конкретных условий, 
о чем наглядно свидетельствует следующий пример.

Задача. 
Следовало ли заменить действующую установку для 
упаковки в термоусадочную пленку на новую, типа 
stretch hood, на предприятии по производству облицо-
вочного кирпича?
С этой целью облицовочный кирпич на европод-
доне (общая высота груза 1,6 метра) упаковыва-
ют в термоусадочную пленку толщиной 150 мкм и 
дополнительно центруют шестью ремнями безо-
пасности и транспортируют на предприятие 
Lachenmeier, за 1000 км от места упаковки. На пред-
приятии Lachenmeier термоусадочную пленку, вес 
которой составляет 1,2 кг, разматывают и удаля-
ют, а груз на поддоне фиксируют с помощью плен-
ки стретч-худ весом 0,68 кг без дополнительной 
фиксации ремнями безопасности и отправляют 
назад. При этом паллет проделывает 1000-километ-
ровый путь в обратном направлении, включая путе-
шествие морем в Великобританию, с превосходным 
результатом! Упаковка стретч-худ оказалась безуп-
речной, не вызвав ни малейших нареканий со стороны 
заказчика. 
В ходе проводимых испытаний необходимо было отве-
тить, прежде всего, на следующие вопросы:

› Каково назначение изделий, подлежащих упаковке?
› Какова структура изделий, подлежащих упаковке: 

шлифованные или не шлифованные, с гладкой или 
структурной поверхностью?

› Какая пленка обеспечит идеальную упаковку изделия 
исходя из его назначения и структуры?

› Каков максимальный расход пленки на поддон?

О своем окончательном решении приобрести новое 
упаковочное оборудование производитель кирпич-
но-черепичных изделий информирует компанию 
Lachenmeier. С этого момента  компания начинает 
оформление заказа и назначает ответственного испол-
нителя для непосредственных контактов с покупате-
лем. Перед отправкой клиенту, машина проходит на 
предприятии Lachenmeier полный цикл сборки, вклю-
чая электромонтаж. Производитель также осущест-
вляет пробный запуск оборудования и его испытание 
на изделиях покупателя.  Процесс завершается ОТК, в 
90% случаях в присутствии заказчика. Такая процеду-
ра гарантирует покупателю, получение работоспособ-
ного оборудования оптимальной конструкции. Теперь 
обладателю машины остается только задать нужный 
упаковочный режим, исходя из типа груза. Со своей 
стороны, Lachenmeier обязуется в максимально сжа-
тые сроки выполнить окончательную наладку, завер-
шить сборку и произвести пуско-наладочные работы 
на предприятии клиента.
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5. Перспективы
В этом году, в результате продажи, компания вошла в 
холдинг Illinois Tool Works Inc. (ITW) из США. Предыдущий 
владелец, а ныне генеральный директор Пер 
Лахенмайер (Per Lachenmeier) считает, что эта сделка 
обеспечит будущее компании на долгую перспективу. 
В условиях всеобщей бурной глобализации вхожде-
ние компании в состав мощного участника мирового 
рынка (а гиганту также принадлежат такие производи-
тели упаковочного оборудования, как Signode, Strapex 
и Haloila) дает ей великолепный шанс дальнейшего раз-
вития и позиционирования в своем секторе. А в нем 
Lachenmeier и сегодня зарекомендовал себя отменным 
специалистом в области оборудования stretch hood. В 
сочетании с прекрасной международной дилерской 
сетью, которой располагает холдинг, это даст компании 
великолепную возможность продвижения ее продукции 
по всему миру. 

Lachenmeier A/S
Fynsgade 6-10   I   6400 Sønderborg   I   Denmark
Тел.: +45 (0) 73 42 22 00   I   Факс: +45 (0) 73 42 22 10
kl@lachenmeier.com   I   www.lachenmeier.com

» Опытная упаковочная установка для испытаний пленки 
самых разных типов

С системами GSP качество продукции 
и надежность процессов в ваших руках

Торговая марка компании Machinefabriek De Oude Rijn Pannerden bv

Чистящие и центрирующие механизмы для печных тележек
Загрузка и разгрузка печных тележек, предотвращение боя
Сортирующие и смесительные системы
Переупаковочные станции и упаковочные линии
Пескодельные устройства для сушилок
Навесное оборудование штабеле-
укладчиков для обработки пачек кирпича
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Cismac

Ком па ния Cis mac c про-
из вод ствен ны ми пло-
ща дя ми бо лее 6. 000 м2

была учрежде на в 
1974 г. в г. Сас суо ло 
(се вер Ита лии, область  
Эми лия?Ро ма ния) и 
нача ла свою дея тель-
ность в обла сти ав то-
ма ти за ции про из вод-
ствен ных про цес сов 
в ке ра ми че ской про?

мы шлен но сти, а так же в дру гих отра слях.
В на стоя щий мо мент Cis mac су ще ствен но пред ста-
вле на на оте че ствен ном и меж ду на род ном рын ках 
в  раз лич ных отра слях, та ких как про из вод ство ке ра-
ми че ских и бе тон ных стро и тель ных ма те ри а лов, 
ме тал лур гия, бу маж ная и сте коль ная про мы шлен-
ность и т. д.
Ком па ния Cis mac име ет свой соб ствен ный тех ни-
че ский и ис сле до ва тель ский от дел для проек ти ро-
ва ния об ру до ва ния и раз ра бот ки тех но ло ги че ских 
ре ше ний про из вод ствен ных ли ний, упра вля ет 
по дря да ми по все му миру. В сво ей ра бо те при ме-
ня ет са мые слож ные ком пью тер ные и те ле ком му ни-
ка цион ные си сте мы, необхо ди мые для под держ ки 
вы со ко го уров ня тех но ло гии свой про дук ции.
Cis mac – приз нан ный ли дер в про ек ти ро ва нии, из го-
то вле нии и уста нов ке ма шин и обо ру до ва ния для вну-
три за вод ской транс пор ти ров ки и про цес сов пе ре ме-
ще ния: за груз ки/раз груз ки, меж фаз ных пе ре ме ще-
ний, суш ки, упа ков ки и скла ди ро ва ния.
Для отра сли про из вод ства ке ра ми че ских стро и-
тель ных ма те ри а лов Сis mac про из во дит се рий но 
и на за каз:
›  ли нии упа ков ки,
›  ан тро по морф ные ро бо ты с ин тер по ли ро ван ны ми 

ося ми,
›  лен ты про грам ми ро ва ния «тос кан ско го кам ня» и 

со от вет ствую щий ма ни пу ля тор за груз ки/вы груз ки,
›  ро бо ти зи ро ван ные си сте мы па лле ти за ции,
›  тун нель ные печи об жи га,
›  ав то ма ти че ские транс порт ные си сте мы для тун-

нель ных пе чей и су ши лок,
›  си сте мы за груз ки/раз груз ки ма те ри а ла?сыр ца 

до и по сле суш ки,
›  внеш ние и вну трен ние ав то ма ти че ские си сте мы 

скла ди ро ва ния, 
›  уста нов ки для ис пы та ния и рез ки огне упор ных 

ро ли ков,
›  кар те зиан ские кле ще вые устрой ства для уклад ки 

и па лет ти за ции,

›  си сте мы для транс пор ти ров ки: ро ли ко вые, цеп-
ные и жа люз ные,

›  стати че ские, не пре рыв ные и по лу не пре рыв ные 
бы стрые су шил ки, в том чи сле и для сан тех ни -
че ских из де лий (па тент),

›  ми кро про цес сор ные элек тро щи ты с ин те гри ро-
ван ным ди аг но сти че ским про грам мным обес-
пе че ни ем с ди стан цион ным до сту пом че рез 
мо дем,

›  ком пью те ри зи ро ван ные си сте мы упра вле ния и 
над зо ра,

›  ме тал ло кон струк ции, печ ные ва го нет ки, фор мы 
для об жи га, рель сы и ко ле са.

Cis mac по ста вля ет ори ги наль ные зап ча сти с га ран-
ти ей, на бо ры ко лес 
для те ле жек, транс-
бор де ров, мо сто вых 
кра нов и ма ни пу ля то-
ров, рель сы, печ ные 
ва го нет ки, те леж ки 
для су ши лок, ги дро-
элек три че ские под-
стан ции, тол ка те ли, 
ле бед ки и пр.
Cis mac об слу жи вает 
своих за каз чи ков сво е вре мен но и эф фек тив но, 
обес пе чи вая тех ни че скую по мощь с вме ша тель-
ством своих спе циа ли стов в те че ние 48 ча сов без 
ка ких?либо гео гра фи че ских огра ни че ний. 
Cis mac га ран ти ру ет ка че ство сво ей про дук ции, 
ко то рое со от вет ству ет сер ти фи ка ту ISO 9001:2000 
DNV.

» Многострунный автомат резки

» Разгрузочный захват 

» Ан тро по морф ный ро ботRма ни пу-
ля тор

» Зажим для разгрузки/загрузки 
огнеупорных форм

» Компания CISMAC

» Логотип CISMAC

Automazioni Cismac srl
V. le Sardegna, 1   I   41049 Sassuolo   I   Italy
Тел.: +39 05 36 80 35 71   I   Факс: +39 05 36 80 28 00
cismac@cismac.it   I   www.cismac.it

» Автоматический склад продукции
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«Piccinini Impianti», итальянская фирма из Сан Мартино 
Буон Альберго (Верона) является поставщиком комплек-
сного оборудования для производства кирпича и строи-
тельной керамики. С недавним получением двух крупных 
производственных заказов фирма укрепила свои пози-
ции на рынке России и в странах бывшего СССР.
Первый из заказов относится к реализации комплексно-
го оборудования в Московской области, вторым заказом 
является строительство новой производственной линии 
на действующем предприятии в Донецке, Украина.
Эти два заказа пополнят копилку существующих про-
ектов по реализации комплексных предприятий в 
Тверской области и в Республике Татарстан, а также, 
к будущему началу строительства новых заводов в 
Томской области и г. Уфа, Республика Башкирия.
В Московской области для предприятия А.О. «Гжельский 
Кирпичный Завод» г. Гжель, «Piccinini Impianti» поста-
вит новое оборудование, для производства различных 
видов продукции; традиционный кирпич, лицевой кир-
пич, пористые стеновые блоки с производственной 
мощностью 60 миллионов штук в год.
Характерной особенностью данного предприятия явля-
ется туннельная печь длиной 168,7 метров, с высотой 
садки 1,50 метра и сушилка непрерывного цикла с шес-
тью линиями перемещения вагонеток.
«Cosmec», дочерняя фирма, специализирующаяся на 
производстве автоматических систем, осуществляет 
комплексную поставку автоматических устройств пере-
мещения материалов от прессового агрегата до линии 
выставки и упаковки готовой продукции.
В этой связи необходимо отметить, что поставляемый 
резательный станок способен делать фаску сразу на 
трех сторонах кирпича, и может быть использован также 
для резки пористых блоков.
В зоне массоподготовки предусматривается хранение 
сырья в закрытом помещении и шихтозапасник для 
гомогенизации шихты. Все это способствует непрерыв-
ному выпуску продукции даже в зимний период.
И, наконец, поставка предусматривает специфическую 
линию подготовки деревянных опилок; материала, кото-
рый будет использоваться как добавка в производстве 
пористых блоков.
В Донецке, для ООО «Кирпичный Завод Альтком», учас-
тие «Piccinini Impianti», будет нацелено на введение в 
строй на действующем предприятии новой линии по 
производству стеновых блоков большого размера типа 
Poroton.

Piccinini Impianti

Вносимые изменения, предусматривают переоборудо-
вание части действующей сушилки в туннель ожидания 
и использование одной из двух действующих печей для 
обжига блоков.
Кроме того, предусмотрены две новые линии для 
выставки обожженной продукции: первая служит для 
выставки и составлению лицевого кирпича, вторая 
сможет обрабатывать как лицевой кирпич, так и блоки 
Poroton: помимо этого, вторая линия устанавливается 
во взаимосвязи с линией шлифовки блоков. 
Центральным элементом укрупнения предприятия явля-
ется строительство новой сушилки непрерывного типа, 
традиционно оборудованной тремя линиями вентили-
руемых вагонеток. 
Фирма «Cosmec» поставит линию резки, состоящую из 
резательного станка, садчика и автоматической выстав-
ки обожженных изделий с возможностью осуществле-
ния упаковки двух различных размеров, что облегчит 
процесс погрузки, как на автомобильный транспорт, так 
и на железнодорожный вагон.
Дополнительно будут установлены две системы упаков-
ки: упаковочная машина с термоусадочной пленкой и 
обвязочная машина.
Финальным аккордом участия «Piccinini Impianti» будет 
запуск линии обработки бумажного шлама, материала, 
используемого в глинистой смеси в качестве порообра-
зующего элемента. 
В обоих новых проектах, технико-коммерческое бюро 
«Инкерам», которое является представителем фирмы 
«Piccinini Impianti» на территории России и на постсовет-
ском пространстве, будет координировать отношения 
между фирмой из Вероны и заказчиками, предоставляя 
поддержку касательно проблематики, присущей мест-
ным нормативам, а также участвовать в решении соот-
ветствующих финансовых вопросов.

» Предприятие "Тверская Керамика": внешняя панорама

» Предприятие "Тверская Керамика": верхняя часть печи

Piccinini Impianti s.r.l.
Viale del Lavoro, 43   I   37036 San Martino Buon Albergo 
(Verona)   I   Italy
Тел. +39 04 58 78 11 79   I   Факс +39 04 58 79 84 77
info@piccinini-impianti.it   I   www.piccinini-impianti.it

ООО “ИНКЕРАМ”
Нахимовский проспект д. 47, офис 322   I   117418 
Москва   I   Россия
Тел. 495 1 25 52 50   I   Факс (495) 125 32 92
inkeram@karavan.ru   I   www.inkeram.ru  
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IPA International Group

Деятельность Группы 

Международная Группа IPA (IPA International Group) 
специализируется на проектировании и строительс-
тве заводов по изготовлению кирпича и керамичес-
кой плитки. Хотя  компания IPA International S.p.A. была 
основана лишь в 1995 г., ей удалось всего за 10 лет, 
основываясь на профессионализме и опыте своего тех-
нического персонала, занять сегодня достойное место 
на мировом рынке. Причиной достижения таких значи-
тельных результатов могут послужить несколько факто-
ров, среди которых самый важный – интересы клиента. 
Каждая компания из входящих в Группу специализиру-
ется на разработке и производстве своей части обору-
дования, которое входит в полную линейку оборудова-
ния производимого Группой. 

Компания IPA International несет ответственность за: 

› организацию и координацию коммерческой службы 
› управление производственными процессами 
› управление и развитие проектов 
› сборку и заводские испытания 
› послепродажное обслуживание 
› снабжение запасными частями
Недавно фирма IPA International приобрела торговую 
марку и технологию Латерфорни (Laterforni), компа-
нии, имеющей серьезную репутацию в Италии и за 
рубежом в области производства сушильного и печно-
го оборудования. Это приобретение позволило обога-
тить технологии и ноу-хау компании в этом направле-
нии деятельности. 

Перечень продукции и услуг компанией IPA Interna-
tional, включает в себя: 

› Обжиговые печи и автоматические системы управ-
ления печными вагонетками. 

› Сушилки и автоматические системы управления 
тележками для сушки. 

› Поставка запчастей. 
› Техническая поддержка при сборке и запуске обору-

дования, послепродажное обслуживание.
› Геологическая разведка и лабораторные исследова-

ния сырья.

Помимо роли координатора, которую играет компания 
IPA International в Группе, она имеет свое собственное 

производство, выпуская обжиговые печи, сушилки, 
запчасти. Кроме этого компания осуществляет техни-
ческую поддержку в процессе пуско-наладочных работ 
и на первых стадиях эксплуатации оборудования. В зда-
нии, принадлежащем компании IPA International, нахо-
дится лаборатория исследования глин, оснащенная 
современным оборудованием, позволяющим проводить 
физические, механические и химические исследования 
сырья, необходимые для определения оптимальных 
параметров производственного процесса.

В состав Группы «IPA International Group» входят 
следующие компании:

› Акционерное общество (S.p.A.) IPA International 
S.p.A. (Акционерный капитал: 258 250 евро).

› Общество с ограниченной ответственностью (s.r.l.) 
IPA.LA.KER. s.r.l. – основное производство 
(Акционерный капитал: 850 000 евро).

› IPA.LA.KER. s.r.l. (завод в Кадонеге (Cadoneghe), 
выпускающий следующую продукцию: 

› Распределительные коробки с металлическими и 
резиновыми конвейерами. 

› Металлические конвейеры. 
› Машины для сортировки глин, дробилки и измель-

чители. 
› Камнеотборные мельницы. 
› Вальцовые мельницы крупного и мелкого помола, 

традиционные и скоростные модели.
› Одно-, двух- и трех-вальные мешалки.
› Ковшовые экскаваторы всех типоразмеров
› Экструдеры комбинированные, либо с независимым 

питателем.
› Комплексные технологические линии.

IPA.LA.KER. s.r.l. (завод в Марене) производит сле-
дующую продукцию: 

› Машины для дробления глин. 
› Бункерные экскаваторы.
› Конвейерные ленты. 
› Системы транспортировки кровельной черепицы и 

кирпича.
› Корпуса.
› Вентиляторы для сушильного оборудования. 
› Различные машины и оборудование.
› Горелки и системы управления обжигом.

» IPA International: Туннельная печь типа “Master 64” » IPA Laker: Молотковая вальцовая мельница типа “KLB 12”
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Delta System s.r.l. 
(Акционерный капитал: 100 000 евро). 

Фирма Delta System специализируется на системах 
автоматизации производства, ряд выпускаемой продук-
ции следующий:
› Распределительные щиты низкого и среднего напря-

жения. 
› Силовые щиты для управления приводами и распре-

делительными системами. 
› Панели управления с программируемыми контрол-

лерами для различного оборудования и систем рас-
пределения. 

› панели управления печами и сушилками с програм-
мируемыми контроллерами. 

› Системы диагностики и надзора с программируемы-
ми контроллерами. 

› Автоматические системы управления печными ваго-
нетками и тележками для сушки.

Edilmec s.r.l. (Акционерный капитал: 60 000 евро), 
производимая продукция:

› Системы загрузки и выгрузки для сушильного обору-
дования.

› Автоматические системы управления печными ваго-
нетками и тележками для сушки. 

› Садочные машины. 
› Оборудование для выгрузки и упаковки готовой про-

дукции. 
› Автоматизированная система складирования гото-

вых упаковок. 
› Комплексные заводы для производства кирпича, желе-

зобетонных балок, плит и панелей с автоматизирован-
ной системой сборки металлической арматуры.

Владельцы и менеджмент

Собственниками Группы являются два партнера: Мр. 
Карло Гуасти (Carlo Guasti), президент и исполнитель-

ный директор и Мр. Джованни Рорер (Giovanni Rorer), 
генеральный директор. Им принадлежат 100% акций 
всех, входящих в Группу компаний (за исключением 
фирмы Delta System, где их доля составляет 70% и 
фирмы Edilmec, где они контролируют 50%)

Общая информация

Акционерное общество IPA International S.p.A. с 2004 г. 
руководствуется требованиями европейских стандар-
тов  ISO 9001:2000. Это стандарты для следующих видов 
деятельности: дизайн, строительство, реконструкция, 
запуск в эксплуатацию и послепродажное обслужива-
ние комплексных заводов  в кирпичной промышленнос-
ти.  Начиная с 2000 г. объем продаж неуклонно растет и 
к 2006 г. достиг 37 млн. евро. 
Эта тенденция сохранилась и в 2007 г. и ожидается 
подъем до 50 млн. евро. 
Общее количество работающих на предприятиях Группы 
около 200 человек. Присутствие Группы на мировом 
рынке постоянно растет и в настоящее время в список 
государств, где присутствует компания, вошли такие 
страны, как Россия, Ливия, Греция, Болгария, Украина, 
Аргентина. В течение года будут введены в эксплуата-
цию завод для группы компаний Фантини (Fantini Group) 
в Латарико, Италия и завод для компании  KE.BE. в 
Греции. Уже имеющийся портфель заказов, позволит 
группе IPA значительно увеличить объем продаж в бли-
жайшие два года. 

IPA International S.p.A. 
Via Asti 62   I   14015 San Damiano d’Asti (AT)   I   Italy
Тел.: +39 01 41 98 25 44   I   Факс: +39 01 41 98 25 45
info@ipagroup.it , sales@ipagroup.it   I   www.ipagroup.it

IPA.LA.KER. s.r.l. – Registered Office 
Via Asti 62   I   14015 San Damiano d’Asti (AT)   I   Italy
IPA.LA.KER. s.r.l. (Cadoneghe plant)
Via Bragni 107   I   35010 Cadoneghe (PD)    I   Italy
Тел.: +39 0 49 70 06 77   I   Факс: +39 0 49 70 62 91
info@lakerimpianti.com    I   www.lakerimpianti.com

IPA.LA.KER. s.r.l. (Marene plant)
Via Marconi 117   I   21030 Marene (CN)   I   Italy 
Тел.: 39 01 72 74 26 39   I   Факс: +39 01 72 74 23 85
tecnosamec@tecnosamec.com   I   www.lakerimpianti.com

Delta System s.r.l.
Via del Lavoro 1   I   41050 Solignana Nuovo (MO)   I   Italy 
Тел.: +39 0 59 79 75 45   I   Факс: +39 0 59 74 82 49
info@deltasystem-srl.it   I   www.deltasystem-srl.it

Edilmec s.r.l.
Via dell’Industria 19   I   36033 Isola Vicentina (VI)   I   Italy 
Тел.: +39 04 44 97 85 09   I   Факс: +39 04 44 97 85 10
info@edilmec.com   I   www.edilmec.com
 

» IPA Laker: Ситовый гидросмеситель типа “KFD 800”
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уже использует практически всю линейку продуктов 
Торрес, начиная от головок для экструзии стенных и 
потолочных блоков, и заканчивая установками для 
мойки экструзионных головок. 

Итальянская компания Филиере Торрес (Filiere Torres), с 
основным офисом в Модене на Капри и производством 
в Матере, работает в области изготовления экструзи-
онного оборудования для изготовления керамических 
изделий уже более тридцати лет. Исторические тради-
ции и двадцатипятилетний опыт специальных исследо-
ваний и разработок компании Italfiliere Pivetti, которую 
в 1996 году приобрела испанская фирма Torres Dang, 

стали основой образова-
ния группы Filiere Torres.
Итальянская компания 
характеризуется разра-
боткой специфических 
инновационных техноло-
гий, выводом на рынок 
передовых решений в 
области экструзии, таких 
как концепция «широких 
выходов» и технологий 
ЭВЭ (EGR) и ЭПЭ (ERO).
› ЭВЭ (Экструдиро-
вание Высокой Эффек-
тивности) метод програм-
много обсчета формы гли-
няного изделия (наиболее 
важный элемент процесса 

изготовления изделий из керамики) и определения 
параметров экструзионного оборудования. 

› ЭПЭ (Экструдирование Повышенной Эффектив-
ности) запатентованная технология, которая объ-
единяет  процессы экструзии, резки и загрузки в 
сушильное оборудование.

Сегодня компания Филиере Торрес ( Filiere Torres) пред-
ставлена на большей части мировых рынков, что свиде-
тельствует о прекрасных отзывах об эффективности и 
качестве ее продуктов.

Продукция включает в 
себя все типы экструзи-
онных головок: тради-
ционные, с конической 
структурой и двойным 
торможением, а также 
техническое оснащение и 
машины для мойки голо-
вок. Международное при-
знание этой продукции 
подтверждается зарубеж-
ными поставками, объем 
которых за последние 
годы превысил 60% от 
всех продаж. 
Россия, Республики быв-
шего Советского Союза 
и страны Восточной 

Европы, которые сегодня представляют исключитель-
ный интерес, также являются зоной присутствия компа-
нии Филиере Торрес. 
Примером служит недавно подписанный с известной 
румынской компанией Сикерам (Siceram), с правле-

Filiere Torres

нием в Сигисоаре (Sighisoara), контракт на поставку 
экструзионных головок для изготовления черепицы и 
плитки. Эта поставка несомненно расширит сотруд-
ничество с этим престижным клиентом, который 

Filiere Torres s.r.l.
Via Muratori, 30/32   I   Carpi (Modena)   I   Italy
Тел.: +39 0 59 69 85 23   I   Факс: +39 0 59 64 17 37
commerciale@filieretorres.com   I   www.filieretorres.com

» Экструзия стенных блоков с множественными выходами

» Экструзия потолочных блоков с двойным выходом

» Машина для мойки головок 
экструдера

» Машина для мойки головок 
экструдера (открыта)
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Ком па ния Ce ric – это про мы шлен ная груп па, спе циа ли-
зи рую щая ся на раз ра бот ке и про из вод стве обо ру до ва-
ния и уста нов ке про из вод ствен ных ли ний и за во дов для 
ке ра ми че ской про мы шлен но сти.

Дея тель ность

Бла го да ря ин но ва циям, зна ниям спе циаль но сти и ди на-
мич но му ме нед жмен ту ком па ния Ce ric ста ла ми ро вым 
ли де ром в сфе ре ком плекс но го про ек ти ро ва ния и стро-
и тель ства про мы шлен ных уста но вок и за во дов по про-
из вод ству ке ра ми че ских стро и тель ных ма те ри а лов. На 
се год няш ний день ком па ния по стро ила бо лее 800 про-
мы шлен ных уста но вок на всех кон ти нен тах.
Ком па ния Ce ric осу щест вля ет весь ком плекс ра бот по 
уста нов ке про из вод ствен ных еди ниц, на чи ная с про-
ве де ния раз ве доч ных ра бот, ис сле до ва ния сырье вых 
ма те ри а лов и про ек ти ро ва ния тех но ло ги че ско го про цес-
са, вклю чая про из вод ство необхо ди мо го обо ру до ва ния, 
его мон таж и за кан чи вая его вво дом в эк с?плу а та цию и 
об уче ни ем пер со на ла. Ком па ния Ce ric так же спе циа ли-
зи ру ет ся на мо дер ни за ции уже су ще ствую щих за во дов 
и мон та же спе циаль но го обо ру до ва ния.

Про дук ция и по став ки

Но вов ве де ния и зна ния ком па нии во пло ща ют ся во всех 
обла стях, свой ствен ных каж до му виду про дук ции: стан-
дарт ный и обли цо воч ный кир пич, пу сто те лый кир пич для 
пе ре го ро док, длин ные (вы со той в один этаж) пу сто те лые 
бло ки, прес со ван ная кро вель ная че ре пи ца раз лич ных 
раз ме ров от 22 до 6,8 штук на м2, брус чат ка и т. д. 
Про из вод ствен ная про грам ма вклю ча ет в себя: 
›  обо ру до ва ние по под го тов ке сырья и фор мо ва нию,
›  ин ди ви ду аль ные ма ши ны, та кие как ре за ки с устрой-

ством сня тия фа сок,
›  шли фо валь ные уста нов ки,
›  обо ру до ва ние сад ки/вы сад ки,

›  обо ру до ва ние для транс пор ти ров ки,
›  тер ми че ское обо ру до ва ние: су шил ки, об жи го вые 

печи и го рел ки,
›  упа ко воч ные уста нов ки,
›  ав то ма ти ка и ком пью тер ное обес пе че ние.

Меж ду на род ная ор га ни за ция

Из Па ри жа ком па ния Ce ric осу щест вля ет тех ни ко?ком-
мер че ские свя зи, ин жи ни ринг, кон троль и ко ор ди на-
цию про ек тов, здесь же рас по ла га ет ся от дел за пас ных 
ча стей и по сле про даж но го об слу жи ва ния. Ее фи ли а лы 
и пред ста ви тель ства в Ал жи ре, Гер ма нии, Ар ген ти не, 
Ав стра лии, Рос сии, Ис па нии, Ита лии, Поль ше, Че хии, 
Син га пу ре, Ки тае и США обес пе чи ва ют ана ло гич ный 
ме нед жмент в своих гео гра фи че ских ре гио нах. Груп па 
рас по ла га ет так же ком плекс ной спло чен ной ор га ни за-
ци ей для ис пол не ния всех тре бо ва ний, необхо ди мых 
для осу щест вле ния про ек та, обес пе че ния эф фек тив-
ной по мо щи, а так же га ран тии по лу че ния на и луч ших 
ре зуль та тов.

Ce ric в Рос сии

Груп па Ce ric ра бо та ет в Рос сии бо лее 20 лет. За этот 
пе риод ком па ни ей было по ста вле но око ло се ми де ся ти 
тех но ло ги че ских ли ний на пост со вет ском про стран стве. 
В 2005 году при сут ствие на рос сий ском рын ке было 
уси ле но соз да ни ем но во го ком мер че ско го пред ста ви-
тель ства и тех ни че ско го офи са, со стоя щих из вы со ко-
ква ли фи ци ро ван ных рос сий ских и фран цуз ских спе циа-
ли стов.
Стра те гия бли зо сти  к рын ку, про во ди мая  в жизнь груп-
пой Ce ric, необхо ди мость обес пе че ния боль шей ком мер-
че ской и тех ни че ской опе ра тив но сти, а так же ор га ни за-
ции на деж ных парт нер ских от но ше ний для уве ли че ния 
объе ма мест ных по ста вок в рам ках со вре мен ных и вы со-
ко тех нич ных про мы шлен ных про ек тов, об усло ви ли соз-
да ние рос сий ско го фи лиа ла ООО “СЕ РИК”.

Ceric S.A.

Координаты Коммерческого 
Представительства СЕРИК 
в России и странах СНГ:
109028 Россия, Москва, 
Большой Николоворобинский пер., 10, офис 37
Тел.: +7 495 641 06 52 I Факс: +7 495 641 06 80
ceric@ceric.ru I www.ceric.ru
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Эта семейная технологическая компания, занимающая-
ся проблемами защиты окружающей среды была осно-
вана Фридрихом Хелльмих 16 апреля 1963 г. Задача 
компании: всегда отвечать на запросы клиентов разум-
ными ценами и практическими решениями проблем 
по всем аспектам снижения загрязнения окружающей 
среды. Для этой цели привлекаются только проверен-
ные надежные технологии, что оправдывает себя в 
практическом ежедневном применении.
Первым шагом в истории компании стало производс-
тво коробов из стального листа для вентиляционных 
систем. Со временем это начинание переросло в про-
изводство целого ряда фирменных продуктов – это 
централизованные системы всасывания пыли, пылес-
борные системы, бункерные фильтры и пневматичес-
кое конвейерное оборудование для любых областей 
применения.
Эту линейку оборудования завершает полная систе-
ма очистки топочных газов, включающая воздуховоды, 
дымоходы и теплообменники. 
Более 400 систем очистки дымовых газов и более 1000 
систем пылеулавливания эксплуатируется по всему 
миру, что является подтверждением высокого качества 
этой продукции. Оборудование Хелльмих проектиру-
ется в соответствии с выдвигаемыми требованиями по 
предельно допустимым значениям выбросов, но, как 
правило, на практике превосходит эти показатели.         
Большинство систем производится на нашей фабри-
ке в Кирхленгерне (Kirchlengern), они поставляются и 
устанавливаются на площадке клиента силами нашего 
персонала. Для удовлетворения требований клиента 
мы поддерживаем быструю, надежную и компетентную 
сервисную службу.  
Системы Хелльмих продаются по всему миру. Наши 
сотрудники в Кирхлегерне занимаются внутренним 
рынком. За рубежом компания имеет независимых 
представителей. Хелльмих осуществляет длительное 
индивидуальное послепродажное обслуживание. Мы 
реагируем быстро и гибко там, где надо выполнить 
Ваши требования. 

В ряд производимых нами продуктов входят:
› Технология очистки дымовых газов. 
› Системы пылеулавливания.
› Центральные  пылеотсосные системы. 
› Воздуховоды. 
› Стальные дымоходы. 
› Пневматические конвейеры. 
› Системы очистки печных тележек для туннельных 

печей.

Мы также готовы предложить наши знания и опыт в про-
цессе: 
› Проектирования. 
› Выбора оборудования. 
› Утверждения технологии. 
› Эксплуатации наших систем.  

Hellmich GmbH & Co. KG
Postfach 1208   I   32269 Kirchlengern   I   Germany
Тел.: +49 05 22 37 57 70  I  Факс: +49 0 52 23 75 77 30
info@hellmich.com    I    www.hellmich.com

Hellmich GmbH & Co. KG
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Сегодня немецкая компания 
ЛИНГЛ является одним из веду-
щих поставщиков машин и обо-
рудования для производства 
строительных материалов из 
керамики. Компания производит 
сдаваемые „под ключ“ заводы 
по изготовлению кирпича, кро-
вельной черепицы, керамичес-
ких труб, огнеупорных изделий 
и плитки, получаемой раскалы-
ванием заготовок после обжи-
га, используя при этом пере-
довые западные технологии. 
Надежность и качество оборудо-
вания, изготавливаемого компа-
нией ЛИНГЛ, широко известны и 
отлично зарекомендовали себя в 
промышленности.
Компания, основанная в 1938 году 
господином Хансом Линглом-
старшим, является полностью 
частной компанией, руководство 
которой осуществляет уже третье поколение владель-
цев. Число сотрудников компании на ее предприятиях 
в Германии и за рубежом составляет 740 человек.
Компания ЛИНГЛ специализируется в области созда-
ния завершенного производственно-технологического 
процесса, включающего следующие операции: резка, 
садка, сушка, обжиг, сортировка и упаковка. Благодаря 
применению современных машин, выполненных на 
основе новейших технологий, вплоть до проектов 
комплексных заводов, работающих под управлени-
ем компьютерных систем, компания изготавливает 
оборудование для производства продукции из глины. 
Выполняя традиционную роль немецкого поставщика 
заводского оборудования, компания ЛИНГЛ постоян-
но внедряет технические новшества для наилучшего 
решения основных задач стоящих перед производите-

лями керамики.
При производстве 
строительных материа-
лов важно использовать 
зарекомендовавшие 
себя методы, безопас-
ные для окружающей 
среды. Будучи пионе-
ром отрасли, компания 
ЛИНГЛ разработала 
множество производс-
твенных методов и тех-
нологий в отрасли про-
изводства продукции 
из глины и предостав-
ляет их клиентам. 
Внедрение получен-

ных знаний и применение самых современных техно-
логий позволяет разрабатывать энергосберегающие 
и экологически чистые процессы производства. Это 

Группа компаний ЛИНГЛ

» Вид предприятия компании ЛИНГЛ 
в Крумбахе, Германия

достигается за счет применения процессов сушки и 
обжига, которые выполняются под точным контролем 
комбинированной системы нагрева, с применением 
встроенных или вне-
шних регенеративных 
систем очистки воздуха, 
а также автоматизации 
операций обработки и 
транспортировки.
Оборот компаний ЛИНГЛ 
составляет около 115 
миллионов евро в год, 
которые расходуются на 
разработку новых техно-
логий и проектирование 
современного оборудо-
вания. Доля экспорта в 
страны мира составляет 
85%, что существенно 
превышает объемы внут-
ренних продаж (15%). 
Группа компаний ЛИНГЛ 
имеет свои представи-
тельства, партнеров по 
продажам и держателей 
лицензий более чем в 30 странах мира.

Hans Lingl Anlagenbau und Verfahrenstechnik
GmbH & Co. KG
Nordstrasse 2
86381 Krumbach
Germany
Тел.: +49/8 28 28 25?0 I Факс: +49/8 28 28 25?510
lingl@lingl.com I www.lingl.com

» Компания Белден Брик в г.Кантон, 
штат Огайо, США: Выпускающий 
продукцию высокого качества 
лидер рынка США использует пол-
ностью автоматизированную тех-
нологию, приобретенную у компа-
нии ЛИНГЛ

» Производство строительного кирпича с высокими изоляционными свойствами на заводе 
Келлерер в Бавариии, Германия
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Marcheluzzo Impianti s.r.l.

В 2007 году компания Marcheluzzo Impianti s.r.l. 
сделала стратегически верный ход, сосредоточив 

свои усилия и на дальнейшем, победоносном, освоении 
новых рынков в Европе и по всему миру, укрепив уже 
достигнутые позиции и репутацию лидера в своей 
отрасли. 
Своим успехом компания обязана, в первую очередь, 
внедрением передовых технологий, умением вовре-
мя почувствовать и удовлетворить настроения рынка/
рыночную конъюнктуру, а также очень чуткими дове-
рительными взаимоотношениями с каждым из своих 
заказчиков.
Завершая 2007 год, компания Marcheluzzo Impianti пред-
ставляет описание технологических линий, которые она 
поставила и запустила в эксплуатацию в 2007 году. 

Christodulidis-S.A; Греция

Производительность технологической линии: 6.000 еди-
ниц кровельной черепицы в час. 
Автоматизированная технологическая линия для раз-
грузки и пакетирования кровельной черепицы; предус-
матривает установку пакетов с готовыми изделиями в 
металлическую проволоку. Линия позволяет осущест-
влять послойную выгрузку черепицы, удаление и восста-
новление/многократное использование металлической 
проволоки. Сортировочная линия: после рассортировки 
кондиционную черепицу с помощью обмотчика упако-
вывают в минипакеты, и направляют на паллетайзер.

Grupo Mazarron, Испания 

Производительность установки: 3.000 единиц кровель-
ной или 4.500 «голландской черепицы» в час.
Дополнительный модуль повышает надежность 
и качество механической синхронизации пресса 
кровельной черепицы и смежного оборудования. 
Компания Marcheluzzo Impianti S.r.L. поставила также 
новую установку для разгрузки вагонеток обжиговой 
печи с готовой черепицей, а также конвейер для пода-
чи полуфабриката к садчику огнеупорных рамок U-типа 
и разгрузочному автомату для снятия обожженных 
изделий с печных вагонеток. 
Предусмотрены два режима загрузки: с помощью пог-
рузочного автомата – для кровельной или «голланд-
ской» черепицы и вручную – при работе с деликатны-

ми (экзотическими) видами изделий. После разгрузки 
вагонеток с конкретным видом обожженной черепицы, 
которая осуществляется полностью в централизован-
ном автоматическом режиме, изделия упаковывают в 
мини-пакеты и устанавливают на паллеты. Линия поз-
воляет осуществлять автоматизированную укладку и 
транспортировку кассет к складам наружного хранения. 

Cemacon, Romania

Производительность установки: 360 тонн перфориро-
ванных блоков в день.
Поставка нового полуавтомата для сушки сырца пре-
дусматривала предварительный инжиниринг и проек-
тирование. Встроенная система принудительной (внут-
ренней) вентиляции горячего воздуха с инвертором 
переменного тока обеспечивает идеальную темпера-
туру обогрева на каждом участке. В комплект поставки 
входят также генератор горячего воздуха, электричес-
кие щиты, сенсорные датчики влажности и температу-
ры, а также новейшая система автоматизированного 
контроля, и ленточные конвейеры для внутренней и 
наружной транспортировки.

RDB, Италия

Производительность модуля: 20.000 единиц изделий 
в час.
Дополнительный разгрузочный модуль для снятия 
обожженных изделий с печных вагонеток и транспор-
тирования к действующей технологической линии. В 
комплект поставки входит садчик для укладки полу-
фабриката кирпича и пустотелой плитки на выходе из 
экструдера. Предусмотрена сортировка сырца по виду 
продукции до подачи в обжиговую печь. Выгрузка пред-
полагает рассортировку изделий по видам, повторную 
комплектацию и транспортирование к паллетайзеру.

ILCA, Италия

Производительность технологической линии, макс: 
5000 плиток в час.
Дополнительный конвейер, синхронизированный с 
прессом, и линия для транспортирования и рассорти-
ровки готовых изделий по видам с системой оптичес-
кой регистрации. 

» RDB Италия: Производительность модуля: 20.000 единиц 
в час

» ILCA– Италия: производительность технологической 
линии, макс: 5.000 плиток в час
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Комплект поставки включает дополнительную авто-
матизированную линию для укладки полуфабриката на 
рамки U-типа с последующей установкой на вагонетки 
обжига, разгрузочный автомат для обожженных изде-
лий с рассортировкой по видам продукции, а также кон-
вейер для доставки изделий в зону технического конт-
роля, упаковки в минипакеты и паллетизации. 

Siceram, Румыния

Производительность технологической линии: 3.000 еди-
ниц кровельной черепицы в час.
Технологическая линия включает конвейер для транс-
портирования черепицы-сырца из сушила, садчик для 
укладки полуфабриката на вагонетку печи однослойно-
го обжига, автомат для разгрузки обожженных изделий, 
упаковщик и паллетайзер минипакетов. 
Новизна и преимущество технологического решения 
заключается в использовании разгрузочного автомата, 
обеспечивающего фронтальный технический контроль 
всех готовых изделий, их повторную комплектацию в 
минипакеты с установкой в металлическую проволоку. 
Эта гибкая линия позволяет перестраивать модули под 
конкретные производственные задачи в максимально 
сжатые сроки и обеспечивает идеальную экономичес-
кую эффективность производства. При разработке про-
екта были использованы технические решения, успеш-
но опробованные ранее на многих заводах. Следует 
признать, что сегодня компания Marcheluzzo Impianti 
s.r.l. представляет на рынке уникальное оборудование 
для укладки керамических изделий, которое уже рабо-
тает примерно на десяти предприятиях. Благодаря 
своему колоссальному опыту, компания осуществила 
инжиниринг и проектирование всего за полтора месяца; 
и всего за месяц изготовила оборудование. Всего два 
месяца ушло на его поставку, монтаж и запуск, чему в 
немалой степени способствовало участие в работе ква-
лифицированных специалистов (инженеров-техноло-
гов) и рабочих, прошедших предварительное обучение. 

Soceram, Румыния

Производительность технологической линии: 650 тонн 
стеновых блоков в день. 
Специально для этого заказчика, компания Marcheluzzo 
Impianti s.r.l. осущетсвила поставку завода в полной 
комплектации. Завод включает: линию по переработке 
глиняного сырья с силосом для шихты, устройство для 
тонкого помола и очистки глины с рифайнер-вальцами, 
экструдер, резательный автомат, паллетайзер и разгруз-
чик паллет, а также внутренние и наружные транспор-
теры туннельного сушила. Сушила на четыре туннеля с 
системой двойной вентиляции горячего воздуха изго-
товлена из сборных панелей, футерованных нержавею-
щей сталью. Комплект предусматривает автоматическую 
разгрузку паллет с готовыми изделиями и садчик для 
укладки полуфабриката на вагонетки обжиговой печи.
Размеры новой печи обжига составляют 5.3 x 124 мет-
ров. Несмотря на то, что она изготовлена по стандарт-
ной технологии, печь удовлетворяет новейшим требо-
ваниям в области кирпично-черепичного производства. 
В частности, новые решения применялись для повы-
шения мощности несущих перекрытий огнеупорных 
сводов, что гарантирует работу на пределе прочности. 
Комплект установки включает лицензионную систе-
му вторичной переработки (рециклинга) с предвари-
тельным нагревом, представляющую высоконапорный 
модуль и газопламенную установку с боковыми горелка-
ми, которые заметно повышают эффективность вторич-
ной переработки. Установленная система герметизации 
и сухой изоляции ранее прошла успешную апробацию в 
других печах. Поставка обеспечивает также внутреннюю 

и наружную транспортировку, разгрузку обожженных 
изделий и упаковку на паллеты. 

Terrabrick, Аргентина

Производительность установки: 15.000 блоков в 
час/1.300 тонн в день.

Этот крупногабаритный модуль предназначен для про-
изводства порозированных блоков. Линия от ООО 
«Marcheluzzo Impianti» состоит из резательного автома-
та с транспортером; автомата для укладки отформован-
ных и разгрузки высушенных полуфабрикатов; а также 
конвейера для транспортирования сырца из сушила; 
садчика для укладки полуфабриката на обжиг; автома-
тического разгрузчика обожженных изделий с вагоне-
ток и транспортера для доставки пакетов на складскую 
площадку.

» Siceram – Румыния: Производительность технологичес-
кой линии: 3.000 единиц кровельной черепицы в час

» Сооружение, монтаж и установка новой туннельной печи

Marcheluzzo Impianti S.r.l.
Via Brenta 7   I   
36030 Castelnovo di Isola Vicentina (VI)   I   Italy
Тел.: +39 04 44 97 53 85   I   Факс: +39 04 44 97 76 93
info@marcheluzzo.com   I   www.marcheluzzo.com
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Портрет предприятия 
W+K Maschinenfabrik GmbH

Фир ма W+K Maschinen fab rik GmbH яв ля ет ся меж ду на-
род но приз нан ным про из во ди те лем вы со ко тех но ло гич-
но го обо ру до ва ния для ин ду стрии стро и тель ных ма те-
ри а лов. Фир ма W+K Maschinen fab rik GmbH про из во дит 
ма ши ны, ли нии и ком плект ные за во ды для про из во ди-
те лей ке ра ми че ско го кир пи ча, си ли кат но го кир пи ча, 
яче и сто го бе то на.
Кро ме того, W+K Maschinen fab rik GmbH яв ля ет ся од ним 
из ве ду щих про из во ди те лей уста но вок и ли ний для куз-
неч ной про мы шлен но сти.

От идеи – к ме ха низ му

Фир ма W+K Maschinen fab rik GmbH пред ла га ет пол ный 
спектр ус луг в обла сти ма ши но стро ения:
›  тех ни че ские кон суль та ции;
›  кон струк тор ские ус лу ги и про грам ми ро ва ние;
›  ква ли фи ци ро ван ное про из вод ство и мон таж обо ру-

до ва ния;

›  об уче ние пре со на ла, пуск в про из-
вод ство и пе ре да ча ли ний за каз чи ку на 
ме сте;
›  парт нер ский кон такт с за каз чи ком.
Бо лее 160 вы со ко ква ли фи ци ро ван ных 
со труд ни ков фир мы W+K Maschinen fab-
rik GmbH ра бо та ют в тес ном со труд ни-
че стве с за каз чи ка ми, вы пу скаю щи ми 
ке ра ми че ский кир пич, вне за ви си мо сти 
от ме ста рас по ло же ния про из вод ства 
– в Гер ма нии или за гра ни цей. В про цес-
се сов ме стной ра бо ты вы ра ба ты ва ют ся 
ин ди ви ду аль ные ин же нер ные ре ше ния, 
на пра влен ные на по вы ше ние ус пе ха 
за каз чи ка. При этом ос но во по ла гаю щи-
ми прин ци па ми яв ля ют ся пря мой кон-
такт с парт не ром, гиб кость, а так же 
бы строе при ня тие ре ше ний.

Наш за каз чик – наш парт нер

Наш за каз чик – наш парт нер. Этот прин-
цип со про вож да ет ра бо ту фир мы W+K 
Maschinen fab rik GmbH, на чи ная с пер-
вой кон суль та ции за каз чи ка и в те че-
ние все го пе рио да ра бо ты на ше го обо-

ру до ва ния. Наши кон цеп ции со от вет ству ют же ла ниям 
за каз чи ков и их тре бо ва ниям к про дук ту.
В ка че стве Full?Ser vi ce?парт не ра в обла сти ке ра ми че-
ской про мы шлен но сти ко ман да фир мы W+K Maschinen-
fab rik GmbH со про вож да ет все про ек ты от на ча ла и до 
кон ца. Мы го то вы в лю бой мо мент под дер жать на ше го 
за каз чи ка со ве том и де лом. 

При ме не ние во всем мире

Фир ма W+K Maschinen fab rik GmbH яв ля ет ся меж ду на-
род но приз нан ным парт не ром и по ста вля ет ли нии в 
раз лич ные стра ны мира. По стоян ная ра бо та с ин тер на-
цио наль ны ми за каз чи ка ми и сов ме стная раз ра бот ка 
про дук тов яв ля ют ся фак то ра ми ус пе ха фир мы W+K 
Maschinen fab rik GmbH.
Од ним из важ ней ших прин ци пов ра бо ты фир мы W+K 
Maschinen fab rik GmbH яв ля ет ся ка че ство про из во ди мой 
про дук ции. Не толь ко при окон ча тель ном кон тро ле про-

» Директора Йозеф Вирлинг (слева) и Дитер Кларе (справа)

» Двух зай цев од ним вы стре лом: De coS plit по зво ля ет 
ра ска лы вать и рус ти ро вать ке ра ми че ский кир пич 
од но вре ме но

» URоб раз ные пе ре мыч ки шта бе ли ру ют ся на под до нах в 
го то вые к пе ре сы лке па ке ты, об вя зы ва ют ся и упа ко вы ва ют-
ся в уса доч ную плен ку
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Ма ши ны и ли нии фир мы W+K Maschinen fab rik GmbH в 
на стоя щее вре мя ра бо та ют не толь ко в Гер ма нии, но 
и в Ка на де, Ме кси ке, Ис па нии, Ин дии, в стра нах СНГ 
и в США.

"В+К Тор го вля и Сер вис" –
до чер нее пред прия тие в го ро де Бор, 
Ни же го род ской обла сти

Для не по сред ствен но го кон так та с за каз чи ка ми из стран 
СНГ в 2005 году мы ос но ва ли до чер нее пред прия тие 
фир мы W+K Maschinen fab rik GmbH в го ро де  Бор Ни же-
го род ской обла сти.
ООО "В+К Тор го вля и Сер вис" пре до ста вля ет сле дую-
щие ус лу ги в обла сти ке ра ми че ской про мы шлен но сти:
›  сер вис ные ус лу ги;
›  мон таж и пуск в про из вод ство;
›  тех ни че ское об слу жи ва ние по ста влен но го обо ру до-

ва ния;
›  по став ка за пас ных ча стей.
Имею щий ся на пред прия тии в Боре склад по зво ля ет 
про во дить сер вис ные ра бо ты в ко рот кие сро ки. Удоб ное 
рас по ло же ние скла да га ран ти ру ет бы струю по став ку 
за пас ных ча стей. Та ким об ра зом мы до сти га ем мак си-
маль ной до ся га е мо сти для на ших за каз чи ков.

дук ции, но и во вре мя раз ра бот ки и ре а ли за ции, во прос 
ка че ства пред ста вля ет со бой одну из важ ней ших це лей 
на шей фир мы. Та ким об ра зом воз ни ка ют ин ди ви ду аль-
ные ре ше ния, ко то рые по сред ством:
›  ин но ва ций и ин ди ви ду аль но сти,
›  вы со чай ше го ко эф фи ци ен та го тов но сти,
›  ста биль но сти и дол го веч но сти,
›  про сто ты тех ни че ско го ухо да и плав но сти хода про-

из вод ства – обес пе чи ва ют тех но ло ги че ское пре и му-
ще ство и рен та бель ность.

W + K Maschinenfabrik GmbH
Daimlerstrasse 5  I  48477 Hoerstel 
Germany
Тел.: +49 (0) 54 59 80 590 I 
Факс: +49 (0) 54 59 80 59 25
info@wuk?industry.com  I   www.wuk?industry.com

» Rustikator R06 – Профиль для изменения структуры 
поверхности кирпича

ВАКУУМНЫЙ ЭКСТРУДЕР

VACUUM AGGREGATE

Perfect for the design of extrusion

profiles – in the heavy&clay and
fine ceramics industry. The vacuum
aggregate consists of the double shaft
mixer DWM 800 and the extruder  VAP 450. 
Stress&relieved design – made by
PetersenService +49 (0) 271&772350.

Идеально подходит для формирования 

профилей в отраслях грубой и тонкой 
керамики. Вакуумная установка состоит 
из двухвального смесителя DWM 800 и 
экструдера VAP 450. Конструкция со снятыми 
внутренними напряжениями производства 
PetersenService +49 (0) 271&772350.

High efficiency – excellent shaping!

Выше производительность, меньше простои!  
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В на стоя щее вре мя ком па ния Ha en dle рас сма три ва ет в 
Рос сии мно же ство про ек тов, ко то рые пре дус ма три ва ют 
не толь ко по став ки от дель но го обо ру до ва ния, но и ком-
плекс ных тех но ло ги че ских ли ний в це лом.
Вот уже на про тя же нии 137 лет, из них бо лее 90 лет на 
рос сий ском рын ке, ком па ния Ha en dle яв ля ет ся на деж-
ным и опыт ным парт не ром про из во ди те лей стро итель-
ной ке ра ми ки. Ком па ния Ha en dle – и в бу ду щем на деж-
ный ад рес для всех про из во ди те лей!

Ком па ния Ha en dle – про из во ди тель стан ков, обо ру до-
ва ния и ком плекс ных тех но ло ги че ских ли ний, со спе-
циа ли за ци ей в обла сти кон струк ции и про из вод ства 
мас со под го то ви тель но го и фор мую ще го обо ру до ва ния 
для кир пич но?че ре пич ной про мы шлен но сти, – за ни ма-
ет на ми ро вом рын ке ве ду щую по зи цию. Об шир ная 
сфе ра ус луг, ох ва ты ваю щая, на ря ду со мно ги ми дру ги-
ми, кон суль та цию кли ен тов, про ект но?кон струк тор ские 
ра бо ты, мон таж и пу ско?на лад ку обо ру до ва ния, а так же 
сер вис по обес пе че нию за пас ны ми ча стя ми, со дей ству-
ет удо вле тво ре нию вы со ких тре бо ва ний рын ка.
Пер вый за каз из цар ской Рос сии ком па ния по лу чи ла в 
1913 году. С тех пор ка че ство и на деж ность по ста вляе-
мо го обо ру до ва ния и ком плекс ных тех но ло ги че ских 
ли ний мар ки "Ha en dle" де ла ют ее на деж ным и до стой-
ным до ве рия парт не ром рос сий ских про из во ди те лей 
стро итель ной ке ра ми ки. В ка че стве при ме ра сле ду ет 
наз вать сов сем не дав но ре а ли зо ван ные за ка зы.
ОАО "АСПК", го род Арск в Та тар ста не: две вал ко-
вые дро бил ки тон ко го из мель че ния типа "Alpha WFZH 
10120d", за пу щен ные в эк сплу а та цию в 2006 году. Эти 
вал ко вые дро бил ки (ди а метр вал ков 1000 мм, ши ри на 
вал ков: 1200 мм) уста но вле ны в тех но ло ги че ской це поч-
ке друг за дру гом и слу жат для пред ва ри тель но го и 
пов тор но го из мель че ния сырья. За зор меж ду вал ка ми 
со ста вля ет 0,8 мм. Та кое на и тон чай шее из мель че ние 
по зво ли ло ре шить про бле мы, свя зан ные с из вест ня ко-
вы ми вклю че ния ми, и до бить ся зна чи тель но го улуч ше-
ния ка че ства вы пу ска емо го обли цо воч но го кир пи ча. 
Удо вле тво рен ность кли ен та ста ла ре зуль та том 
сле дую ще го за ка за: ва ку ум ный аг ре гат из ус пеш-
ной се рии "Fu tu ra?II", ос на щен ный чер вяч ным прес сом 
(эк стру де ром) типа Е56а/50 (ди а метр ци лин дра 500 
мм, до пу щен ное ра бо чее да вле ние 40 бар) и двух валь-
ным ва ку ум ным сме си те лем типа MDVG 920f (ши ри на 
сме си тель но го ко ры та – 900 мм, его дли на – 2000 мм); 
про из во ди тель ность 40 тонн спрес со ван ной мас сы в 
час. За пуск дан но го обо ру до ва ния запланирован на 
ок тяб рь 2007 года. В дан ном слу чае сле ду ет от ме тить 
очень важ ную де таль: все ма ши ны ос на ще ны от дель-
ным бло ком элек тро упра вле ния, что по зво ля ет осу ще-
ствить его под клю че ние бы стро, без дол гос роч но го 
пе реос на ще ния си сте мы упра вле ния дей ствую щей 
ли нии и оста но вов про из вод ствен но го про цес са.
Нор ский ке ра ми че ский за вод Ltd, го род Яро сла-
вль: две вал ко вые дро бил ки тон ко го из мель че ния типа 

"Alpha WFZH 10120d" с дву мя валь це то кар ны ми стан ка-
ми типа "WDH 120 pa" мощ но стью 70 тонн спрес со ван-
ной мас сы в час при ко неч ном за зо ре меж ду вал ка ми 
0,8 мм. Кор пус вал ков из го то влен из хро ми стой ста ли, 
твер дость по Вик кер су 800, вну трен няя тол щи на боч ка 
140 мм. Вы со кое ка че ство ис поль зу е мо го ма те ри а ла и 
вы бран ная тол щи на боч ка по зво ля ют, в за ви си мо сти от 
ра бо чих усло вий, до бить ся стой ко сти де та лей на про тя-
же нии 12–18 ме ся цев. За пу ском но во го обо ру до ва ния 
в на ча ле 2008 года бу дут за ме не ны две тех ни че ски уста-
рев шие дро бил ки.
Губ ский кир пич ный за вод, го род Крас но дар: два 
кру глых сек тор ных пи та те ля с гро хо том типа "BRSH 
15a" (ди а метр сбор ни ка 2700 мм, ди а метр ко ро ба гро хо-
та 1500 мм) мощ но стью 30 тонн спрес со ван ной мас сы 
в час. Сек тор ные пи та те ли слу жат для го мо ге ни за ции 
сырья, осу щест вля ют функ ции на ко пи тель но го бун ке-
ра и точ но до зи ру ют сырью для его по да чи в уже дей-
ствую щий ва ку ум ный аг ре гат. При ре а ли за ции дан но го 
про ек та сле до ва ло вы пол нить одно усло вие: без зна чи-
тель ных оста но вок про из вод ствен но го про цес са осу ще-
ствить де мон таж ста ро го дей ствую ще го обо ру до ва ния 
и вы пол нить мон таж но вых сек тор ных пи та те лей. Для 
это го сле до ва ло раз ра бо тать точ ный гра фик мон та жа 
сро ком все го лишь два дня и вы пол нить ра бо ты в суб бо-
ту и вос кре се нье.

Российские производители 
строительной керамики доверяют 
массопод�готовительному и формующему 
оборудованию компании Haendle

Haendle GmbH Maschinen und Anlagenbau
Industriestrasse 47 I 75417 Muehlacker I Germany
Тел.: +49 (0) 70 41 89 11 I Факс: +49 (0) 70 41 89 12 32
info@haendle.com I www.haendle.com

» Ящичный питатель тип BKN, круглый ситовый питатель тип 
BRSH 19bи вакуумный агрегат Futura II тип E 65/ 60 с вакуумным 
смесителем двухвалковым тип MDVG 1025f фирмы Haendle
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Система поджига для печей обжига 
и сушки от компании Bernini Impianti

Bernini Impianti S.r.l.

Ком па ния Ber ni ni Im pi an ti на хо дит ся в Бо ло нье, на и бо-
лее ра зви той про мы шлен ной обла сти Ита лии. Ком па-
ния, ос но ван ная Сер джио Бер ни ни, на ча ла свою дея-
тель ность в 1955 году и была од ной из пер вых ком-
па ний, изу чаю щих тех но ло гию но вых пе чей об жи га и 
суш ки про дук ции из гли ны.
Тех ни че ский пер со нал име ет воз мож ность раз ра ба ты-
вать и пред ла гать раз лич ные тех ни че ские ре ше ния для 
каж до го типа пе чей об жи га и каж до го вида то пли ва, 
учи ты вая то, нас коль ко ва жен про цесс го ре ния в пла не 
по тре бле ния энер гии. За 50 лет ра бо ты ком па ни ей было 
по ста вле но, уста но вле но и за пу ще но в эк сплу а та цию по 
все му миру боль шое ко ли че ство си стем по джи га.
Ком па ния Ber ni ni Im pi an ti спе циа ли зи ру ет ся на мо дер-
ни за ции ста рых пе чей для об жи га и суш ки, а так же на 
уста нов ке но вых тех но ло гич ных пе чей для об жи га, что 
по зво ля ет до сти гать зна чи тель ных улуч ше ний в пла не 
про из во ди тель но сти, ка че ства обож жен ной про дук ции 
и кон тро ля за со стоя ни ем окру жа ю щей сре ды. Тех ни че-
ские спе циа ли сты ком па нии мо гут по мочь и про ин струк-
ти ро вать опе ра то ров пе чей об жи га пря мо на ме сте, 
в лю бой точ ке мира, про ве ряя при этом тех ни че ские 
ас пек ты и пред ла гая на и луч шие ре ше ния, в ко то рых 
нуж да ет ся кли ент.
Опыт, по лу чен ный за по след ние 50 лет в этой обла сти, 
до пу ска ет ис поль зо ва ние в раз ных стра нах раз лич ных 
ви дов то пли ва, та ких как газ, сжи жен ный неф тя ной 
газ, сы рая неф ть, при род ный уголь, кокс. Ди апа зон 
ти пов пе чей для об жи га на чи на ет ся с пе чей с пред ва ри-
тель ным на гре вом и упра вле ни ем го ре ни ем до пе чей, 
не по сред ствен но сжи гаю щих то пли во. Во всех слу чаях 
все ком по нен ты пе чей тща тель но ис пы ты ва ют ся и 
каж дый из них сер ти фи ци ру ет ся. В обла сти пе чей для 
суш ки, ком па ния Ber ni ni про из во дит ге не ра то ры го ря-
че го воз ду ха, ис поль зую щие прин цип пря мо го сго ра-
ния газа или не пря мо го сго ра ния сы рой неф ти. Все 
печи обо ру до ва ны па нелью с при бо ра ми кон тро ля и 
упра вле ния тем пе ра ту рой и си сте мой бе зо пас но сти. 
При про из вод стве кир пи ча, по ми мо про че го, осо бо 
ва жен про цесс по джи га в за ви си мо сти от свойств гли-
ны, по э то му пре дус мо трен цикл по джи га, тре бую щий 
устройств для пред ва ри тель но го на гре ва, кок со ва ния 
и ох ла ди те ля. В за ви си мо сти от до ступ но сти и сто и-
мо сти при об жи ге мо жет ис поль зо вать ся раз лич ное 
то пли во, раз ме ры уста нов ки вы би ра ют ся из усло вий 
тре бу е мой те пло ты сго ра ния и ав то ма ти за ции упра-

вле ния. Во всех уста нов ках на и боль ший при о ри тет 
от да ет ся бе зо пас но сти и упра вле нию.

Печь об жи га с пред ва ри тель ным на гре вом

Га зо вые печи об жи га с вы со кой ско ро стью сго ра ния и 
упра вле ни ем го ре ни ем. Они мо гут ра бо тать в ди апа зо-
не тем пе ра тур 500°–780°С.
Их за да чей яв ля ет ся соз да ние тур бу лент но сти и пра-
виль ное ра спре де ле ние те пло ты ввер ху и вни зу, а так же 
под го тов ка ма те ри а ла для про цес са по джи га.

Про цесс по джи га

Си сте ма по джи га пред ста вля ет со бой груп пы фор су-
нок в два ряда. Для каж дой груп пы фор су нок име ет ся 
па нель упра вле ния, тер мо па ра и тер мо ре гу ля тор. Каж-
дая груп па пол но стью ав то ма ти зи ро ва на.
Сто и мость энер гии яв ля ет ся очень важ ным фак то ром и 
необхо ди мо ис поль зо вать на и луч шее то пли во в пла не 
сто и мост но?эф фек тив ност ных по ка за те лей.
Ком па ния Ber nin Im pi an ti обла да ет опы том по став ки для 
каж до го за каз чи ка на и бо лее под хо дя ще го для его нужд 
обо ру до ва ния, ра бо таю ще го на лю бом типе то пли ва.

» Сливной кран

» Предварительно разогреваемая печь для обжига

» Газ

Bernini Impianti S.r.l.
Via Michelino 77 
40127 Bologna I Italy
Tел.: +39 051 51 12 16 I Факс: +39 051 51 10 32
info@bernini?impianti.it I www.bernini?impianti.it

» Сырая нефть
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С момента своего основания фирма Solincer International 
S.L. сосредоточила свои усилия на разработке тех-
нических решений (инжиниринг) и выпуске широкой 
гаммы технологичного оборудования для комплексно-
го оснащения заводов по производству строительной 
керамики (полнотелый, пустотелый и дырчатый кирпич, 
строительные блоки, кровельная черепица, плитка и 
специальные виды керамики особо крупных размеров). 
За долгий (до 1998 г.) период, прошедший с момента, 
когда компания впервые вступила на российский рынок 
(1985 г.), она построила и запустила в эксплуатацию 
свыше 22 заводов, которые и сегодня успешно функ-
ционируют к удовольствию наших заказчиков. Пережив 
последовавший за этим бум строительной промышлен-
ности у себя на родине, в Испании, в 2006 году компа-
ния возобновила свою деятельность в России. Сегодня 
специалисты компании осуществляют строительство 5 
новых производств полного цикла на территории русс-
коязычных стран/России и стран СНГ.
Начиная с 1968 г., компания прошла долгий путь, что 
позволило ей стать ведущим разработчиком и произ-
водителем высокотехнологичного оборудования для 
предприятий кирпично-черепичной отрасли, с учетом 
климатических особенностей и сырьевой базы каждо-
го конкретного производства, независимо от его места 
на карте мира. Неизменным остается экономичность, 
простота и удобство предложений, которые позволяют 
удовлетворить самые разнообразные нужды и запросы 
этого рынка. 
Научно-исследовательская деятельность и внедрение 
новых идей, идут рука об руку с регулярной модерниза-
цией собственных опытных и производственных моду-
лей. Так рождаются технологические решения, гаранти-
рующие максимальную долговечность и эффективность 
производства. 
Компания имеет представительства в 43 странах мира 
(56% штатных сотрудников), где сосредоточен самый 
ценный ее актив - опытная команда преданных энту-
зиастов высочайшей квалификации, осуществляющих 
проектирование, строительство, монтаж и пуско-налад-
ку заводов по всему миру. 

Solincer International S.L.

Другой основой успеха фирмы является экспертная 
база в области сырьевых ресурсов, которую обеспе-
чивает собственная исследовательская лаборато-
рия. Полученные данные гарантируют максимально 
адекватное взаимодействие трех базовых элементов 
керамического производства: «земли, воды и огня». 
Оптимально грамотное использование энергоресурсов 
и экологическая безопасность исследований и проекти-
руемых технических решений венчают приоритеты ком-
пании. 
Использование возможностей робототехники и совре-
менных автоматизированных систем позволяет специа-
листам компании разрабатывать и внедрять инновации, 
которые способны удовлетворить запросы самых взыс-
кательных клиентов. 
Добившись мирового лидерства в своем направлении, 
компания Solincer International S.L. обрела колоссаль-
ный опыт в области инжиниринга и позиционирования, 
что позволяет ей сегодня осуществлять эффективное 
управление проектированием, строительством и ком-
плексным оснащением заводов силами своей команды 
первоклассных профессионалов. 
В ключевых подразделениях компании работает русс-
коязычный персонал – кадровое решение, которое поз-
воляет компании достигнуть наилучших результатов в 
следующих направлениях ее деятельности:
› Экспертиза сырьевой базы и анализ природных 

ресурсов.
› Маркетинг и позиционирование на рынке. 
› Проектирование/планирование работ по сооруже-

нию производственных объектов. 
› Разработка технических решений (инжиниринг) для 

гражданского строительства, разработка новых 
решений для обжига и сушки, а также проектирова-
ние "под ключ" заводов полного цикла.

› Строительство, монтаж и запуск (пуск-наладка) про-
изводства в эксплуатацию.

› Подготовка руководств и инструкций по эксплуата-
ции/технике безопасности.

› Гарантийное и постгарантийное обслуживание.
Компания Solincer International S.L. осуществляет проек-
тирование и внедрение технических решений в строгом 
соответствии со стандартами ЕЭС и государственными 
стандартами Российской Федерации.
Все работы в области проектирования и гражданского 
строительства, использования электричества, водных 
и топливных ресурсов осуществляются с применением 
только разрешенных технологий, с учетом особеннос-
тей местного профиля, используемых металлических 
частей, огнеупорных и теплоизоляционных материа-
лов, электрических и электронных (автоматических) 
систем и т.д.
Ниже представлены технические решения, на разра-
ботке которых в первую очередь сосредоточены усилия 
специалистов компании:
› Режущие автоматы в производстве полно- и пустоте-

лых изделий (условных кирпичей), клинкерного кир-
пича, керамической плитки и кровельной черепицы.

› Печи многозонные и полунепрерывного действия. 
Выкатные печи (с роликовым подом) и скоростные 
(вихревые) сушила с транспортерами.

› Автоматические садчики для рам и укладки/пакетов 
любой конфигурации.

› Туннельные выкатные печи (с роликовым подом), 
работающие в кислой, щелочной среде, а также 
в особых условиях с целью получения изделий с 



заданными характеристиками/свойствами, в том 
числе желаемого цвета и назначения.

› Автоматические разгрузочные машины, способные 
смешивать, упаковывать как вертикально, так и гори-
зонтально, политизировать, перевязывать и не только.

Разгрузочные автоматы с последующей комплектацией/
перекомплектацией пакетов, упаковкой в пленку стретч-
худ, обмоткой (вертикальной и горизонтальной), упаков-
кой в термоусадочную пленку, паллетированием, затяж-
кой в ремни. Технологическая линия предусматривает 
дополнительные возможности для пакетирования гото-
вой продукции сразу после разгрузки обжиговых рам, 
а также перекомплектации для формирования пакета в 
соответствии с установленными требованиями. 

И, наконец, Solincer International S.L. готова поделить-
ся своими наработками в финансовой сфере, которые 
позволят покупателям принять оптимальное решение 
по каждому проекту, а компании – подтвердить репута-
цию самого надежного партнера в области производс-
тва строительной керамики.

Solincer S.L.
Carretera de la Pobla 22   I   08788 Vilanova del Camí 
(Barcelona)   I   Spain
Тел.: +34 93 804 7052   I   Факс: +34 93 804 7058
www.solincer.com
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» Уста нов ка, ра бо таю щая на при род ном газе, тип ASG/1T

» Уста нов ка Du ploRASNG/2, ра бо таю щая как на при род ном газе, так 
и на тя же лом то пли ве

» Уста нов ка, ра бо таю щая на ма зу те, имею щая как им пульс ные 
го рел ки типа NIR/4T, так и го рел ки для га зи фи ци ро ван но го то пли ва 
типа ASN/6

» Го рел ка Jol ly Gas, ко то рая по зво ля ет по да вать то пли во на 10 то чек 
го ре ния

FRAC s.r.l.
Via Martiri della Resistenza
20090 Fizzonasco di Pieve Emanuele
Italy
Тел.: +39/02 90 72 27 21?2 I 
Факс: +39/02 90 78 16 37
info@fracbruciatori.com I www.fracbruciatori.com

Ком па ния Frac, на хо дя ща яся вбли зи г. Ми ла на, была 
ос но ва на в 1965 г. как от дель ная фир ма и по лу чи ла ста-
тус ком па нии лишь поз же, в 1973 г. Учре ди те ли и вла-
дель цы ком па нии осу щест вля ют свою дея тель ность, 
ос но вы ва ясь на дли тель ном опы те, прио бре тен ном в 
ком па нии ана ло гич но го про фи ля, ко то рая в на стоя щее 
вре мя бо лее не ра бо та ет. За про шед шие годы ком па-
ния Frac на ко пи ла бо га тей ший опыт в сфе ре об жи га 
кир пи ча, ис поль зуя раз лич ные типы пе чей для об жи га, 
ра бо тая с гли ной раз ных сор тов и осу щест вляя свою 
дея тель ность прак ти че ски во всех стра нах, где про из-
во дит ся кир пич и, сле до ва тель но, су ще ству ют кир пич-
ные за во ды. Ком па ния Frac вы пол ни ла ввод в эк сплу а-
та цию боль шо го чи сла уста но вок, ра бо таю щих как на 
ма зу те, так и на при род ном газе, в раз лич ных стра нах 
Ев ро пы (Ир лан дии, Ни дер лан дах, Бель гии, Фран ции, 
Гер ма нии, Ав стрии, Поль ше, Вен грии, Ис па нии, Пор-
ту га лии, Гре ции, рес пу бли ках быв шей Юго сла вии, Тур-
ции) и, ра зу ме ет ся, в Ита лии (80% рын ка), в Рос сии, 
Вьет на ме и Ин до ки тае, на Ближ нем Вос то ке (Сау дов-
ской Ара вии, Ира не и Из ра и ле), в Се вер ной Аф ри-
ке (Стра ны Ма гри ба), в Юж ной Аме ри ке (Ар ген ти не, 
Бра зи лии, Перу, Ве не су э ле), в Цен траль ной Аме ри ке 
и США.

Изделия

Основными компонентами систем по обжигу кирпича 
являются:

Горелки печей, работающих на мазуте

›  Импульсные горелки (NIR/4T _ NIR/4H)
›  Горелки для газифицированного топлива (ASN/6)

Горелки, работающие на газе

›  Jolly Gas – Mobile Gas – ASG/1H – ASG/1T – ASG/2T

Универсальные горелки

›  ASNG/2 Duplo

Деятельность на Ближнем и Среднем Востоке

В Саудовской Аравии эксплуатируется шесть установок 
компании FRAC, работающих на мазуте.

Frac s.r.l.
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Новые технологии 
компании Капачиоли (Capaccioli) 

Группа компаний «Capaccioli Group», в кото-
рую входят фирмы Капачиоли аутомационе (Ca-
paccioli Automazione) и Капачиолимпианти (Capa-
cciolimpianti), предлагает на рынке изготовления кирпи-
ча весь спектр инженерно-технологических решений, 
которые удовлетворяют любому требованию в этой 
отрасли. 
Фирма Капачиоли аутомационе (Capaccioli Auto-
mazione), славящаяся тридцатилетним опытом в 
области автоматизации и роботизации, провела 
недавно серию очень важных исследований по исполь-
зованию пластических технологий, результатом кото-
рых явилось запатентованное оборудование «Изимад» 
(Easymud). 
Лабораторный комплекс фирмы Капачионимпианти 
(Capacciolimpianti) позволяет проводить полное иссле-
дование глин, что абсолютно необходимо в процессе 
разработки, дизайна и изготовления обжиговых печей 
и сушилок. Благодаря труду ее опытного, высокопро-
фессионального технического персонала, междуна-
родный успех фирмы продолжает расти. Фирма явля-
ется владельцем торговой марки «Forni & Impianti». 
Исследования процесса обжига, проводимые компани-
ями Группы, нашли свое воплощение в серии газовых 
горелок, изготовленных по новой технологии, позволив-
шей получить очень интересные результаты по энергос-
бережению. 
Линия, разработанная компанией Капачиоли, вклю-
чает в себя автоматизированную систему управления 
печными вагонетками и тележками для сушки, а также 
вентиляторы для сушки, различной конструкции и раз-
меров. Уже работает система удаленного сервиса, 
охватывающая всю линейку продуктов и с готовностью 
предоставляющая консультации по любым вопросам 
клиентам Группы. 
Капачиоли (Capaccioli Group) поставляет по всему 
миру, как установки «под ключ», так и отдельное обо-
рудование, обжиговые печи/сушилки. Покупателям 
предоставляется профессиональное послепродажное 
обслуживание. В нижеследующем списке можно найти 
перечень оборудования и установок, поставленные 
компанией Капачиоли в течение последнего года: 

Италия

Ди Муцио (Di Muzio): Поставка завода «под ключ» 
с производительностью 1200 т кирпича в день, в том 
числе:
› Туннельная сушилка непрерывной сушки, 9 линий. 
› Туннельная печь 142 м длиной, полезная ширина 

7000 мм и полезная ширина 2100 мм.
› Отсадочная машина для сухого материала 
› Система выгрузки готовой продукции с упаковкой и 

укладкой, одна упаковочная линия с термоусадочной 
пленкой.

› Система управления обжиговой печью и сушилкой.

Коглиандро (Cogliandro): Новая линия резки для 
пустотелого и лицевого кирпича, система загрузки и 
выгрузки тележек для сушки с переменной калибров-
кой, система управления тележками для сушки.
 
Мокчиа Ирме (Moccia Irme): Линия упаковки готовой 
продукции при помощи термоусадочной пленки для 
завода с производительностью 800 т кирпича в день.

Латеризи Кваглиерини (Laterizi Quaglierini): 
Модернизация обжиговой печи с увеличением произво-
дительности на 40% для завода по изготовлению плит 
перекрытия и пустотелого кирпича. Модификация сис-
темы управления печными вагонетками, и общий над-
зор над производством. 

Котто Пратиглиольми (Cotto Pratigliolmi): Отсадочная 
машина для романской и желобчатой черепицы с пере-
вязкой штабелей стальной лентой. Система управления 
тележками для сушки с полунепрерывным режимом 
работы.
 
Латеризи Аршина (Laterizi Archina’): Завод пласти-
ческой технологии с автоматизированной линией 

Греция 

Цициклис (Tzitziklis): Линия резки и программируемая 
линия загрузки для изготовления черепицы, специаль-

» Процесс строительства печи » Установка оборудования



ных профилей и лицевого кирпича, струнный резак без 
зачистки. 
 
Катсикис (Katsikis): Сортировочная линия с упаков-
кой кровельной черепицы небольшими пачками для 
традиционной технологии изготовления, упаковка 
обвязкой в стальную ленту. 

Румыния 

Поставка завода «под ключ» с производительностью 
300 т кирпича в день, в том числе:
› Линия резки для пустотелого и лицевого кирпича, 

система загрузки тележек для сушилки с перемен-
ной калибровкой. 

› Туннельная сушилка на 4 линии с полунепрерывном 
режимом работы. 

› Туннельная печь 127 м длиной, полезная ширина 
3400 мм и полезная ширина 1800 мм.

› Система управления обжиговой печью и сушилкой.
› Роботизированная обсадная машина для сухого 

материала.
› Разгрузка готовой продукции укладчиками с упаков-

кой в термоусадочную пленку.
 

Сербия 

Единство (Jedinstvo): Завод с производительностью 
380 т кирпича в день: 
› Линия резки для рядового и лицевого кирпича, сис-

тема загрузки тележек для сушилки с переменной 
калибровкой.

› Туннельная сушилка с двойной вентиляцией и лини-
ей обратной вентиляции.

› Роботизированная обсадная машина.
› Система управления сушильными тележками.
Ниже перечислено оборудование, которое будет уста-
новлено в первые месяцы нынешнего года.

Ирландия 

Флемнгс фаерклейс (Flemings Fireclays): автомати-
зированная линия разгрузки. 

Кингскорт (Kingscourt): Линия резки, погрузочно-раз-
грузочные устройства для сушильного оборудования, 
загрузка печных вагонеток. 

Румыния 

Эс.Ц. Керамика Эс.А. – лази – Румыния (S.C. 
Ceramica S.A. – Iasi – Romania): Установка «под 
ключ» с производительностью 900 т пустотелого кир-
пича в день. 

Капачиоли с.р. Capaccioli s.r.l.
53046 Италия, Синалунга, Виа Пиаве, 51
Via Piave, 51   I   53046 Sinalunga   I   Italy
Capaccioli s.r.l.
Via Piave, 51   I   53046 Sinalunga   I   Italy
Тел.: +39 05 77 67 92 96   I   Факс: +39 05 77 67 82 18
mec@capaccioli.com   I   www.capaccioli.com
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Keller HCW GmbH
– a Keyria Company
Carl-Keller-Strasse 2-10 I 49479 Ibbenbueren   I   Germany
T +49 (0) 54 51 85 0   I   F +49 (0) 54 51 85 310
info@keller-hcw.de   I   www.keller-hcw.de

Keller HCW и Rieter Werke строят 
еще один современный завод 
облицовочного кирпича в России

ДАННЫЕ ПО ПРОЕКТУ
Рабочее время: 50 недель в год, 7 дней в неделю, 
2 смены в день, 7,5 часов в смену (эффективных).
Производительность (базовый размер): 42.300.000 
лицевых кирпичей NF в год
Базовый размер лицевого кирпича соответствует 
ГОСТу №7484-78 и Европейскому стандарту 711-1 
при размерах 250 x 120 x 65 мм пустотностью 33%.
Кроме того, учтены следующие типы:
› лицевой кирпич: 250 x 120 x 88 мм пустотностью 33%
› строительный кирпич: 250 x 120 x 88 мм 
 пустотностью 33%
› блок: 380 x 250 x 219 мм пустотностью 50%

» Представитель компании Keller HCW Готтфрид Ристль 
рассказывает о проекте «Кирово-Чепецкий кирпичный 
завод» губернатору Кировской области Шаклейну Николаю 
Ивановичу 

9 июня 2007 года в Кирово-Чепецке, втором по 
величине городе в Кировской области, был 

заложен фундамент современного завода облицо-
вочного кирпича ОАО «Кирово-Чепецкий кирпич-
ный завод». Губернатор Кировской области Шаклейн 
Николай Иванович, представитель правительства 
Кировской области Васильев Владимир Александрович 
и мэр Кирово-Чепецкого района Огородов Александр 
Алексеевич вместе с другими высокопоставленными 
лицами Кировской области приняли участие в церемо-
нии, которая вызвала огромный интерес прессы и затем 
нашла отражение в последних выпусках новостей. 
Генеральный директор ОАО «Кирово-Чепецкий кирпич-
ный завод» Вишневский Юрий Владимирович, а также 
генеральный директор ОАО «Союз» Зыков Сергей 
Леонидович представили законченный проект всем 
участникам и поблагодарили Готтфрида Ристля, пред-
ставителя компании Keller, за умелое руководство перс-
пективным проектом.
Завод облицовочного кирпича в Кирово-Чепецке 
был спроектирован компаниями Keller HCW GmbH, 
Ibbenbueren-Laggenbeck и Rieter Werke (Констанц) 
в сотрудничестве с российским институтом ОАО 
«БелПромПроект» (Белгород). Заказ на проведение 
проектных работ поступил непосредственно от ком-
пании ОАО «Кирово-Чепецкий кирпичный завод». 
Производительность нового завода облицовочного кир-
пича составляет 42,3 млн кирпичей NF в год при базо-
вых размерах 250 х 120 х 65 мм пустотностью 33%.

1

Ziegelmundstückbau Braun GmbH
Markdorfer Str. 1 

88048 Friedrichshafen 
Germany

Tel.: +49 (0) 75 44 / 50 98-0    
Fax: +49 (0) 75 44 / 62 71

info@zmb-braun.de     
www.zmb-braun.de

Visit us at Mosbuild 2008 
Hall 5.2, Booth i207

MosBuild

Посетите наш стенд на выставке 
1 - 4 апреля   Москва, Экспоцентр
на Красной Пресне

Производство мундштуков с 1926 года
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Потребление электричес-
кой и тепловой энергии 
сушилками Laminaris и 
Laminaris XL такое же, как и 
у обычных сушилок. Точные 
сравнительные измере-
ния скоростной сушилки 
Laminaris и Laminaris XL 
вскоре будут опубликова-
ны. Novokeram позволяет 
себе инвестировать в даль-
нейшее развитие сектора 
сушилок. Отсюда вытекают 
расходы, которые не появ-
лялись бы, если ограни-
читься обычными решения-
ми или имитировать чужие 
продукты. Постыдные при-
меры такого подхода мы 
можем наблюдать в азиат-
ском регионе. Novokeram 
всегда находится на пере-
довой, когда речь идет о 
прогрессе в деле сушки. 
Возможно, именно в этом 
причина независимости и 
уверенности этой компа-
нии, управляемой уже вто-
рым поколением владель-
цев из одной семьи.

Novokeram Max Wagner 
GmbH
Adolf-Kolping-Strasse 30–
32 I 86381 Krumbach
Germany
Тел.: +49 (0) 8 28 29 00 40
Факс: +49 (0) 82 82 90 04 99
info@novokeram.de 
www.novokeram.de

Novokeram представила новую модель 
скоростной сушилки Laminaris XL на 
швейцарской фабрике Ziegelwerk Schumacher

В городе Инвиль, что в 
Центральной Швейца-

рии, на фабрике Ziegelwerk 
Schumacher компания  
Novokeram недавно пред-
ставила публике даль-
нейшее развитие скоро-
стной сушилки Laminaris 
– Laminaris XL. Скоростная 
сушилка Laminaris для пус-
тотелых стеновых кирпи-
чей уже стала неотъемле-
мой частью технологии в 
кирпичной и черепичной 
индустрии. В высоких и 
узких сушильных ваго-
нетках для ламинарно-
го потока воздуха всегда 
одновременно открыты 
одновременно только два 
кирпича, которые в зависи-
мости от размера сушатся 
от 2 до 4 часов.
Эта сушильная система 

» Laminaris XL, вид сбоку: передвижную платформу можно 
вынимать для ремонта

подходит также для кера-
мической кровельной 
черепицы. Всесторонние 
испытания с разным сырь-
ем показали, что кровель-
ную черепицу в целом 
можно высушить за 20% 
времени, необходимого 
для ее высыхания в обыч-
ной сушилке. Благодаря 
малому времени высы-
хания скоростная сушил-
ка Laminaris имеет очень 
маленькие размеры, то 
есть ей необходима куда 
меньшая площадь, чем 
обычной сушилке.
В ходе проектирования ско-
ростной сушилки Laminaris 
были выявлены факторы, 
говорящие о необходи-
мости дальнейшей опти-
мизации. Так было в слу-
чае с фабрикой Ziegelwerk 

» Laminaris XL:  сушильная вагонетка перед входом в сушилку

Schumacher, чей владелец 
– Курт Шумахер – интен-
сивно изучал вопрос тех-
нологии сушки и был готов 
искать новые пути. Таким 
образом в Novokeram поя-
вилась Laminaris XL: снача-
ла – в виде идеи, а затем 
– в виде чертежа. 
Последовала серия интен-
сивных испытаний, и, в 
конце концов, была созда-
на сушилка, в которой 
ламинарный поток возду-
ха обдувал сразу 5-6 кир-
пичей, в результате чего 
время сушки составило 
примерно 8 часов.
Сушильные вагонетки 
высокие, но шире, чем в 
стандартной Laminaris. Они 
движутся циклами, произ-
вольно, скользя беспоря-
дочно по сушилке.

» Передний и задний ход су-
шилки Laminaris XL, разделен-
ные сервисным коридором

» Laminaris XL, вентиляцион-
ный модуль

» Laminaris, вентиляционное 
устройство
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› Стеллажи для плоских 
изделий.

› Стеллажи для хранения 
бестарных товаров.

› Накопители для буфе-
ризации готовой про-
дукции.

› Специальные устройс-
тва (системы) хране-
ния, в том числе.

› Технические средства 
для приема и отгруз-
ки товара, а также их 
перевозки по складу.

Во всех подразделениях 
компании трудится квали-
фицированный персонал, 
всецело ориентированный 
на конечный результат, что 
гарантирует исполнение 
принятых решений, спо-
собно в точности удовлет-
ворить запросы клиентов 
и поддержать на высоком 
уровне качество выпуска-
емой продукции. 

Фирма Trafoe Foerderanlagen GmbH  & Co. KG 
отмечает 60-летний юбилей

В первых числах октября 
прошлого года при-

мерно 180 приглашенных 
гостей и коллектив Trafoe 
приняли участие в цере-
монии по случаю празд-
нования 60-летней годов-
щины компании, которая 
считается высоким специ-
алистом по выпуску транс-
портных линий и погрузоч-
но-разгрузочных систем.
Выступая с приветствен-
ным словом, генеральный 
директор Хорст Валошек 
(Horst Waloschek) с осо-
бой гордостью подчерк-
нул, что главным активом 
компании были и остаются 
его сотрудники, подтвер-
дившие свою преданность 
общему делу не только 
в дни успеха, но и тогда, 
когда фирма переживала 
не самые лучшие времена. 
Компания Trafoe была 
создана в 1947 году глав-
ным инженером Штефаном 
Шмидтом (Stefan Schnidt). 
Коллектив, состоявший на 
тот момент из 10 человек, 
начал с производства обо-
рудования для предпри-
ятий по производству кир-
пича и черепицы. В 1955 
году фирма включила в 
свой ассортимент агре-
гаты для производства 
бетонных изделий, а также 
отдельных видов сельско-
хозяйственной техники, 
как например, комплек-
сных погрузочно-разгру-
зочных модулей для сбора 
урожая сахарной свеклы. 

В 1982 году компания 
Bleichert (г. Остербюркен) 
приобрела Trafoe и пере-
именовала ее в Trafoe-
Bleichert. 
В 1992 году, после 
отсоединения компа-
нии Bleichert, предпри-
ятие переходит в собс-
твенность  фирмы Hans 
Lingl Anlagenbau und 
Verfahrenstechnik GmbH & 
Co. KG, Neu-Ulm. Начиная с 
этого момента, она высту-
пает на рынке под име-
нем Trafoe Foerderanlagen 
GmbH & Co. KG. В своей 
речи управляющий парт-
нер компании Ганс Лингль 
(Hans Lingl) высоко оценил 
преданность всех работ-
ников предприятия. По его 
словам, сегодня компания 
Trafoe занимает важную 
позицию в группе Lingl.
Сегодня коллектив ком-
пании Trafoe насчитывает 
73 человека, в том числе 
8 учеников. Покупателями 
продукции, изначально 
ориентированной на кир-
пично-черепичную про-
мышленность,  сейчас 
являются, помимо про-
изводителей керамики, 
заводы по изготовлению 
изделий из бетона. Речь 
идет о технологических 
модулях, транспортных 
линиях, а также полном 
спектре складского обо-
рудования марки «Lingl». 
Ассортимент продукции 
постоянно расширяется, а 
производителям сектора 

кирпича и керамики ком-
пания предлагает:
› Комплексные техноло-

гически линии.
› Погрузочно-разгрузоч-

ное и упаковочное обо-
рудование.

› Группировщики и рас-
пределители готовой 
продукции.

› Системы для транспор-
тировки (укомплектован-
ных и пустых) несущих 
элементов, в том числе.

› Автоматы для пере-
мещения заготовок и 
обожженных изделий 
для предприятий по 
производству строи-
тельного и облицовоч-
ного кирпича.

Ассортимент складского 
оборудования многоярус-
ного хранения включает: 
› Стеллажи для товаров 

большой длины.

» Сборочный цех одного из лучших производителей транс-
портных линий и погрузочно-разгрузочных устройств

Feuerungsbau GmbH & Co. KG

Im Hohenlicht 11

86863 Langenneufnach · GERMANY

Тел. +49 82 39 /96 07- 90

Факс +49 82 39 /96 07- 22

E-Mail info@wuschek.com

Немецкий профессионализм, известный во всем мире более 50 лет

μ

ИНЖИНИРИНГ
ОГНЕУПОРНЫЕ РАБОТЫ

Экспоцентр • Павильон 5

Зал 2 • Стенд I233

MosBuild 2008
01.�04.04.2008

Инжиниринг в огнеоупорном строительстве:
· Проектирование промышленных производств грубой керамики
· Проектирование и конструирование, включая изгововление
рабочих чертежей, при возведении новых и реконструкции
имеющихся промышленных объектов
· Управление проектами и строительный надзор от «а» до «я»
· Промышленные печи
· Туннельные печи для производства грубой и тонкой керамики
· Сушилки для производства грубой и тонкой керамики
· Печные вагонетки
· Рельсовые пути для производств
· Промышленные дымовые трубы
· Системы управления технологическими процессами

специлисты по :
· огнеупорным работам в температурных зонах до 1800°C
· ремонту технологических установок
· аварийным ремонтым работам, круглосуточно
· железобетонным конструкциям, металллоконструкциям и
кирпичной кладке при возведении и реконструкции
промышленных объектов
· оптимизации промышленых печей и сушилок
· реконструкции печей без прерывания технологического процесса
· переоснащению систем управленияПос
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«Braun» предлагает комплексные решения 
в области многоручьевой экструзии кирпича

В области производства формовочного оборудования 
для керамической промышленности фирма «Braun» 
успешно работает уже более 80 лет. Основным направ-
лением ее деятельности является изготовление мунд-
штуков для формования керамического кирпича.  
Многолетний практический опыт, с одной стороны, и 
теоретические исследования, в том числе моделирова-
ние процесса экструзии, с другой стороны, позволили 
фирме «Braun» разработать высокие стандарты качест-
ва, учитываемые при конструировании и изготовлении 
мундштуков. 
Данные стандарты оптимально учитывают экономи-
ческие и качественные требования, предъявляемые 
сегодня к формовочному оборудованию. В расчет при-
нимаются характеристики массы, влияние экструдера 
и последующего оборудования. В идеальном вариан-
те первым шагом в разработке мундштука является 
изучение поведения массы в процессе экструзии в 
лаборатории фирмы «Braun». Результаты исследова-
ний играют существенную роль при конструировании 
головки пресса и мундштука. Для возможности гибко 
реагировать на часто нестабильные производствен-
ные условия, комбинация головка пресса-мундштук 
может быть оснащена удобными в работе системами 
тормозов для регулировки потока массы. Возможность 
влиять на поток массы имеет особенно большое значе-
ние при многоручьевом производстве кирпича. Здесь 
важно, уже на начальных этапах формования, согласо-
вать между собой скорости отдельных брусов – так, что 
оснащение головки пресса системой тормозов явля-
ется в данном случае оптимальным решением. Кроме 
того, размещение тормозов именно в головке пресса 
позволяет исключить негативное влияние процес-
са торможения массы на процесс экструзии. Точная 
регулировка выхода бруса из мундштука достигается 

с помощью тормозов, расположенных по перимет-
ру выходного отверстия мундштука. Для облегчения 
эксплуатации формовочного оборудования тормоза 
изготовлены из нержавеющей стали, а поверхности, 
находящиеся в контакте с массой – из износостойких 
материалов. Благодаря этому формовочное оборудо-
вание фирмы «Braun» обладает высокой износостой-
костью в сочетании с легкостью регулировки.   

1. Головка пресса

Система регулировки потока массы в головке пресса 
состоит из сегментов, которые, в свою очередь, состоят 
из нескольких тормозных пластин. При многоручьевой 
экструзии существует возможность регулировки скоро-
сти каждого бруса в отдельности. Это позволяет гибко 
реагировать на изменение параметров массы или экс-
трудера. Например, масса с выгорающими добавками и 
обычная масса имеют различный характер взаимодейс-
твия со сталью, и, соответственно, скорость истечения 
масс из мундштука будет различной. Наличие системы 
тормозов в головке пресса позволяет организовать 
процесс формования так, что обе массы могут быть экс-
трудированы через один и тот же мундштук.  

2. Мундштук

Система регулирования выхода бруса из мундштука 
состоит из сегментов шириной от 30 до 60 мм. Данная 
система тормозов необходима для точной настройки 
выхода из мундштука каждого бруса в отдельности. При 
наличии пазогребневого соединения тормозные плас-
тины устанавливаются точно в местах расположения 
пазов и гребней, чтобы обеспечить целенаправленную 
регулировку массы.

Головка
пресса

Подмундштучная плита 

Болты для регулировки прогиба 

Система тормозов в головке пресса 
для внешней регулировки потока массы

Рама со вставкой

Пустотообразователь

Система тормозов 
для внешней регулировки 
выхода бруса из мундштука

» Комбинация головка пресса-мундштук для многоручьевого производства кирпича 
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Часто в процессе производства кирпич деформируется. Это может про-
исходить, например, во время транспортировки еще сырого кирпича от 
одного технологического узла к другому или под влиянием сушки и обжи-
га. Рама с регулируемым прогибом дает возможность компенсировать 
возникшую деформацию. Выходное отверстие стандартного мундшту-
ка фирмы «Braun» обычно имеет внизу сужение с целью предотвратить 
деформацию только что сформованного кирпича, возникающую в резуль-
тате естественного оседания еще сырой массы. Прочие нежелательные 
изменения формы кирпича, проявляющиеся только после сушки и обжи-
га, можно компенсировать с помощью регулируемой рамы. После опре-
деления оптимальной формы выходного отверстия мундштука можно или 
продолжать работать на сменных вставках, или предпочесть калибровоч-
ные рамки из высокоизносостойкого материала.      

Ziegelmundstueckbau Braun GmbH
Markdorfer Strasse 1   I   
88048 Friedrichshafen   I   Germany
Тел.: +49 (0) 7 54 45 09 80   I   Факс: +49 (0) 75 44 62 71
www.zmb-braun.de

С тех пор как в декабре 2006 
года компанию Ceric Group 

приобрела  французская Groupe 
Legris Industries, она выступает на 
рынке очередным подразделени-
ем этого холдинга, однако теперь  
под именем Keyria. Головной офис 
находится в Париже, откуда руко-
водство компанией осуществляют: 
› Президент и генеральный дирек-

тор Шарль-Антуан де Барбуа 
(Charles-Antoine de Barbuat).

› Управляющий менеджер Жан-
Жак Вагнер (Jean-Jacques 
Wagner).

› Директор по финансам и пер-
соналу Реми Жанен (Rеmy 
Jannnin).

› Директор по инновациям и 
новым технологиям Бернард 
Пейх (Bernard Peuch).

› Директор по стратегическим 
вопросам и маркетингу Гийом 
Барриль (Guillaume Baril).

В состав Keyria входят пять инже-
нерно-технических единиц, которые 
претворяют в жизнь свои проекты, 
начиная массоподготовительного 
оборудования и заканчивая упа-
ковщиками, от создания и продажи 
отдельных компонентов технологи-
ческих линий до сдачи целых заво-
дов «под ключ»:
Подразделения осуществляют 
свою деятельность по принципу 
замкнутых модулей, что предпола-
гает собственный орган управле-
ния и дилерскую сеть для продажи 
продукции.
В будущем  Keyria планирует 
создание международных служб, 
которые будут предоставлять сер-

Говорим Keyria – 
подразумеваем Ceric

висные услуги всем инженерно-
техническим единицам компании:
› KeyriaLab: централизован-

ное  управление лабораторной 
и научно-исследовательской 
деятельностью, в том числе 
исследования, разработки и 
внедрения технологий буду-
щего, работ, направленных на 
сокращение вредных выбросов 
в атмосферу и защиту окружа-
ющей среды; разработки энер-
госберегающих технологий.

› Keyria International: междуна-
родная сеть сервисного обслу-
живания, которая обеспечит 
каждому отдельному клиенту 
незамедлительную адресную 
поддержку в решении всех 
экономических и технических 
вопросов.

Keyria – Keller

В этот инженерно-технический 
блок входят немецкие компании 
Keller HCW  GmbH  (г. Лаггенбек), 
Rieter Werke GmbH (г. Констанц) и  
Novoceric Transportanlagen GmbH 
(г. Мелльрихштадт). Тесное сотруд-
ничество между этими тремя ком-
паниями  гарантирует разработку и 
реализацию экономически выгод-
ных и рентабельных инновацион-
ных проектов в будущем. 
Новая организационная структура 
потребовала изменений в системе 
управления, а именно:
› Жан-Жак Вагнер теперь явля-

ется Генеральным директором 
компании Keyria-Keller.

› Лауренц Афербек и Карстен 
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Keller HCW GmbH
– a Keyria Company
Carl-Keller-Strasse 2–10  I  49479 Ibbenbueren  I  Germany
Тел.: +49 (0) 54 51 85-0    I    Факс: +49 (0) 54 51 85-310
info@keller-hcw.de    I    www.keller-hcw.de
www.keyria.com

Ceric Keller EquipCeramic Adler Morando

Бирманн.
› Опытная команда 

директоров компании 
Novoceric Transport-
anlagen во главе с 
Робертом Колем и 
Берндом Эндрихом не 
претерпела изменений.

› Ульрих Хагеманн явля-

ется новым менедже-
ром по глобальному 

сбыту компании Keller 
HCW.

Бирманн назначены 
новыми управляющими 
директорами  компании 
Keller HCW.

› Обновленную команду 
директоров компании 
Rieter Werke теперь 
возглавляют Дитер 
Шейфлер и Карстен 

находится на расстоянии 
всего лишь 500 м от заво-
да; глины месторождения 
с минеральным составом, 
включающим в себя мон-
тмориллонит, каолинит и 
гидро-слюды, считаются 
пластичными и среднедис-
персными.
Чтобы успешно бороться с 
дефицитом строительных 
материалов, «Славянский 
кирпич» занялся поисками 
компетентного партнера 
для расширения и модер-
низации своих производс-
твенных установок. Фирма 
Lingl (Лингл) убедила своим 
высоким техническим потен-
циалом, и в марте 2006 года 
она получила заказ на ком-

плектную машинную установку, начиная от пресса, вклю-
чая автомат-резчик, садочное устройство, разгрузочное 
устройство и камерную сушилку. Основой установки стало 
новое сооружение камерной сушилки в здании, имею-
щем размеры 18 x 60 метров, а также установка печи в уже 
существующем здании с размерами 24 x 96 метров.
Всего лишь через 14 месяцев «Славянский кирпич» 
смог запустить в эксплуатацию новую производствен-
ную линию. Во время торжественного открытия, на 

Ф ирма Lingl (Лингл) за-
рекомендовала себя 

также и в России как ком-
петентный партнер в кир-
пичной промышленности. 
Экономический подъем в 
России становится замет-
ным и по значительно воз-
росшему спросу на стро-
ительные материалы, так 
что кирпичная промышлен-
ность России должна рас-
ширять свои возможности. 
При этом известный на юге 
России производитель кир-
пича, фирма «Славянский 
кирпич», полагается на 
«ноу-хау» и качество фирмы 
Lingl (Лингл). 
В рекордные сроки, всего 
за 14 месяцев, фирма 
Lingl выполнила заказ произ-водителя кирпича, фирмы 
«Славянский кирпич». Предприятие организовано как 
открытое акционерное общество, существует оно с 
марта 1994 года и находится в Краснодарском крае 
(который также называют Кубанью), в одной из наиболее 
динамично развивающихся областей России. На заводе 
в Галицыне «Славянский кирпич» ежегодно производит 
40 миллионов штук у.ф. керамического полнотелого кир-
пича. Глинистый карьер, величина которого почти 40 га, 

» Садочный грейфер Lingl » Разгрузочное устройство Lingl

Фирма Lingl – рекомендательный заказ 
выполнен в рекордные сроки! 

» Торжественное открытие завода губернатором 
Краснодара
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котором присутствовали также и официальные лица 
Краснодарского края, было сказано о замечательном 
сотрудничестве фирмы Lingl (Лингл) с региональными 
предприятиями при осуществлении этого совместного 
проекта, также было отмечено безграничное удовлет-
ворение заказчика выполненной работой. Благодаря 
новейшей технике фирмы Lingl (Лингл) «Славянский 
кирпич» увеличил свои производственные мощности на 
20 миллионов штук у.ф. керамического лицевого кирпи-
ча. Благодаря этому успешному проекту производитель 
установок Lingl (Лингл) из г. Крумбах зарекомендовал 
себя как компетентного партнера в кирпичной промыш-
ленности также и на территории России.

Hans Lingl Anlagenbau und Verfahrenstechnik 
GmbH & Co. KG
Nordstrasse 2  I  86381 Krumbach  I  Germany
Тел.: +49/82 82 82 50   I   Факс: +49/82 82 82 55 10
lingl@lingl.com  I  www.lingl.com

Славянский кирпич
Хутор Галицын, г. Славянск-на-Кубани, 
Краснодарский край 
Россия
www.slavkirp.ru

K Maschinenfab-
r i k  G m b H , 

международный постав-
щик оборудования для 
индустрии строительных 
материалов, оборуду-
ет в Западной Словакии 
целый камнерезной цех.
Дистрибьюторская ком-
пания Rustique, располо-
женная возле Братиславы, 
продает грубокерамичес-
кие изделия во все уголки 
Словакии. «Здесь, – гово-
рит Золтан Фекете, моло-
дой собственник-распоря-
дитель Rustique, – быстро 
растет спрос на клинкер-
ные «ремешки» как пря-
мого, так и углового про-
филя. Мои поставщики 
изготавливают кирпичи, 
но «ремешки» не входят 
в их производственную 
гамму. Поэтому мы реши-
ли создать свой собствен-
ный камнерезной цех и, 
тем самым, лучше удов-
летворять запросы наших 
клиентов». 
Бизнес-партнер посове-
товал Фекете связаться с 
W+K Maschinenfabrik GmbH 
из Херстеля (Германия). 
Работая вместе, Золтан 
Фекете и команда W+K 
создали свою индиви-
дуальную концепцию и 
разработали совершен-
но новую схему произ-
водства. Вся техническая 
помощь W+K оказывалась 
на месте, в Словакии, 
очень опытным персона-
лом. Как подчеркивают 
генеральные содиректо-
ра W+K Йозеф Вирлинг и 
Дитер Кларе, «постоян-

W+K Maschinenfabrik GmbH оборудует 
в Словакии целый камнерезной цех 

» Камнерезная пила DecoUni может распиливать широкий 
спектр кирпичей: клинкерные «ремешки» как прямого, так 
и углового профиля; продольные и поперечные кирпичные 
половинки; вплоть до доборных фасонных элементов

ный контакт с клиентом на 
уровне равного партнерс-
тва входит в число наших 
важнейших факторов 
успеха». После заверше-
ния проектно-конструк-
торских работ, реальное 
оборудование изготавли-
вается на фабрике W+K в 
Херстеле, а затем направ-
ляется прямо клиентам 
для установки и ввода в 
эксплуатацию. У Rustique 
теперь есть обширная 
гамма нового оборудо-
вания для производства 
клинкерных «ремешков» 
как прямого, так и угло-
вого профиля; продоль-
ных и поперечных кир-
пичных половинок; вплоть 

до доборных фасонных 
элементов. Например, в 
число новинок фабрики 
входят камнерезная пила 
DecoUni и фильтровальная 
установка DecoFilter. 
Для камнерезной пилы 
DecoUni нужен всего один 
оператор, который может 
распиливать кирпичи 
самой разной геометрии: 
клинкерные «ремешки» 
как прямого, так и углово-
го профиля; продольные 
и поперечные кирпич-
ные половинки; вплоть до 
доборных фасонных эле-
ментов. Кирпичи для раз-
резания могут быть до 250 
мм высотой и размещать-
ся практически в любом 

положении.  
Базисным модулем камне-
резной пилы DecoUni слу-
жит пара пильных полотен. 
Корпус пилы устанавли-
вается на манипуляторе 
шарнирной конструкции в 
центре агрегата, поэтому 
оператор не имеет прямо-
го доступа к движущимся 
частям системы. Оператор 
может открыть защитную 
крышку только лишь спус-
тя определенное время, 
после полного останова 
пильных полотен, кото-
рые теперь безопасны. 
Более того, рабочее про-
странство пилы полностью 
изолированы 50-милли-
метровым слоем водоус-
тойчивого звукоизолирую-
щего материала.
Кроме безопасности опе-
ратора, одной из глав-
ных забот при разработке 
машины был эксплуата-
ционный ресурс пильных 
полотен. Два алмазных 
пильных полотна распо-
ложены вертикально и 
управляются напрямую, 
без потерь энергии (в 
зависимости от размера 
– 700/800/1000 мм) 15-, 
18,5- или 22-киловаттным 
мотором. 
Работа DecoUni регулиру-
ется с помощью сенсорной 
панели, где можно хранить 
до 50 различных профи-
лей, вызывая их нажатием 
кнопки. Оператор выби-
рает профиль, соответс-
твующий текущей распи-
ловочной задаче, а затем 
помещает кирпичи для 
распилки на один из четы-

W+
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Maschinenfabrik GmbH, 
настолько убедитель-
на, мы уже ведем с ними 
переговоры о том, чтобы 
получить также  DecoLine 
или DecoRing – еще две 
машины из их обширной 
гаммы продуктов».

» Дистрибьюторская компания Rustique теперь использует 
камнерезную пилу DecoUni для производства клинкерных 
«ремешков» как прямого, так и углового профиля

» Зафиксированная удерживающих устройством пара кир-
пичей поворачивается к пиле качанием стола

W + K Maschinenfabrik GmbH
Daimlerstrasse 5 I 48477 Hoerstel   I   Germany  
Tел: +49 (0) 54 59 80 590  I   Факс: +49 (0) 54 59 80 59 25
info@wuk-industry.com   I   www.wuk-industry.com

рех отсеков поворотного 
стола. Зафиксированные 
удерживающим устройс-
твом, кирпичи поворачи-
ваются поворачиваются 
на столе парами и движут-
ся к пилящему устройству. 
Во время всего рабочего 
цикла, пильные полотна 
и кирпичи опрыскивают-
ся водой, и если резка не 
многократная, весь пово-
ротный стол регулируется 
по высоте, чтобы обес-

печить прямые нарезные 
борта. 
В данном случае, чтобы 
обеспечить эффективное 
охлаждение замкнутого 
цикла, камнерезная пила 
DecoUni оснащена уста-
новкой Deco-Filter, т.е. 
системой для очистки и 
рециркуляции охлаждаю-
щей воды.
Золтан Фекете с некото-
рой гордостью сообщает: 
«Наш камнерезной цех 

Rustique готов к будуще-
му! Этот новый DecoFilter 
позволяет нам орошать 
четыре дополнительных 
пильных полотна чистой 
водой. А так как новатор-
ская технология, кото-
рую мы получили от W+K 

Дата Место Мероприятие Информация

2008

21 – 24.05
Гуанчжоу

Китай

Ceramics China – Керамика Китая Ceramics China Organizing Committee
gjb@unifair.com   I   www.ceramicschina.com.cn

29.06 – 03.07
Верона
Италия

2nd International Congress on Ceramics 
– Второй международный конгресс и 

выставка по керамике

Agenzia Polo Ceramico
webmaster@icc2.org   I   www.icc2.org

30.09 – 04.10
Римини
Италия

21. Tecnargilla – Международная 
выставка технологий и оборудования 

для производства керамики и кирпича

Rimini Fiera SPA
r.magnani@riminifiera.it   I   www.tecnargilla.it

05 – 07.10
Андерсон, СК

США

Clemson Brick Forum – Форум по про-
изводству кирпича

The National Brick Research Center
b.denis@clemson.edu   I   www.brickandtile.org

14 – 16.10
Мюнхен

Германия
Materialica 

MunichExpo GmbH 
robert.metzger@munichexpo.de   I   www.materialica.de

15 – 16.10
Аахен

Германия

51. Internationales Feuerfestkolloquium
Eurogress – 51 международный форум 
по огнеупорной керамике (Eurogress)

Forschungsgemeinschaft Feuerfest e.V.
info@feuerfest-kolloquium.de   I   www.feuerfest-kollo-

quium.de

15 – 19.10
Болонья
Италия

Saie
Bologna Fiera

bolognafiere@bolognafiere.it   I   ww.saie.bolognafiere.it

16 – 17.10
Кембридж 

Великобритания

TBE Annual General Meeting – 
Ежегодное Общее собрание 

Tiles & Bricks Europe 
sykes@cerameunie.eu   I   www.tiles-bricks.eu

20 – 22.11
Лейпциг

Германия

Denkmal
Lehmbau

Leipziger Messe GmbH
u.lange@leipziger-messe.de   I   www.denkmal-leipzig.de

2009

20 – 25.04
Париж

Франция

Intermat – Международная выставка 
оборудования и технологий для стро-

ительства

Intermat
xpncin@exposition.fr   I   www.intermat.fr

11 – 15.05

Франкфурт-
на Майне
Германия

Achema
Dechema Gesellschaft fьr Chemische Technik und 

Biotechnologie e.V.
info@dechema.de   I   www.dechema.de

20 – 23.10
Мюнхен

Германия
ceramitec

Messe Mьnchen GmbH 
info@ceramitec.de   I   www.ceramitec.de

 


