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Ува жа е мые чи та те ли!

Mosbuild, крупнейшая междуна-
родная выставка России строи-
тельной и интерьерной отрас-
ли, вот уже 15-ый год встречает 
своих посетителей в павильонах 
«Крокус Экспо» и «Экспоцентра», 
двух крупнейших на сегодняш-
ний день выставочных площад-
ках Москвы.
MosBuld – важный ежегод-
ный форум встречи про-

изводителей, субпоставщиков и профессионалов 
строительной и интерьерной отрасли России. У пред-
ставителей керамической индустрии особый интерес 
вызывает «Экспоцентр». Здесь в рамках специализи-
рованной выставки Technokeramica, в первом и втором 
залах пятого павильона, представлены производители 
грубокерамического оборудования и субподрядные 
предприятия.
Наш журнал Zi Ziegelindustrie International, как и прежде, 
участник выставки. Сердечно приглашаем Вас посетить 
наш стенд в первом зале, где представлено новое русс-
коязычное издание ZiRussia 1-2009.

Сегодня в центре внимания всемирный финансово-эко-
номический кризис, волнующий и Россию. Конкретно 
этот кризис отражается особенно тогда, когда предпри-
ятиям необходимы инвестиционные кредиты на опти-
мизацию производства и новостройки. Многие проекты 
откладываются на будущее или от их реализации прос-
то отказываются вообще. Когда и с какими последстви-
ями кризис закончится, не предсказать.
Но, тем не менее, этим трудным периодом надо вос-
пользоваться и за это время ознакомиться с актуальны-
ми, интересными проектами; новыми исследованиями 
и разработками; и фирменными новинками.
Данный номер познакомит Вас с презентациями заво-
дов, научными докладами, интервью и профилем мно-
гих компаний.
Мы надеемся, что Mosbuild пройдет с успехом, выстав-
ку посетит много профессионалов, в ее рамках пройдут 
интересные беседы, и, возможно, будут даже заключе-
ны новые контракты.

С ува же ни ем,
Анетт Фи шер
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4  Теплоизоляционный легкий кирпич для Болгарии – 

 массоподготовительное и формовочное отделение 

на новом кирпичном заводе компании Wienerberger в Луковите 

Кирпич, производимый в Болгарии, до 
недавнего времени не отличался тепло-
изоляционными свойствами. В насто-
ящее время новый кирпичный завод 
компании Wienerberger в Луковите, 
запущенный в 2007 г., призван удовлет-
ворить потребности в высококачествен-
ной кирпичной продукции. Важнейшими 
условиями для достижения этой цели являются: оптимальный состав керами-
ческой массы, гомогенность структуры материала – практически без внутрен-
них напряжений.

Кирпич и черепица
ZI – Ziegelindustrie International/
Brick and Tile Industry International

Bauverlag BV GmbH
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Редакционная статья

Теплоизоляционный легкий 

кирпич для Болгарии 

– массоподготовительное 

и формовочное отделение 

на новом кирпичном заводе 

компании Wienerberger в 

Луковите 

Wienerberger EOOD

Новый кирпичный завод

для ЗАО «Павловская 

керамика» 

ЗАО «Павловская керамика»

Интервью

Цель – энергосбережение

Novokeram Max Wagner GmbH

Представление компании

Внедрение модульного 

оборудования

в керамическую отрасль

VHV Anlagenbau GmbH

Техническая статья

Использование отходов 

силикатного производства 

в качестве выгорающих 

добавок при изготовлении 

поризованной керамики

Анетт Мюллер, Барбара 
Лейдольф, Катя Станелле

Анализ и учет сжатого 

воздуха – решение 

проблемы утечек и 

экономия энергозатрат

Вольфганг Блессингльф

Новый завод для компании

Fornaci Ioniche в Латтарико

Fornaci Ioniche

Новости компаний

Календарь событий

Фото на обложке
На краю национального заповедника в лесах Зайста, неда-
леко от Утрехта расположено новое здание штаб-квартиры 
голландского отделения Всемирного фонда охраны дикой 
природы (WWF). Здание производит впечатление, благодаря 
покрытию из многокрасочной глазурованной керамической 
черепицы с отверстиями для летучих мышей и гнездования 
птиц. За этот проект Томас М. Рау был награжден специальным 
призом на церемонии вручения призов за лучшую кирпичную 
архитектуру «Wienerberger Brick Award 2008».
Фото: Кристиан Рихтерс (Christian Richters), Германия
Архитекторы: Томас М. Рау (Thomas M. Rau),
Амстердам I Нидерланды

22  Внедрение модульного оборудования

 в керамическую отрасль

Кон вей ерные си сте мы от ком па нии VHV An la gen bau GmbH, из го ро да Хер-
сте ля, ра бо та ют на про из вод ствен ных пред при я тиях ке ра ми че ской отра-
сли по все му миру. Они ис поль зу ют ся при про из вод стве кро вель ной че ре-
пи цы, клин кер но го кир пи ча, сте но вой и на поль ной обли цо воч ной плит ки, 
а так же за бу точ но го кир пи ча и при из го то вле нии са ни тар но<тех ни че ско го 
обо ру до ва ния. Эти мо дуль ные си сте мы оди на ко во под хо дят для уста нов ки 
на за во дах по мо кро му и су хо му обо га ще нию, для до бы чи гли ня но го сырья 
и его хра не ния, фор мо об ра зо ва ния и для ути ли за ции от хо дов гли ны.

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

18 Цель – энергосбережение

В ходе учебного курса по кирпичу и чере-
пице 2007 года в Вюрцбурге компания 
Novokeram Max Wagner GmbH представи-
ла новую технологию сушки ChoriTherm, 
позволяющую обходиться без приме-
нения тепловой энергии. Тем временем 
две сушилки для санитарно-техничес-
кого фарфора китайского производства 
уже применяют этот принцип. Мы взяли 
интервью у управляющего директора 
Кристиана Вагнера после его возвращения из Китая. Разговор, в ходе которого 
мы обсудили новую концепцию и дальнейшие цели, состоялся в центральном 
офисе Союза Немецких Машиностроителей (VDMA) во Франкфурте. 
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Теплоизоляционный легкий кирпич для 
Болгарии – массоподготовительное и 
формовочное отделение на новом кирпичном 
заводе компании Wienerberger в Луковите 

Кирпич, производимый в Болгарии, до недавнего 
времени не отличался теплоизоляционными свойс-
твами. В настоящее время новый кирпичный завод 
компании Wienerberger в Луковите, запущенный 
в 2007 г., призван удовлетворить потребности в 
высококачественной кирпичной продукции и про-
изводит кирпич с коэффициентом теплоусвоения 
U < 0,5 Вт/м2K, что полностью отвечает строитель-
ным стандартам Болгарии. Важнейшими условия-
ми для достижения этой цели являются: оптималь-
ный состав керамической массы, гомогенность 
структуры материала – практически без внутрен-
них напряжений. Эти условия только подчеркивают 
значение использования оборудования компании 
Händle для линии массоподготовки и формования, 
описанной ниже. 

1 Производительность завода
и линейка готовой продукции

Потребность в высококачественном кирпиче, строитель-
ный бум в Софии и вдоль побережья Черного моря плюс 
наличие крупного месторождения глины – эти факторы 
оказались в ряду основных для компании Wienerberger 
AG при принятии решения о приобретении кирпичного 
предприятия в Луковите в 120 км к северо-востоку от 
Софии. Снос двух устаревших кирпичных заводов осво-
бодил место для строительства нового современного 
предприятия по изготовлению кирпича, которое ком-
пания Wienerberger AG совместно с машиностроитель-
ными компаниями Lingl и Händle развернула всего за 
девять месяцев.

Установка линии массоподготовки и формования 
компании Händle началась в апреле 2007 г., и уже в июле 

2007 г оборудование для массоподготовки было готово 
к запуску, а за ним в августе 2007 г. и формовочное обо-
рудование.

Завод рассчитан на ежегодное производство 
300 000 т обожженных изделий. Спектр производимой
продукции охватывает обычный стеновой материал 
(пористый легкий керамический камень большого раз-
мера различной плотности с пустотами), кирпич для 
перегородок (“Forati”) и потолочный кирпич тридцати 
трех различных конфигураций.

2 Сырьевой материал
и предварительная подготовка

В качестве сырья используется иллитовая глина двух 
типов разного качества – серая и желтая, которая раз-
дельно добывается в глиняном карьере, расположен-
ном неподалеку от завода и складируется также раз-
дельно в конус большого объема на открытом воздухе. 
Такой метод хранения способствует разрушению боль-
ших кусков, что делает ненужным их предварительное 
измельчение дробильными валками. 

Участок подачи сырья, расположенный рядом с кону-
сом, оборудован двумя ящичными питателями по одно-
му для каждого типа глины, которые загружаются из 
конуса при помощи фронтального погрузчика и разгру-
жаются с заданной производительностью на короткий 
ленточный конвейер с металлодетектором.

На завод смесь материалов транспортируется при 
помощи конвейерной ленты 200 м длиной, снабженной 
кожухом для защиты от атмосферных осадков. Этот 
конвейер проходит по путепроводу, проложенному под 
железнодорожной веткой. В цехе материал перегру-
жается на передвижной реверсивный ленточный кон-
вейер, установленный над двумя ящичными питателями 

Wienerberger EOOD, кирпичный завод в Луковите, Болгария

» 1 Схема линии массоподготовки и формования 

1. Ящичный питатель в карьере
2. Ленточный конвейер 200 м
3. Ящичный питатель
4. Ящичный питатель для древесных опилок
5. Барабанный грохот
6. Измельчитель деревянной щепы
7. Ящичный питатель
8. Бегуны HMI 2080d
9. Вальцы грубого помола

10. Пылеулавливающая установка
11. Вальцы тонкого помола WFZH 10150d
12. Двухвальный смеситель MDVG 1025f
13. Система питания
14. Экскаватор продольного копания
15. Ящичный питатель
16. Глинорастиратель BRSH 19b
17. Вакуумная экструзионная установка EVMG 
75a/70/1025f



Hans Lingl Anlagenbau undVerfahrenstechnik GmbH & Co. KG
Postfach 12 62 � D-86370 Krumbach � Nordstraße 2 � D-86381 Krumbach
Telefon +49 (0)82 82/825-0 � Fax -510 � Internet:www.lingl.com � E-Mail: lingl@lingl.com

196 247,Россия, г.Санкт Петербург
Леннинский проспект,дом 160 офис 302
тел/факс +7 812 703 4199
моб. тел. +7 911 812 2237
e-mail: lingl.russia@gmail.com

Представительство фирмы "LINGL" в
России и странах СНГ

Москва, с 31.03. по 03.04.2009
Павильон 5, зал 2, стенд 1261

Снижайте Ваши затраты на энергию –
с помощью решений фирмы ЛИНГЛ

Экстремально растущие цены на энергоносители обременяют

Ваш бюджет. С помощью высокотехнологичных решений фирмы

ЛИНГЛ Вы будете стабильно экономить энергию при сушке и об-

жиге.

Идет ли речь о модернизации существующих сушилок или

печей или Вас интересуют сушилки и концепции горелочных

установок новейшего типа, обращайтесь к нам. Наши разра-

ботки сразу же уменьшат потребление энергии и снизят экс-

плуатационные расходы Вашей установки на длительное

время.

Наши специалисты с удовольствием покажут Вам кон-

цепции того, как с помощью альтернативных видов топ-

лива, таких технологических способов, как

подогретый воздух для горелки, рециркуляция горячих

газов и самое современное управление процессами,

Вы сможете экономить живые деньги.

Инвестиции, которые быстро окупаются и создают

Вам преимущества в конкурентной борьбе.

ЛИНГЛ - мы знаем как.

Lower your Energy Costs –
with Solutions from LINGL

Are historically high energy prices a burden to your competitive
position in the market? With high-tech solutions from LINGL
substantial savings are possible.
Can we offer an upgrade to your existing kiln and dryer? Are you
interested in innovative drying and firing concepts? Please talk to us.
Our developments immediately lower your energy consumption and
increase your margins.
Lingl experts enjoy demonstrating new concepts for saving money like
using alternative fuels, innovative process technologies like high-tempera-
ture combustion air, and hot-air circulation systems and the most up-to-
date process control systems. Investments which pay back quickly and pro-
vide you with a competitive edge.

LINGL – we know how.

ССННИИЖЖААЙЙТТЕЕ  ВВААШШИИ  ЗЗААТТРРААТТЫЫ  ННАА  ЭЭННЕЕРРГГИИЮЮ!!
LOWER YOUR ENERGY COSTS! 

Дуальные горелки для биогаза и природного газа
Dual fuel firing system for landfill gas and natural gas

Рециркуляция горячих газов
Hot air circulation system

Топка для твердого топлива
Solid fuel firing system

Дуальные горелки для растительного масла и природного газа
Dual fuel firing system for vegetable oil and natural gas

Подогретый воздух для горелки
Preheated combustion air
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» 2 Вид на глиняный карьер: верхний слой желтая глина, 
нижний слой серая глина 

» 3 Участок ящичных питателей в карьере – конусы на 
открытом воздухе видны на заднем плане, на переднем 
плане система транспортных конвейеров 

» 4 Конвейерная линия с кожухом для защиты от атмосфер-
ных осадков – на заднем плане справа участок массопод-
готовки, слева здание шихтозапасника для вылеживания 
глины с покатой крышей 

» 5 Блок ящичных питателей на заводе, запитываемых 
передвижным реверсивным конвейером и конвейерной 
линией, идущей из карьера 

с дополнительными бункерами, в которые и происходит 
разгрузка материала. 

3 Массоподготовительный участок

Участок питания и пропорционального дозирования 
состоит из четырех ящичных питателей, которые обес-
печивают точный объемный замер компонентов массы и 
древесных опилок. Частотно-регулируемые приводные 
двигатели ленточных конвейеров обеспечивают точную 
дозировку и составление шихты различных рецептур, 
подлежащих точной репродукции. 

Далее по технологической цепочке после ящичных 
питателей установлено оборудование для следующих 
переделов:

› Дробление, смешивание, гомогенизация
и увлажнение

Бегуны HMI 2080d с центральной подачей сырья осна-
щены катками 2 000 мм в диаметре и шириной 800 мм с 
нижним частотно-регулируемым приводом (планетар-
ной коробкой передач, муфтой сцепления и трехфаз-
ным электродвигателем переменного тока) с возмож-
ностью изменения скорости вращения катков с 2 до 4 
оборотов в минуту. Бегуны также оснащены влагомером 
Novatronic 7. Ленточный конвейер шириной 5200 мм, 
разгружающий бегуны, сдвигается на роликах, чтобы 
обеспечить доступ в пространство под полом для работ 
по ремонту и техобслуживанию. 

› Предварительный помол
с зазором между вальцами 1,5 мм

Первые вальцы каскада типа WF10120e с валками на 
подшипниках скольжения снабжены валками диаметром 
1000 мм и шириной 1200 мм с гидравлическим пред-
варительным натяжением подвижного валка, индика-
цией межвалкового зазора, пакетом дисковых пружин, 
служащим в качестве предохранительного устройства 
в случае перегрузки, и пневматической регулировкой 
скребков. 

› Тонкий помол с зазором между валками 0,8 мм

На этом этапе применяются вальцы тонкого помола 
шарнирного типа, модели Alpha II WFZH 10150d, с вал-
ками диаметром 1 000 мм и шириной 1500 мм с гидро-
пневматическим предохранительным механизмом, 
гидравлической регулировкой скребков, которые могут 
отводиться назад, и параллельной регулировкой зазора 
между валками при помощи сервомоторов. Для обслу-
живания каждые вальцы тонкого помола снабжены 
механизмом регулировки валков с дополнительными 
приводами, обеспечивающими управление вальцами с 
соответствующей скоростью вращения. 

› Смешивание, увлажнение, гомогенизация
и растирание

Двухвальный смеситель типа MDVG 1025f, с шириной 
смесительного корыта 1000 мм. Общая длина корыта и 
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выпорной зоны составляет 
3200 мм, с протирочными 
ножами и оросительным 
устройством. 

› Пылеудаление

Противопылевой кожух 
предусмотрен над бегу-
нами и двумя вальцами 
тонкого помола, объеди-
нен с пылеулавливающей 
установкой, рассчитанной 
на производительность 
по воздуху 16 500 Bм3/ч. 
Собранная пыль возвра-
щается в процесс на пере-
работку при помощи эле-
ватора, расположенного 
перед смесителем. 

› Транспортировка 
материала

Для транспортировки 
материала между отдельным массоподготовительным 
оборудованием используются конвейерные ленты. 
Ленточный конвейер, питающий бегуны мокрого помо-
ла, снабжен постоянным магнитом и металлодетекто-
ром. Конвейер, который находится непосредственно 
перед бегунами, выполнен реверсивным для обеспе-
чения возможности удаления метоллосодержащих 
включений в сборочный контейнер, расположенный за 
пределами цеха. Ленточные конвейеры перед обеими 
вальцами имеют следующие конструктивные особен-
ности: 
› два регулируемых распределителя материала, дейс-
твующих синхронно, обеспечивают равномерную 
загрузку; 
› над конвейером установлены постоянные магниты, 
перед вторыми вальцами конвейер дополнительно обо-
рудован металлодетектором;
› приводные установки соединены шарнирно и пере-
мещаются посредством гидроцилиндра для облегче-
ния доступа к вальцам во время ремонта и техобслу-
живания 

4 Участок подготовки древесных опилок

Древесные опилки используются в качестве порообра-
зующего агента, который практически полностью сго-
рает еще до достижения температуры обжига и, сле-

довательно, не изменяет 
минерального и химичес-
кого состава обжигаемо-
го изделия. При сгорании 
древесные опилки обес-
печивают необходимую 
пористость обжигаемого 
кирпичного тела и в соче-
тании с правильным про-
центным соотношением 
количества пор обеспе-
чивают величину относи-
тельной плотности < 1,0 
кг/дм3. В таблице 1 пока-
зан пример расчета необ-
ходимого количества дре-
весных опилок. 

Пористая структура 
имеет важное значение с 
точки зрения пределов 
прочности легкого кирпича. 
К факторам влияния дре-
весных опилок, которые 
находятся в теле кирпича, 

относятся тонкость фракции, размер и форма частиц 
опилок и степень усадки, которые отличаются от соот-
ветствующих свойств глиняной массы. 

Качество поставляемых с лесопилок древесных опи-
лок может сильно различаться в зависимости от типа 
древесины (твердая или мягкая), влагосодержания, 
размера фракции и процентного содержания твердых 
частиц и длины волокон. Поэтому необходимо, кроме 
осуществления входного контроля, проводить подго-
товку опилок для обеспечения равномерного качест-
ва при смешивании их с керамической массой. Такая 
линия по подготовке опилок, поставляемая местными 
производителями, состоит из ящичного питателя, бара-
банного сита, измельчителя для опилок со встроенным 
ситом, уравнительного бункера и порционного ящично-
го питателя с соотвествующими конвейерными лентами 
и пылеуловителем циклонного типа. 

5 Шихтозапасник продольного копания
для вылеживания глины 

Готовый материал выдерживается в прямоугольной 
емкости, состоящей из четырех отделений емкостью 
1500 м3 каждое. Общая емкость хранилища рассчита-
на примерно на недельный запас для работы участка 
формовочного производства. Хранилище оборудовано 
системой водяного опрыскивания для предотвраще-

» 6 Бегуны мокрого помола типа HMI 2080d со свободно 
подвешенным питающим конвейером, подающий желоб 
вращается одновременно с конвейером, снабженным 
ламельной шторой 

» 7a Противопылевой кожух вальцев тонкого помола типа 
WF 10120e, с пылеулавливающей установкой на заднем 
плане

» 7b Поворотный приводной узел ленточных конвейеров 
(управляемый гидравлическим цилиндром), установлен-
ный перед вальцами тонкого помола 
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» 8 Вальцы супертонкого помола шарнирного типа Alpha II 
модели WFZH 10150d с вальцетокарным станком типа WDH 
150 pa

» 9 Установка для подготовки древесных опилок – справа 
барабанный грохот (с очистной щеткой для удаления при-
липших древесных волокон), слева измельчитель древес-
ных опилок (со встроенным ситом, на переднем плане кон-
тейнер для удаленных твердых включений

Исходные данные
Плотность керамического тела: 1,7 кг/дм3 
Плотность кирпича: 0,7 кг/дм3 
Процентное содержание пор: 50% 
Процент линейной усадки: 7%
Фактор уплотнения глины: 1 м3 уплотненной = 1,35 м3 насыпной
Плотность древесины: 400 – 1 000 кг/м3, среднеарифметический объем: 700 кг/м3 
Насыпная плотность опилок: 250 – 350 кг/м3, среднеарифметический объем: 300 кг/м3 

                                                                                    700 - 300
Процентное содержание воздуха в опилках: __________ •100 = 57%
                                                                                          700

Плотность керамического тела 1,7 кг/м3 плюс процентное содержание пор 50% изменяют плотность непоризованного

                             ⎛       50  ⎞кирпича:  1,7 • ⎜1 - ____ ⎜ = 0,85 кг/дм3 
                             ⎝      100 ⎠
                                                                                                                                                                                      0,150 • 100
Для получения искомой плотности кирпича в 0,7 кг/дм3, разница 0,850 – 0,700 = 0,150 кг/дм3 = _____________

 = 8,8% 
                                                                                                                                                                                             1,7
должна быть заменена порами
Отсюда 1 дм3 кирпича складывается из: 0,500 дм3 воздуха = 50,0%
0,088 дм3 пор = 8,8% 
0,412 дм3 обожженной керамики = 41,2%
1,000 дм3 кирпича = 100,0%

Стандартный кирпич NF (размером 240 x 115 x 71 мм) имеет объем 0,00196 м3/шт. = 1,96 м3/1 000 шт. стандартных кир-
пичей NF. Объем пор в 8,8%, который должно образовать дерево, соответствует 1,96 x 0,088 = 0,172 м3 уплотненного 
древа/1000 штук кирпичей. Принимая процент воздуха в опилках за 57%, получаем необходимый объем опилок:

                   1
0,72 • ________  = 0,4 м3 опилок на /1000 штук стандартного кипича
              1 - 0,57

Принимая величину линейной усадки за 7%, получаем необходимый объем глины:

                    0,412
1,96 • _____________  = 1,004 м3 опилок на /1000 штук стандартного кипича
            ⎛       7            ⎞
            ⎜1 - ________ ⎜
           ⎝      1 - 0,57  ⎠

1,004 x 1,35 = 1,355 м3 насыпной глины/1 000 шт. стандартного кирпича = 77,2%
+0,400 м3 опилок//1 000 шт. стандартного кирпича = 22,8%
1,755 м3 насыпной керамической массы = 100,0%

» Таблица 1     Пример расчета количества порообразующего агента при использовании древесных опилок

ния засыхания поверхности материала во время хра-
нения. 

Передел вылеживания выполняет очень важную 
функцию в производстве легкого кирпича, поризо-
ванного при помощи древесных опилок. Хранилище 
выполняет не только функции склада и промежуточ-
ного бункера, улучшающего перемешивание матери-

ала, но и обеспечивает соблюдение минимального ср 
ока хранения в 24 часа. Разница в сухом весе между 
деревянным и глиняным телами одинакового объема 
и различная способность абсорбировать воду у этих 
двух материалов означает, что влагосодержание опи-
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» 10 Ящичный питатель на массоподготовительном участке 
предназначен для хранения и дозирования материала, пос-
тупающего из шихтозапасника, и отходов после резки

» 11 Глинорастиратель типа BRSH 19b с крышкой, закры-
вающей решетку для предотвращения высыхания глины, с 
желобом для подачи материала мимо глинорастирателя и 
реверсивным ленточным конвейером 

» 12 Участок формования: комбинированная вакуумная 
установка с экструзией двойного бруса, с отведенной в 
сторону второй экструзионной головкой слева, впереди 
резчик и еще одна резательная установка, готовая к работе 

лок введенных в глину, отличается от влажности глины. 
Таким образом, время выдержки необходимо для того, 
чтобы достичь баланса влажности глины и древесных 
опилок. 

Для загрузки установлен передвижной реверсивный 
ленточный конвейер с двумя дополнительными кон-
вейерами по обе стороны. Скорости этих конвейеров 
регулируются независимо друг от друга при помощи 
частотного преобразователя. Поэтому можно изме-
нять характер разгрузки и обеспечивать равномерную 
отсыпку материала, таким образом улучшая эффект 
перекрестного перемешивания. 

Система извлечения состоит из экскаватора для 
продольного копания, разгрузочного ленточного кон-
вейера с осевым расстоянием 51,8 м, двух поперечных 
конвейеров и передвижного реверсивного ленточного 
конвейера, который установлен над бункером ящичного 
питателя хранилища. 

Экскаватор для продольного копания, который пред-
назначен для полностью автоматизированной работы 
внутри каждого отсека, имеет управляемую гидравли-

кой многоковшовую поворотную стрелу длиной 14 м с 
углом поворота от +45° до -25°. Она оборудована четы-
рехзвенной ковшовой цепью с 60-литровыми ковшами, 
которые обеспечивают производительность выемки в 
80 м3/ч шихты. 

Управление экскаватором осуществляется при помо-
щи системы, сблокированной с ящичным питателем 
шихтозапасника. При необходимости материал может 
быть отправлен с подготовительного этапа прямо на 
формовку. В этом случае система разгрузки приводится 
в положение, обеспечивающее разгрузку материала 
по желобу на ленточный конвейер, подающий шихту в 
ящичный питатель шихтозапасника. 

6 Формовочное отделение

Ящичный питатель шихтозапасника может также слу-
жить начальной точкой технологической линии фор-
мовочного отделения. Из него материал подается в 
глинорастиратель по конвейеру, снабженному метал-
лодетектором. Этот конвейер может быть перемещен 
вручную на 0,8 м, чтобы подавать в случае необходи-
мости по желобу материал мимо глинорастирателя. 

Глинорастиратель типа BRSH 19b (диаметр/высота 
решетчатого барабана 1900/2925 мм, диаметр нако-
пительной тарели 3200 мм) выполняет функции окон-
чательного увлажнения, которое управляется систе-
мой контроля влажности Novatronic 6, интенсивного 
перемешивания и гомогенизации материала, а также 
измельчение и переработку отходов резки и случайных 
обрывов бруса. Помимо этого предусмотрена функция 
увлажнения паром (в настоящее время не использу-
ется) для горячего формования. Заполнение бараба-
на контролируется ультразвуковым датчиком уровня. 
Специальная крышка, закрывающая решетку, предох-
раняет глину от засыхания. Скорость разгрузки точно 
поддерживается при помощи частотно-регулируемого 
двигателя привода. 

Для экструзии изделий различных размеров исполь-
зуется комбинированная вакуумная экструзионная 
установка EVMG 75a/70/1025f. Она включает вакуумный 
двухвальный смеситель MDVG 1025f (ширина/длина 
смесительной рабочей камеры 1000/3200 мм) и экстру-
дера Futura II E 75a/70 со шнековым цилиндром самой 
современной геометрии диаметром 700 мм, рассчи-
танным на максимально допустимое экструзионное 
давление 30 бар. 

Производство целого ряда различных изделий, кото-
рые экструдируются либо в один брус, либо в 2, 4 или 
6, в зависимости от требуемой формы, стало возмож-
ным благодаря применению следующего оборудования, 
которое обеспечивает переход с одной формы изделия 
на другую в течение 15 минут:
› привод, осуществляемый при помощи частотно-
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» 13a Комбинированная вакуумная экструзионная установ-
ка типа EVMG 75a/70/1025f, установленная на подъемно-
опускном механизме

» 13b Регулирующий мундштук на выходе двойного бруса

Händle GmbH Maschinen und Anlagenbau
Industriestrasse 47  I  75417 Mühlacker  I  Германия 
Тел.: +49 (0) 70 41 89 11  I  Факс: +49 (0) 70 41 89 12 32
nfo@haendle.com I www.haendle.com

управляемых трехфазных двигателей переменно-
го тока, позволяет устанавливать скорость вращения 
валов смесителя и шнека, необходимую для достиже-
ния оптимального выхода, индивидуально для каждого 
вида продукта; 
› механические подъемные и опускные устройства, 
позволяющие независимо контролировать уровень всей 
вакуумной экструзионной установки для поддержа-
ния абсолютной горизонтальности бруса и отсутствия 
смещения относительно резательного устройства для 
любой экструзионной головки; 
› экструзионный цилиндр оборудован двумя поворот-
ными экструзионными головками, которые позволяют в 
случае смены продукта установить новый мундштук;
› два резчика, которые можно сдвигать в сторону для 
быстрой переналадки на другой размер изделия. С 
точки зрения многоручьевой экструзии, резка тесно 
связана с образованием отходов и обязана компенси-
ровать даже минимальную разницу в скорости бруса 
и гарантировать идентичную длину изделий. Отходы 
после резки возвращаются в ящичный питатель шихто-
запасника по ленточному конвейеру;
› поворотный кран с радиусом стрелы 10 м и грузо-
подъемностью 1000 кг обеспечивает быструю смену 
мундштука;
› вакуумный насос KAV с интегрированной системой 
циркуляции масла с производительностью 370 м3/ч 
обеспечивает необходимое отрицательное давление в 
комбинированной экструзионной установке. 

7 Электронная система управления

Управление всей технологической линией разбито на 
четыре системы, связанные между собой. Кроме того, 
пылеулавливающая установка имеет собственную 
систему управления, так же как и экскаватор продоль-
ного копания, пульт управления которым со встроен-
ным устройством охлаждения оборудован на самом 
экскаваторе. Массоподготовка и формовка управля-
ются при помощи ПЛК Siemens Simatic S7 с главным 
компьютерным устройством CPU 315. Системы мони-
торинга существуют для всех групп оборудования. 
Система предварительной подготовки сырья и под-
готовки древесных опилок управляются при помощи 
сенсорной панели Siemens Touch-panel TP 170B.

8 Заключение

Технологическая линия, установленная компанией 
Händle, обеспечивает оптимальные процессы массо-
подготовки и формования, таким образом поддержи-

вая высокие стандарты кирпича марки «Wienerberger», 
благодаря которым производитель занимает ведущие 
позиции на керамическом рынке Болгарии.

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

Эксперт в области технологий сушки и обжига, известный во всем мире более 60 лет

μ

Экспоцентр • Павильон 5

Зал 2 • Стенд I241

MosBuild 2009
31.03.�03.04.2009

Инжиниринг в производстве керамики:
• Проектирование, поставки и строительство
керамических производств

• Технологии сушки и обжига
• Перенос заводов
• Анализ и оптимизация существующих про%
цессов сушки и обжига

• Технологии управления процессами

Специалисты � монтеры по:
• Огнеупорному строительству в температур%
ных зонах до 1800°C

• Реконструкциям и модификациям
• Аварийным ремонтным работам на печах и
сушилках

• Переоснащению систем управления

ПЕРЕДОВЫЕ КЕРАМИЧЕСКИЕ
ТЕХНОЛОГИИ
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Новый кирпичный завод
для ЗАО «Павловская керамика»

В апреле 2008 г. фирма «Keller HCW» сдала в эксплу-
атацию предприятию ЗАО «Павловская керамика» в 
г. Павловский Посад новый оборудованный кирпич-
ный завод. На месте, где раньше находился старый 
завод, возведено теперь новое строение.

Преамбула

Город Павловский Посад с численностью населения 65 
тыс. человек расположен в 70 км к востоку от Москвы. В 
городе, основанном еще в XIV веке, развита текстильная 
промышленность. Кроме того, вклад в экономику вносит 
сельское хозяйство, продовольственная отрасль, неко-
торые мелкие предприятия, а также кирпичный завод.

Кирпичный завод

Вот уже более ста лет в Павловском Посаде проводится 
обжиг кирпича. Глиняное сырье для этого добывается из 
карьера, принадлежащего предприятию, а массоподго-
товка проводится на заводе. В новом кирпичном заводе 
было полностью демонтировано устаревшее оборудо-
вание. На основе заранее предоставленного заказа по 
планированию компании «Keller HCW» удалось сохра-
нить старое здание цеха и использовать его в дальней-
шем.

Проект

На территории уже существующего кирпичного заво-
да была полностью установлена новая линия для про-

изводства 60 млн. шт. облицовочного кирпича. Станки 
и оборудование можно также наладить таким образом, 
что будет достигнута производственная мощность 
75 млн. NF единиц в год.

На заводе можно производить различные форматы 
в зависимости от заданной номенклатуры, причем бла-
годаря установленному оборудованию возможно также 
и производство особых форматов, включая фасонный 
кирпич.

Основным сырьем для производства облицовочного 
кирпича является глина, добываемая из существующего 
карьера, которую можно обогащать путем добавления 
глины и песка, а также других примесей. В качестве 
добавок можно также использовать марганец, окись 
титана и пр. Необходимые испытания сырья, а также 
разработку наиболее оптимального состава материала 
компания «Keller HCW» проводит в собственной лабо-
ратории в г.Иббенбюрен-Лаггенбек. При планировании 
завода фирма «Keller HCW» учитывала местные условия 
и брала за основу следующие критерии:
› оптимальное использование территории завода,
› гарантия качества и количества,
› высокая готовность оборудования к эксплуатации,
› производственные резервы для непредусмотренных 

сбоев в эксплуатации,
› высокий уровень технологической гибкости обору-

дования к изменению формата,
› низкие капиталовложения,

ЗАО «Павловская керамика», г. Павловский Посад, Россия

1. «Мокрая сторона»
2. Туннельная сушилка
3. «Сухая сторона»
4. Садочная линия, автоматический режим работы
5. Подогреватель
6. Туннельная печь
7. Разгрузка, упаковка. Автоматический режим работы
8. Шкафы управления
9. Участок садки специальных форматов
10. Участок разгрузки специальных форматов
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» 1 Презентация ЗАО «Павловская керамика» во время 
торжественного открытия завода

» 2 Универсальное отрезное устройство с фаской » 3 Продукция высокого качества, изготовленная на отрез-
ном устройстве «Keller HCW»

› расходы по техническому обслуживанию,
› низкая потребность в запасных частях,
› эффективное использование энергии при эксплуа-

тации оборудования, сушилки и печи,
› оптимальные условия работы обслуживающего пер-

сонала.
Данные критерии были достигнуты в результа-

те использования высококачественных компонентов; 
точного распределения мощностей, гарантирующих 
эксплуатационную надежность оборудования, а также 
путем обеспечения удобных в обслуживании рабочих 
процессов.

В мае 2006 г. компания «Keller HCW» в городе 
Иббенбюрен-Лаггенбек подписала контракт на поставку 
полной производственной линии, включая оборудова-
ние, сушилку и печь.

Проектные данные

› Рабочее время:
  50 недель в год,
  7 дней в неделю,
  2 смены в день,
  9,5 часов в смену.

› Базовый формат:
  NF – лицевой кирпич, согласно
  ГОСТу № 7484-78 и EН 771-1, ЕС
  250 x 120 x 65 мм, пустотность 42 %. 

› Производительность, базовый формат:
  60 000 000 NF-облиц. кирпича в год,
  1 200 000 NF-облиц. кирпича в неделю,
  171 430 NF- облиц. кирпича в день,
  9 023 NF-облиц. кирпича в час.

› Следующие форматы
 предусмотрены дополнительно:
  250 x 120 x 88 мм с пустотностью 42 %,
  фасонный кирпич, полнотелый кирпич
               с пустотностью 6 %. 

Технологический регламент

Оборудование для производства кирпича
(«мокрая сторона»)

Оборудование разработано таким образом, что про-
цесс сушки кирпича проходит в стандартной туннель-
ной сушилке с тележками и загрузкой заготовок на 
несущие элементы.

Универсальное отрезное устройство с электрон-
ным дисковым кулачком режет в беспрерывном режиме 
выходящий брус на отдельные заготовки. Благодаря 
дополнительно подключаемому устройству обеспечи-
вается возможность нанесения огибающей фаски на 
мокрые заготовки. Кроме того, глиняный брус можно 
обработать с помощью встраиваемого станка для обра-
ботки поверхности. Для этого ленточный транспортер 
размещен на рельсовых путях между мундштуком прес-
са и отрезным устройством таким образом, чтобы его 
можно было передвигать.

Для обеспечения лучшей циркуляции воздуха в про-
цессе сушки, заготовки на группировщике размещают-
ся на определенном расстоянии друг от друга, и при 
помощи реечного автомата группами укладываются на 
несущие элементы («рейки»). Цепной группирующий 
транспортер слоями собирает загруженные несущие 



Êèðïè÷ è ÷åðåïèöà No 1, 2009

Ï
ð
å
äñ

ò
à
â
ë
å
íè

å
 ê

î
ì

ïà
íè

è
14

» 4 Показатель состояния туннельной печи, управляющий 
процессор

» 5 Обзор объездных путей печи с помощью визуального 
отображения информации

» 6 Робот-садчик, автоматический режим работы » 7 Свод печи с установкой горелок

элементы. Ширина глиняного бруса определяет рассто-
яние между несущими элементами. Специальное подъ-
емно-передвижное устройство загружает подготовлен-
ную сушильную тележку упорядоченными несущими 
элементами и формирует отдельные ряды.

Туннельная сушилка

Туннельная сушилка оснащена накопителем («мок-
рая» сторона) и четырьмя рельсовыми путями. Транс-
портировка тележек, загруженных заготовками, прохо-
дит по тактам согласно заданной программе. Для под-
держания атмосферных условий, туннельная сушилка 
на въезде и на выезде оснащена шлюзами. Двусторонне 
действующая электропередаточная платформа поз-
воляет скапливать тележки за пределами туннельной 
сушилки, что является конструктивной особенностью 
данного участка.

Циркуляцию осушительного воздуха обеспечивает 
фильера, которая вдувает воздух в туннель и вентили-
рует его через зазоры между отформованными заготов-
ками. Основным источником тепловой энергии служит 
отработанное тепло печи, т.е. дополнительные горелки 
– в этом случае воздух подают центробежные вентиля-
торы. Туннельная сушилка разбита на четыре атмосфер-
ные зоны, которые отличаются друг от друга процентом 
влагосодержания.

Насыщенный «мокрый» воздух выходит через вытяж-
ную трубу со встроенными осевыми вентиляторами.

Для регулировки поступающего и вытяжного воз-
духа, в воздухоканалах и трубопроводах вмонтированы 

регулирующие клапаны, которые приводятся в действие 
при помощи электродвигателя. Манометры, влагомеры 
и температурные зонды позволяют точно выдерживать 
атмосферные условия и регулировать – с учетом реаль-
ных условий (например, кирпич нового формата) – пото-
ки воздуха и температурный режим.

Сушилка и ее система объездных путей управляются 
автоматически при помощи программируемого управ-
ляющего процессора. Данные об энергопотреблении 
или текущем режиме могут быть в любое время считаны. 
Сушка проводится в автоматическом режиме согласно 
зависящим от формата графикам сушки, которые срав-
ниваются с фактическими значениями, и при необходи-
мости приводятся в соответствие.

Садочная машина

Разгрузка сушильных тележек аналогична их загрузке, 
ряды реек с сухими заготовками поступают на цепной 
транспортер. Роботизированная установка снимает 
сухой кирпич с несущих элементов и укладывает его на 
питательный транспортер садчика. При помощи кли-
ноременных транспортеров, упоров и зажимов, пустые 
рейки укладываются в слои. Перекладчик транспорти-
рует рейки, укладывает их на питательную ленту нако-
пителя, т.е. штабелирует в накопительные стеллажи. 
Параллельно специальные транспортеры направляют 
два ряда сухого кирпича на питательный участок сад-
чика. Здесь при помощи зажимов и передвижных ваго-
неток они собираются в ряды. Опускной манипулятор 
поворачивает кирпич на нелицевую сторону и передает 
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» 8 Группировка  обожженных кирпичей » 9 Разгрузка печных вагонеток, автоматический режим 
работы

его рядами на стол садочный машины. Стол садочной 
машины, по своей конструкции ленточный конвейер, 
группирует кирпич, соблюдая между рядами необхо-
димые для обжига промежутки. Над печной вагонеткой 
работают два четырехосных роботизированных манипу-
лятора, которые снимают сгруппированный в ряды кир-
пич с двух рабочих столов и укладывают его на печные 
вагонетки по схеме «крест-накрест».

Специальные грейферы слоев, являющиеся рабо-
чим инструментом роботов, изготовленные из новей-
ших материалов и оснащенные механическими уст-
ройствами и сенсорами, являются в настоящее время 
неотъемлемой частью современных манипуляторов. 
Кирпич специальных типоразмеров, т.е. профильные 
изделия поступают по отдельному ленточному транс-
портеру на смежный участок ручной кладки. В данном 
случае возможна укладка данных форматов в качестве 
последнего слоя ручным способом на садку, выполнен-
ную механически.

Туннельная печь с газопламенной установкой
на своде

Следующим этапом производства кирпича является 
процесс обжига. Данный процесс проходит в туннель-
ной печи, разделенной на участки подогрева, обжига и 
охлаждения. Важная составная часть печной установки, 

в том числе и в энергетическом плане, – строительный 
корпус печи. Он состоит (начиная с наружной отделки, 
заканчивая внутренней) из облицовочной кладки, вер-
микулита и изоляции из минерального волокна, а также 
огнеупорной стены из шамота. Стальной кожух гаранти-
рует герметичность конструкции.

Ход печных вагонеток обеспечивает установленный 
на въезде гидравлический толкатель, который транс-
портирует вагонетки через рабочее пространство печи.

В Павловском Посаде подогреватель размещен 
отдельно сбоку от въезда печи с той целью, чтобы сокра-
тить длину завода. Здесь заготовки теряют остаточную 
влажность, и таким образом происходит подготовка к 
процессу нагрева и обжига.

Потому как регулирование потоков дымовых газов и 
воздуха требует давления определенного профиля, тун-
нельная печь имеет въездной и выездной шлюзы, кото-
рые способствуют сохранению соотношения «напор-
тяга». Учитывая род топлива, печь оснащена типичной 
потолочной газопламенной установкой, только лишь 
зона нагрева имеет высокоскоростные боковые горелки. 
Разработанные компанией «Keller HCW» горелки, серти-
фицированы и отвечают требованиям российских норм. 
Зона обжига оборудована потолочными инжекторными 
горелками, которые располагают одной центральной 
системой подачи воздуха и газа. Горелки объединены 
в группы, каждая из которых имеет два ряда шуро-

» 10 Робот-упаковщик на упаковочной линии » 11 Автомат-упаковщик в пленку
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вых отверстий. Последняя группа горелок выполнена 
в качестве установки Flashing. Зона охлаждения явля-
ется завершающей зоной туннельной печи. Здесь при 
помощи вентилятора в канал обжига подается свежий 
воздух для охлаждения кирпичей. Часть нагретого при 
этом воздуха отсасывается и в целях экономии энергии 
используется для подогрева сушилки. Остальной воздух 
проходит по печи по направлению к въезду в печь. Он 
захватывает дымовые газы, образовавшиеся на участке 
обжига, которые потом используются для подогрева 
сырого кирпича на участке нагрева. Охлажденные дымо-
вые газы выводятся на стороне въезда в печь и выбра-
сываются в атмосферу через дымовую трубу.

Все печное отделение, а также система транспор-
тировки печных вагонеток оснащены автоматически-
ми измерительными, управляющими и регулирующи-
ми устройствами. Управление процессом происходит 
благодаря компьютерной системе. При этом особое 
внимание уделяется технике безопасности. Поэтому все 
участки, релевантные с точки зрения безопасности, рас-
полагают контрольно-коммутационными приборами.

Разгрузка – пакетирование

На описанном оборудовании возможно производство 
спецформатов, поэтому печные вагонетки с кирпича-
ми после обжига можно после выезда из печи вывести 
на тупиковый путь, где нестандартные форматы можно 
разгрузить вручную и сложить на готовые поддоны. 
Стандартные форматы снимаются послойно с вагоне-
ток роботами на обычном участке разгрузки и уклады-
ваются на ленточный транспортер. С участка разгрузки 
кирпичи рядами поступают по подъемному поперечно-
му транспортеру на два транспортера с пластинчатой 
цепью и переходят к участку сортировки. Для образова-
ния пакетов кирпичи группируются и ряды укладывают-
ся в слои. Робот укладывает слои кирпичей на поддоны. 
При помощи специально изготовленных комбигрейфе-
ров с присасывающими головками роботы укладывают 
в том числе и бумажные прослойки. Кроме того, робо-
ты вынимают отгрузочные поддоны из стеллажа и ста-
вят их в позицию пакетирования. Поставленные друг на 
друга отгрузочные пакеты подвергаются обработке в 
автомате упаковки, где они заворачиваются в защитную 
полиэтиленовую пленку. Пакеты ставятся друг на друга 
и передаются на цепной транспортер для отгрузки авто-
погрузчиком.

Управление

Управление всеми станками и оборудованием осущест-
вляет централизованная система с программируемой 

памятью Simatic S7, спроектированная и разработан-
ная компанией «Keller HCW». Использование систем 
визуализации способствует надежности эксплуатации. 
Одновременно системы сводят к минимуму время про-
стоя при случайных неполадках. Гарантия надежности 
производства и эксплуатации оборудования подде-
рживается также услугой международного телесерви-
са, предоставляемой Keller HCW. В случае неполадки 
– при разблокировании системы заказчиком – можно за 
короткий период времени определить с помощью целе-
направленной диагностики причину ошибки, возникшей 
либо в самом оборудовании, либо при его эксплуата-
ции. При желании сервис-специалист может напрямую 
повлиять на управление оборудованием и затем внести 
изменения согласно требованиям заказчика. Услуга 
телесервиса обеспечивает дистанционную визуализа-
цию и дистанционное управление оборудованием; про-
граммирование управляющей ЭВМ и системы управле-
ния с программируемой памятью; целенаправленный 
анализ рабочих параметров и сигналов о неисправнос-
тях; а также трансляцию актуальных файлов програм-
много обеспечения и технической документации.

Три фирмы – одна стратегия:
профессионалы в области
грубой керамической промышленности

Фирма «Keller HCW» уже более 100 лет является одним 
из ведущих изготовителей станков и оборудования. 
Начиная с отрезного устройства, включая печь и су-
шилку, системы автоматизации, измерения, контроля 
и управления. Заводы фирмы «Rieter-Werke» более 
100 лет специализируются на выпуске машин и станков 
для отделения массоподготовки и формования – начи-
ная с хранилища, шихтозапасника, ящичных питателей, 
дробилок, смесителей, дозирующих устройств и закан-
чивая экструдерами и прессами. «Novoceric» играет 
значительную роль в изготовлении шлифовальных стан-
ков для плоских кирпичей и имеет большой опыт в изго-
товлении систем автоматизации и транспортировки. 
Все три предприятия являются профессиональными и 
компетентными партнерами в области грубой керами-
ки как по созданию новых технологических линий, так и 
при оптимизации и модернизации уже существующих 
заводов.

Keller HCW GmbH
a Keyria Company
Carl-Keller-Strasse 2–10  I  49479 Ibbenbüren  I  Германия
Тел.: +49 (0) 54 51 85-0  I  Факс: +49 (0) 5 45 18 53 10
info@keller-hcw.de I www.keller-hcw.de
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Цель – энергосбережение

В ходе учебного курса по кирпичу и черепи-
це 2007 года в Вюрцбурге компания Novokeram 
Max Wagner GmbH представила новую техноло-
гию сушки ChoriTherm, позволяющую обходиться 
без применения тепловой энергии. Тем временем 
две сушилки для санитарно-технического фар-
фора китайского производства уже применяют 
этот принцип. Мы взяли интервью у управляюще-
го директора Кристиана Вагнера после его воз-
вращения из Китая. Разговор, в ходе которого мы 
обсудили новую концепцию и дальнейшие цели, 
состоялся в центральном офисе Союза Немецких 
Машиностроителей (VDMA) во Франкфурте. 

ZI: Г-н Вагнер, в выпуске ZI от 1-2/2008 вы представили 
концепцию ChoriTherm, а также результаты различных 
испытаний, относящихся к ней. Принимая во внимание 
постоянно растущие цены на энергоносители, ложа-
щиеся тяжелым бременем на кирпичную отрасль, нас в 
первую очередь интересуют новые разработки именно 
в этом сегменте. 

Кристиан Вагнер: Являясь относительно небольшой 
фирмой, мы считаем, что именно мы должны давать 
нашим клиентам рекомендации о способах энергосбе-
режения. В течение последних нескольких лет фирма 
Novokeram уделяла много внимания технологии сушки 
санитарно-технического фарфора, особенно в азиат-
ских странах, где, в некотором смысле, европейский 
уровень мастерства еще не достигнут. Другими слова-
ми, мы балансируем между двух крайностей: с одной 
стороны – Европа с высокотехнологичными сушилками 
и совмещенными тепловыми системами для обжига и 
сушки и постоянно сокращающимся временем прове-
дения этих процессов; с другой стороны – например, 
Китай, где многие производители санитарно-техни-
ческого фарфора до сих пор вообще не пользуются 
техническими способами сушки, хотя производят весь-
ма ощутимые объемы продукции. Там процесс сушки 
занимает от 5 до 15 дней, в зависимости от погодных 
условий и времени года. 
Но постепенно китайские 
производители керамики 
начинают понимать, что 
применение искусствен-
ной сушки может сэконо-
мить много места и зна-
чительно снизить процент 
брака. Однако в Китае 
избегают применения теп-
ловой энергии. Мы пост-
роили камерную сушилку 
для компании Jassa в горо-
де Чаужоу, которая может 
работать, по выбору, либо 
с применением техноло-
гии ChoriTherm, то есть 
без использования газа, 
либо обычным способом, 
с применением газовых 
горелок. Но естественно, 
особое внимание уделя-
лось работе без потребле-

ния тепловой энергии. Novokeram продемонстрирова-
ла сушку свежеотлитых унитазов до уровня остаточной 
влажности 5% в течение 48 часов, несмотря на то, что 
на протяжении этих двух дней дождь лил практически 
без остановки. Китайские коллеги были впечатлены, и 
не только потому, что процесс прошел гораздо быстрее 
и потребовал гораздо меньше места, но и потому, что 
качество было выше.

ZI: Но ведь 5% – это все же высокий уровень остаточной 
влажности.

Кристиан Вагнер: Если бы сушка происходила «искус-
ственно», обычным способом на китайском предпри-
ятии по производству санитарно-технического фар-
фора, с применением газовых горелок, для того же 
продукта был бы достигнут показатель в 1–2% остаточ-
ной влажности за 18–20 часов. Но при описанном спо-
собе продукция с остаточной влажностью 5% проходит 
через систему предварительного нагревания и отправ-
ляется в печь для обжига. Вопрос в том, стоит ли произ-
водить сушку до уровня остаточной влажности в 1%. Мы 
подсчитали, что весьма значительные объемы энергии 
расходуются на сушку от 6% до 1%. Разве не логично 
осуществить быструю сушку до уровня 5% с примене-
нием технологии ChoriTherm, а затем удалить остаточ-
ную влагу в процессе предварительного нагревания? 
К примеру, некоторые кирпичи, очень хрупкие в сухом 
состоянии из-за своего массового состава, гораздо 
удобнее укладывать, пока в них сохраняется остаточная 
влага, избегая при этом сколов. Затем, при предвари-
тельном нагревании, продукцию можно высушивать до 
1–2% остаточной влажности, используя для этого отра-
ботанный воздух из печи для обжига.

ZI: Как вы оцениваете шансы применения вашего реше-
ния также и на кирпичных заводах?

Кристиан Вагнер: Как я уже упоминал, в последние 
годы мы были вовлечены и активно участвовали в меж-

дународных делах. Но мы 
не хотим терять наших вер-
ных европейских клиентов-
производителей кирпича. 
Для нас очевидна необхо-
димость в поиске решений 
по энергосбережению. 
Высокие цены на энергоно-
сители сильнее всего влия-
ют на наших клиентов в цен-
тральной Европе. Все наши 
современные туннельные 
печи для обжига кирпича 
работают с применением 
систем тепловых блоки-
ровок. Отходящее тепло в 
них идет на сушку. Но для 
технологии ChoriTherm эта 
тепловая энергия не требу-
ется! Возникает вопрос: что 
же происходит с отходящим 
теплом из печи? Novokeram 
строит сушилки, а не печи; 

Novokeram Max Wagner GmbH, Крумбах (Германия)

» 1 Управляющий директор компании Novokeram Кристиан 
Вагнер дает интервью Анетт Фишер, редактору журнала ZI, 
в центральном офисе Союза Немецких Машиностроителей 
во Франкфурте-на-Майне



Установки, созданные для работы в течение 
долгих лет. Участникам строительного рынка 

известно: Sacmi поставляет машины для 
производства полного цикла, разработанные на 

основе самых передовых технологии и инноваций, 
обеспечивающих высокую производительность.

Каждая установка разрабатывается с учетом 
исследования реальных условий производства, 

а обслуживание заказчиков продолжается в 
виде предоставления технической поддержки, 

запчастей и обновлений. Этим мы гарантируем 
использование самых высоких технологий, 

максимальную надежность и эффективность.

Кто делает кирпичи, 
тот ищет прочность

Для получения дополнительной 
информации о технологиях Группы 

Sacmi посетите сайт: www.sacmi.com
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поэтому с последним сегментом мы знакомы не так 
хорошо. В данный момент мы работаем на юге Европы 
над проектом, в ходе которого столкнулись с этим воп-
росом. При планировании стандартной печи подра-
зумевается, что отходящее тепло идет на сушку. Как 
же решить проблему альтернативного использования 
отходящего тепла? Не стоит винить и проектировщиков 
печей за то, что у них пока нет решений, учитывающих 
стремительно растущие цены на энергоносители. В дан-
ном случае мы должны обратить на это внимание кли-
ентов и изменить их образ мышления. Сегодня больше 
внимания уделяется инвестиционным расходам, неже-
ли текущим эксплуатационным расходам. Это обстоя-
тельство, в числе других, удерживает проектировщиков 
печей от разработки новых идей. Печь длиной на треть 
больше обычной, естественно, будет и стоить дороже. 
Если в этом случае во внимание принимаются только 
инвестиционные расходы, без учета последующих, экс-
плуатационных, то такое предложение не составляет 
конкуренции обычной печи. В данный момент мы рабо-
таем над проектами совместно с известными произво-
дителями печей, и я могу отметить, что сотрудничество 
проходит весьма плодотворно. Несмотря на то, что в 
некоторых вопросах мы с этими компаниями являемся 
конкурентами, они реально заинтересованы в поиске 
альтернативных решений по использованию отходяще-
го тепла печи. В конечном счете, работа идет на благо 
наших клиентов. Посмотрим, положит ли это начало 
чему-либо более значимому.

ZI: Если отвлечься от обсуждения с 
разработчиками печей, у Вас ведь 
определенно есть собственные 
соображения по данному вопросу, 
что же можно сделать с отходящим 
теплом печи. Имеются ли первые 
идеи в этой связи?

Кристиан Вагнер: В процессе 
многочисленных обсуждений нам 
стало ясно, что мы должны пред-
ложить нашим клиентам идею 
по поводу того, как еще можно 
использовать отходящее тепло 
печи. Кроме переговоров с разра-
ботчиками печей, мы в Novokeram, 
естественно, работаем над собс-
твенными вариантами. В этом 
отношении у нас есть две основ-
ных идеи, а также еще одна, кото-
рую можно назвать «сумасшед-

шей». Думаю, следует рисковать и 
опробовать новые идеи, даже если 
впоследствии они окажутся про-
вальными. Прежде всего, мы про-
водим испытания, можно ли пус-
тить отходящее тепло на подогрев 
сырья. Такая технология уже давно 
применяется в молочной промыш-
ленности. Здесь тепло запасается 
в виде теплопередающего масла 
в так называемых контейнерах для 
отходящего тепла, а затем прода-
ется фермерам, которые, к при-
меру, могут использовать их для 
обогрева хлевов. Использование 
теплопередающего масла имеет 
преимущество в том, что может 
нагреваться и передаваться без 
давления, таким образом, пере-
мещаясь, например, по контуру. 
Отходящее тепло может использо-
ваться и внутри кирпичного заво-

да, например, для отопления, или же предприятие само 
может придумать, куда это тепло направить. В данный 
момент мы рассматриваем концепцию с теплопереда-
ющим маслом и скоро будем готовы ее представить. 
Вторая идея – превратить тепло в электроэнергию. В 
настоящее время есть современные концепции пре-
образования горячего воздуха в электричество, имею-
щие более высокую эффективность, чем раньше. Здесь 
стоит заглянуть в будущее – если на каком-то этапе 
производство будет отключено от источника энергии, 
оно сможет само себя обеспечивать электричеством. 
Наша третья идея – это, выражаясь аккуратно, полный 
отказ от сушки! Мы обратились за патентом на техноло-
гический процесс, при котором остаточный материал от 
производства биотоплива (глицерин) используется для 
придания пластичности керамической массе. Если бы 
мы смогли придавать пластичность без использования 
воды, не пришлось бы и вытеснять ее. В данный момент 
мы проводим испытания, в ходе которых добавляем 
различные фракции глицерина к глиняным массам с 
различной степенью влажности. Над этим проектом мы 
работаем в тесном сотрудничестве с компанией Eirich в 
Хардхайме, а также с бывшим техническим директором 
фирмы Zuericher ZIegeleien, Хансом Шмидтом, кото-
рый вместе со мной является соискателем патента. Я 
думаю, что это очень перспективная идея. Но даже воз-
можность провала меня не пугает. Необходимо пере-
пробовать много вариантов, чтобы в конце прийти к 

» 2 Принцип непрерывной сушки ChoriTherm на китайских кирпичных заводах

» 3 Принцип непрерывной сушки ChoriTherm на китайских кирпичных заводах с «теп-
лозапасающей емкостью»



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

одному верному. Более подробно я расскажу обо всех 
идеях в ходе учебного курса по кирпичу и черепице в 
Вюрцбурге в этом году.

ZI: Но ведь еще нет конечного проекта первой сушки 
ChoriTherm для кирпично-черепичной промышленнос-
ти?

Кристиан Вагнер: Моей главной заботой на данном 
этапе является заострение внимания производителей 
кирпича и черепицы на текущих расходах во время ста-
дии планирования. Мы должны быть открыты для новых 
решений и иметь мужество вкладывать больше, чтобы 
сэкономить впоследствии. К сожалению, на данный 
момент существует не так уж много недавно постро-
енных заводов, особенно в Западной Европе. Сейчас 
перспективным рынком является Россия – в рамках 
группы Tecton – там, в Санкт-Петербурге, мы строим 
новый завод для ЛСР, однако с применением обычных 
технологий. На этом заводе мы хотим быстро наладить 
производство и закупаем в основном только проверен-
ные технологии. Я очень надеюсь, что мы, вероятно, в 
сотрудничестве с разработчиками печей, сумеем раз-
работать новые решения и применить их. Тема энерго-
сбережения является ключевой для выживания отрасли 
производства кирпича и черепицы.

ZI: Г-н Вагнер, спасибо за интересную беседу. Мы 
желаем вам множество новых идей в будущем, а так же 
энергии, чтобы все их воплотить. 

Интервью провела Анетт Фишер, редактор журнала ZI.

Актуальная информация
по отрасли

www.zi[online.info
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Внедрение модульного оборудования
в керамическую отрасль

Кон вей ерные си сте мы от ком па нии VHV An la gen bau 
GmbH, из го ро да Хер сте ля, ра бо та ют на про из вод ствен-
ных пред при я тиях ке ра ми че ской отра сли по все му 
миру. Они ис поль зу ют ся при про из вод стве кро вель ной 
че ре пи цы, клин кер но го кир пи ча, сте но вой и на поль ной 
обли цо воч ной плит ки, а так же за бу точ но го кир пи ча и 
при из го то вле нии са ни тар но<тех ни че ско го обо ру до ва-
ния. Эти мо дуль ные си сте мы оди на ко во под хо дят для 
уста нов ки на за во дах по мо кро му и су хо му обо га ще нию, 
для до бы чи гли ня но го сырья и его хра не ния, фор мо об-
ра зо ва ния и для ути ли за ции от хо дов гли ны.

1 Ис то рия

Бо лее 11 лет на зад, до того, как стать не за ви си мы ми, 
ос но ва те ли ком па нии VHV Бер нард Вельт ман, Ге орг 
Ха ге ман и Бер нард Вер лаж (от сю да и наз ва ние VHV – по 
пер вым бу квам фа ми лий) уже обла да ли боль шим опы-
том, ра бо тая на за во де по из го то вле нию кон вей ерных 
си стем. Они ос но ва ли свою но вую ком па нию в Хер сте-
ле 9 ян ва ря 1995 г., при чем ком па ния име ла “га раж ный” 
мас штаб, а в ка че стве пер со на ла были толь ко ее ос но ва-
те ли, один тех ник и два спе циа ли ста по ме ха но об ра бот-
ке ме тал ла.

При ме няя свои сов мест ные ноу<хау, они спро ек ти-
ро ва ли мо дуль ную кон вей ерную си сте му, ко то рая вско-
ре прив ле кла их пер вых по ку па те лей, ра бо таю щих в 
ке ра ми че ской отра сли. Про из вод ство на ча лось в мар те 
1995 г., сна ча ла в арен ду е мом цехе на Рей не, и лишь 
спу стя де вять ме ся цев по сле ос но ва ния ком па ния на ча-
ла стро и тель ство соб ствен но го цеха пло ща дью 1000 м2 
в го ро де Хер сте ле и за пу сти ла его уже в нояб ре 1995 г. 
Ди рек тор по про да жам Бер нард Вельт ман гор до от ме ча-
ет, что поч ти каж дые два года они за пу ска ли в эк сплу а-
та цию сле дую щие но вые сек ции и те перь за вод за ни ма-
ет пло щадь 5500 м2. Зна чи тель но вы рос ас сор ти мент 
про из во ди мо го обо ру до ва ния. На пер вое ме сто вы шли 
спе циаль ные на клон ные кон вей еры, та кие как кры тые 
лен точ ные кон вей еры и двух лен точ ные кон вей еры, ко то-
рые мо гут быть вве де ны в эк сплу а та цию в зам кну том 
про стран стве.

Се год ня VHV – ком па ния с ми ро вым име нем, про ек-
ти рую щая и строя щая кон вей ерные си сте мы. Штат уве-
ли чил ся до 80 со труд ни ков, при чем ше сте ро из них пока 
про хо дят ста жи ров ку на этом пред прия тии.

При бли зи тель но по ло ви на про дук ции пред наз на ча-
ет ся для ке ра ми че ской отра сли, при чем око ло 90% 

это го объе ма – для про из вод ства кир пи ча и плит ки. 
По ми мо них, за каз чи ка ми VHV яв ля ют ся це мент ные 
за во ды, фор мо воч ные пред при я тия, по став щи ки пе ска 
и гра вия, ка ме но лом ни, це мент ные за во ды, элек тро стан-
ции, пе ре ра ба ты ваю щие пред при я тия, про из во ди те ли 
удоб ре ний, пред при я тия хи ми че ской отра сли и мно гие 
дру гие.

2 Ма ши но стро ение и ас сор ти мент про дук ции

Груп па но вых раз ра бо ток в обла сти ма ши но стро ения 
пла ни ру ет и раз ра ба ты ва ет кон вей ерные си сте мы для 
всех на пра вле ний дея тель но сти ке ра ми че ской отра сли.

Хра ни ли ще для гли ны
› Про доль ные и по пе реч ные зе мле чер па тель ные уста-
нов ки с воз мож но стью вы ле жи ва ния гли ны.
› Лен точ ные за гру зоч ные пло щад ки.
› Пе ре движ ные и по во рот ные лен точ ные кон вей еры.
› Цен траль ные лен точ ные кон вей еры.
› Лен точ ные кон вей еры для эк ска ва то ров.
› Бун ке ры с за гру зоч ным устрой ством для гли ны.
› За гру зоч ные кон тей не ры с ре зи но вым раз гру зоч ным 
лен точ ным кон вей ером.

Мо крое обо га ще ние
› Сбор ные кон вей еры под ба ра бан ны ми мель ни ца ми с 
ши ри ной лен ты до 5200 мм.
› лен точ ные кон вей еры для за груз ки валь цо вых мель-
ниц с ра спре де ли те лем ма те ри а ла, на при мер, син хрон-
ные и от кры то го типа устрой ства, под клю ча емые к при-
во ду.
› Вы тяж ные шка фы для под во да и вы груз ки из валь цо-
вых мель ниц.
› Лен точ ные кон вей еры для сме си те лей с устрой ством 
упра вле ния по да чей ма те ри а ла.

Су хое обо га ще ние
› Кон вей еры для дро би лок.
› Кон вей еры с ле меш ны ми ло па стя ми<скреб ка ми для 
за груз ки в ме ха ни че ское сито.
› Сбор ные кон вей еры для про се ян ной про дук ции и от хо-
дов/над си тно го ма те ри а ла из про се иваю щей ма ши ны.
› За щи щен ные от внеш них воз дей ствий за гру зоч ные 
и раз гру зоч ные по сты с под со е ди не ни ем к вы тяж но му 
устрой ству.

» Ад ми ни стра тив ные, кон струк тор ские и про из вод ствен ные 
зда ния в Хер сте ле 

» Срав ни те: на клон ные лен точ ные кон вей еры, кры тые лен-
точ ные кон вей еры и двух лен точ ные кон вей еры
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Фор мо об ра зо ва ние
› За гру зоч ные лен точ ные кон вей еры к ма ши нам для 
ли тья под да вле ни ем.
› Лен точ ные кон вей еры для транс пор ти ров ки от хо дов 
(мо крых, су хих и обож жен ных).
› За груз чи ки за го то вок ке ра ми че ской мас сы для прес-
со ва ния кро вель ной че ре пи цы.

На клон ные кон вей еры
› Зак ры тые лен точ ные кон вей еры: транс пор ти ров ка на 
глад кой лен те для углов на кло на до 40°.
› Двой ные лен точ ные кон вей еры: вер ти каль ная транс-
пор ти ров ка на глад кой лен те.
› Кон вей еры с вол ни стой лен той.
› Кон вей еры с лен той с пе ре го род ка ми.

Вспо мо га тель ное обо ру до ва ние
› Скреб ко вые кон вей ерные си сте мы спе циаль но го наз-
на че ния.
› Ре зи но вые лен ты с про ти во при гар ным по кры ти ем.
› Ра бо чие плат фор мы.
› Ко жу хи от дож дя.
› Де тек то ры ме тал ла.
› Элек тро маг ни ты.
› Кон вей ерные весы.
› Весы для кон тей нер ных за груз чи ков.

3 Мо дуль ные кон струк ции

Пред при ни ма тель ская фи ло со фия ком па нии VHV ос но-
вы ва ет ся на прин ци пе “мо дуль но сти кон струк ции”, а 
имен но: все раз лич ные си сте мы мо гут быть со е ди не-
ны бол та ми в одно це лое. Лю бое необхо ди мое вспо-
мо га тель ное обо ру до ва ние или до пол не ние, та кое как 
пы леот де ли те ли, ра спре де ли тель ные устрой ства, раз-
гру зоч ные устрой ства и т.п., уста на вли ва ют ся бла го да ря 
на ли чию мон таж ных отвер стий под бол ты. Сле до ва тель-
но, лю бая имею щая ся си сте ма мо жет быть рас ши ре на 
про стым при со е ди не ни ем до пол ни тель ных эл емен тов. 
Бла го да ря ис поль зо ва нию обо ру до ва ния с чи сло вым 
про грам мным упра вле ни ем (CNC), при ме няе мым при 
из го то вле нии, ос нов ная си сте ма от ли ча ет ся вы со кой 
точ но стью раз ме ров. Это об стоя тель ство не толь ко 
облег ча ет сбор ку, но и обес пе чи ва ет вы со кую точ ность 
в ра бо те, что осо бен но важ но для кон вей ерных си стем. 
При на ли чии бол то вых отвер стий раз бив ка на мо ду ли 
де ла ет воз мож ным на строй ку кон вей еров с боль шой 
точ но стью в целях ком пен си ро ва ния от кло не ний, до пу-
щен ных при стро и тель стве фун да мен тов про из вод ствен-
ных по ме ще ний или це хов.

По ми мо дея тель но-
сти в обла сти кон вей-
ерной тех но ло гии, ком-
па ния VHV вне дри ла 
нес коль ко ме то дов эко-
но мии про из вод ствен-
но го про стран ства по 
от но ше нию к тра ди цион-
ным кон вей ерным уста-
нов кам. На при мер, кот-
ло ви на слу жит од но вре-
мен но как пост по да чи 
ма те ри а ла, а на тяж ное 
устрой ство лен ты боль-
ше не рас по ла га ет ся 
по за ди рем ня, те перь 
оно сбо ку. В ито ге эти 
меры осво бо дили со от-
вет ствен но 1,5 и 2 м 
про стран ства. Бо лее 
того, си сте мы ком па-
нии VHV очень пло ские: 
в то вре мя как на пра вляю щий ро лик тра ди цион но го 
кон вей ера рас по ла га ет ся на про фи ле U<об раз но го 
се че ния, в кон вей ерах, по стро ен ных ком па ни ей VHV, 
этот ро лик ин те гри ро ван в по пе реч ный про филь. Это 
де ла ет лен ту кон вей ера ме нее вы сту паю щей, не же ли 
у кон ку рен тов, – на 200–250 мм. В част но сти, в целях 
мо дер ни за ции, ког да за да ны усло вия эк сплу а та ции (и 
ча сто очень огра ни че ны), это мо жет стать ре шаю щим 
пре и му ще ством.

Гиб кость мо дуль ных кон струк ций по зво ля ет ис поль-
зо вать мас су воз мож но стей по ком по нов ке вспо мо га-
тель но го обо ру до ва ния. Пер во на чаль ное рас по ло же ние 
при во дов, на тяж ных устройств для рем ня и т.п. мо жет 
быть опре де ле но на ме сте уста нов ки в за ви си мо сти от 
того, с ка кой сто ро ны (спра ва или сле ва) есть для это го 
ме сто.

Еще од ним пре и му ще ством мо дуль ных кон струк ций 
яв ля ет ся то, что си сте му мож но раз ло жить на очень 
не боль шие со ста вляю щие при транс пор ти ров ке. В то 
вре мя как тра ди цион ная кон вей ерная си сте ма для обо-
га ти тель ной уста нов ки мо жет по ме щать ся в пятнадцати 
кон тей не рах, мо дуль ный “эк спорт ный ва ри ант” укла ды-
ва ет ся в пяти.

Хотя мо дуль ная кон струк ция свя за на с ав то ма ти зи ро-
ван ным ши ро ко мас штаб ным про из вод ством с ис поль зо-
ва ни ем стан ков с ЧПУ в Хер сте ле, ком па ния VHV мо жет 
соз да вать и про да вать си сте мы по кон ку рен тос по соб-
ным це нам!

» Прин цип мо дуль но сти по зво-
ля ет обес пе чить на столь ко 
точ ную на строй ку кон вей-
ерных лент, что удает ся ком-
пен си ро вать раз ли чия меж ду 
ком по нен та ми си сте мы

» Стан ция за груз ки ящич но го пи та те ля (Hu is senswa art, 
Ни дер лан ды)

» Бла го да ря мо дуль ной кон струк ции обо ру до ва ние мож но 
ра зо брать на ма ло га ба рит ные узлы для удоб ства от груз ки 
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4 Ос нов ные меж ду на род ные за каз чи ки
обо ру до ва ния из ке ра ми че ской отра сли

Доля эк спор та ком па нии VHV со ста вля ет 75–80% от 
об ще го объе ма про из вод ства. В на стоя щий мо мент 
ком па ния вы пол ня ет про ек ты для за каз чи ков из Ал жи-
ра, Бель гии, Фран ции, Ве ли ко бри та нии, Ита лии, Ира на, 
Ни дер лан дов, Поль ши, Пор ту га лии, Ру мы нии, Рос сии, 
Сау дов ской Ара вии, Ис па нии, Ук ра и ны, Вен грии и США.

Пла ни ро ва ние и пол ный цикл соз да ния ком по нен-
тов си стем за ни ма ет ра сту щую долю от об ще ми ро во го 
на пра вле ния биз не са. Та кие ком по нен ты про ек ти ру ют ся 
в со труд ни че стве с хо ро шо из вест ны ми по став щи ка-
ми обо ру до ва ния для про из во ди те лей кир пи ча: Ce ric, 
de Boer, Ei rich, Han dle, Kel ler HCW, Lingl, Meco, Mo ran-
do, No vo ce ric, Ri e ter Wer ke и др. Ком па ния VHV гор да 
свои ми прак ти че ски иде аль ны ми вза имо от но ше ния ми 
с дру ги ми ком па ния ми, ра бо таю щи ми в сфе ре соз да ния 
обо ру до ва ния для ке ра ми че ской отра сли. У VHV своя 
соб ствен ная про грам ма про ек ти ро ва ния кон вей ерных 
си стем, до ступ ная парт не рам ком па нии при вы пол не-
нии ими свое го объе ма ра бот. 

Как и сле до ва ло ожи дать, ком па ния VHV так же на пря-
мую осу щест вля ет об слу жи ва ние обо ру до ва ния раз лич-
ных кли ен тов, и, как от ме тил Бер нард Вельт ман, эти 
пла ны рас пи са ны на нес коль ко лет впе ред. Три года 
на зад в целях не от ста вать от тре бо ва ний по тре би те лей, 
ра бо таю щих с во ском, ком па ния VHV учре ди ла до чер-
нюю ком па нию, наз ван ную VHV In du stri e technik, за да ча 
ко то рой – про ек ти ро ва ние но вых и мо дер ни за ция су ще-
ствую щих кон вей ерно<ло ги сти че ских си стем и ли ний 
обо га ще ния ма те ри а ла, все это в 3D, ко неч но же.

4.1 Прак ти че ские при ме ры

Гер ма ния

La far ge Dachsy ste me в го ро де Пе тер ша ге не вло жи ла 
ин ве сти ции в вы со ко рен та бель ную тех но ло гию ло ги сти-
ки и об ра бот ки ма те ри а лов. По сле пре об ра зо ва ния их 
за во да по су хо му обо га ще нию, остав ше го ся со вре мен 
Heis terholz, в со вре мен ное пред прия тие по мо кро му 
обо га ще нию, обо ру до ван ное уста нов ка ми от VHV и Ri e-
ter в 2004 г., в 2005 г. La far ge при сту пи ла к но во му эта пу 
оп ти ми за ции про из вод ства. VHV An la gen bau раз ра бо та-
ла и скон струи ро ва ла но вый за вод в че ты рех раз лич ных 
ва ри ан тах с за гру зоч ны ми устрой ства ми боль шо го объе-
ма, а за тем не толь ко пре до ста ви ла, но и пол но стью 
уста но ви ла все обо ру до ва ние, вклю чая си сте мы кон тро-
ля, сле же ния за уров нем за груз ки и про чие элек тро ме ха-
ни че ские при бо ры, и про из ве ла пу ско<на ла доч ные ра бо-
ты, пол но стью удо вле тво рив все тре бо ва ния за каз чи ка.

Лен точ ные транс пор те ры VHV пе ре пра вля ют со с-
тав из уста но вок для вы ле жи ва ния гли ны и па пи льо ни-
 ро ва ния в зону вре мен но го хра не ния, а от ту да – на за -
вод IV. 

Са мо не су щие кон струк ции с про ле та ми дли ной до 
30 м по зво ля ют уста на вли вать опо ры с боль ши ми про -
ме жут ка ми без по терь для склад ских пло ща дей. На 
за во де IV кон вей ерная си сте ма на пол ня ет бун кер ный 
пи та тель с по лез ной пло ща дью в 4 м и воз мож но стью 
пре об ра зо ва ния в за гру зоч ное устрой ство боль шо го 
объе ма ем ко стью до 250 м3. До пол ни тель ная стан ция 
за груз ки ав то транс-
пор та была вве де на 
в про цесс об слу жи-
ва ния. Оба хра ни-
ли ща гли ны за во да 
III об слу жи ва ют ся 
от сю да же.

Та ким об ра зом, 
за во ду III тре бо ва-
лась кон вей ерная 
ли ния прие ма раз-
гру жа е мо го ма те ри-
а ла ши ри ной 2000 
мм для про доль ной 
раз груз ки трей ле-
ров с по движ ным 
по лом. Это по зво ли ло обой тись без до ро гих бун ке ров 
и все го от но ся ще еся к ним обо ру до ва ния, а так же без 
до ро гос тоя ще го бе то ни ро ва ния. Раз гру зоч ный транс-
пор тер мо жет быть обо ру до ван ло па точ ным зах ва том 
(ва лом), но в этом нет необхо ди мо сти. По да ча с раз гру-
зоч но го транс пор те ра на по сле дую щий двой ной лен точ-
ный транс пор тер мо жет ре гу ли ро вать ся при по мо щи 
пе ре кре стно го транс пор те ра, обо ру до ван но го до за то-
ром для обес пе че ния рав но мер ной по да чи.

S<об раз ный двой ной лен точ ный транс пор тер под ни-
ма ет под го то влен ную гли ня ную смесь вер ти каль но на 
вы со ту 17 м, где по ток по па да ет на ре вер сив ный транс-
пор тер, об слу жи ваю щий оба бун ке ра.

США

Мо дуль ные си сте мы VHV с оцин ко ван ны ми ком по нен та-
ми обла да ют зна чи тель ны ми пре и му ще ства ми по срав-
не нию с кон вей ерны ми уста нов ка ми ме стно го про из-
вод ства, осо бен но “на чу жом поле”. Вы со кие стан дар ты 
бе зо пас но сти обо ру до ва ния счи та ют ся важ ным до сто-
ин ством.

» Кот ло ви на кон вей ера VHV слу жит как пост по да чи ма те ри-
а ла, а на тяж ное устрой ство лен ты рас по ла га ет ся сбо ку; обе 
меры, по сло вам Бер нар да Вельт ма на, по зво ля ют сэко но-
мить не ма ло ме ста

» Про из вод ство с ис поль зо ва ни ем стан ков с ЧПУ га ран ти ру-
ет вы со кую точ ность из го то вле ния ос нов ной си сте мы

» Обо га ти тель ный за вод (La far ge)
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В США, где до сих пор ис поль зу ет ся боль шое ко ли-
че ство обо ру до ва ния пред ыду щих мо де лей с по лы ми 
шки ва ми (спи раль ны ми и ло па точ но го типа), эк сплу а-
та ция транс пор те ров мо жет быть до воль но опас ной. В 
кон вей ерных си сте мах, скон струи ро ван ных по ста рым 
тех но ло гиям, для пре дот вра ще ния по па да ния на лен-
ту по сто рон них пред ме тов необхо ди мы спе циаль ные 
ограж де ния. Они впол не удо вле тво ря ют предъя вляе-
мым тре бо ва ниям, од на ко, очень бы стро за би ва ют ся и, 
та ким об ра зом, яв ля ют ся очень не прак тич ны ми. Бо лее 
того, ло па точ ные шки вы вы зы ва ют вы со кий уро вень 
ви бра ций на тор цах транс пор те ра и в точ ках по груз ки, 
что при во дит к вы со кой ве ро ят но сти про сы па ния при 
по груз ке и транс пор ти ров ке и вы зы ва ет необхо ди мость 
уста нов ки до пол ни тель ных ула вли ва те лей под лен той 
кон вей ера.

Воз ни ка ющая необхо ди мость очист ки, из нос обо ру-
до ва ния и ве ро ят ность травм за ста вля ют за ду мать ся 
о по ис ке аль тер на тив ных пу тей. Та кую аль тер на ти ву и 
пре до ста вля ет VHV An la gen bau. Дей стви тель но, аме ри-
кан ские кли ен ты по до сто ин ству оце нят раз но об ра зие 
пре до ста вляе мо го обо ру до ва ния от са мых не боль ших 
транс пор те ров ре гу ли ро ва ния по да чи до огром ных кон-
вей еров за груз ки бун ке ров и уста но вок свя зую щих транс-
пор те ров, си стем ра спре де ле ния с ле меш ны ми ло па стя-
ми, мо биль ных и ре вер сив ных кон вей ерных уста но вок, а 
так же двой ных лен точ ных транс пор те ров и транс пор те-

ров с зак ры той лен той для 
пе ре ме ще ния ма те ри а лов 
под боль ши ми угла ми и 
вер ти каль ной по да чи. 

Кро ме того, пре и му ще-
ством яв ля ет ся ши ро кий 
вы бор про фи лей с боль-
ши ми дли на ми про ле тов 
(до 30 м). Все это соз да ет 
очень по зи тив ный об раз 
мо дуль ной кон струк ции с 
ее вы со кой гиб ко стью и, 
сле до ва тель но, бо лее низ-
ки ми зат ра та ми. 

На фо ру ме Cle mson 
Fo rum 2005, где каж дый 
год встре ча ют ся аме ри-
кан ские пред ста ви те ли 
кир пич ной про мы шлен-
но сти, VHV An la gen bau 
пред ста ви ла толь ко что 
за вер шен ный за вод, план 
ко то ро го был раз ра бо тан 
и во пло щен в со труд ни че-
стве с Meco для Pa lmet to в Che raw/SC.

Pa lmet to ин ве сти ро ва ла в сле дую щие про ек ты:
› Про из вод ство по под го тов ке су хо го со ста ва (цех 
из мель че ния) с бун кер ным пи та те лем, дро бил кой, 
ка ли бро воч ной си сте мой и лен точ ны ми транс пор те ра-
 ми VHV 
› Уста нов ка до зи ро ва ния и по да чи ве ще ства (цех снаб-
же ния) с раз но об раз ны ми кон вей ера ми с ре зи но вы ми 
лен та ми для за груз ки ко лес ны ми по груз чи ка ми на стан-
дарт ный со би раю щий транс пор тер с зак ры той лен той, 
имею щий воз мож ность ра бо тать с на кло ном до 35° не по-
сред ствен но по сле зоны по груз ки и пе ре ме щаю щий 
ма те ри ал к вы ше ра спо ло жен ным внеш ним кон вей ерам.
› Кон вей ерная си сте ма для ра бо ты вне по ме ще ний, 
с пря моу голь ным ка на лом и за щи той от ат мо сфер ных 
ос ад ков, гра ви та ци он ны ми си сте ма ми на тя же ния с бо ко-
вы ми мо стка ми и сер вис ны ми пло щад ка ми и, ча стич но, 
пи лон ным кре пле ни ем – это все от ча сти на по ми на ет 
Gol den Gate.
› Обо ру до ва ние для фор мо ва ния (фор мо воч ный цех) 
с лен точ ны ми транс пор те ра ми для по да чи в пресс Ste-
e le и для уда ле ния от хо дов из ра бо чей зоны отрез ных и 
отвер ждающих уста но вок Lingl.

Pa lmet to уста на вли ва ет но вые стан дар ты в обла сти 
бе зо пас но сти, чи сто ты и про сто ты об слу жи ва ния на 
аме ри кан ском рын ке с ин но ва цион ны ми тех но ло гия ми 
от VHV An la gen bau.

» Двух лен точ ный кон вей ер в 
ка че стве бун кер но го пи та те-
ля (La far ge)

» Ленточный транспортер с размахом 30 м (Lafarge)

» При ем ное устрой ство транс пор те ра для раз груз ки ав то мо-
би лей (La far ge)

» Обогатительный завод (Palmetto, США)
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Сау дов ская Ара вия

В на стоя щее вре мя в Сау дов ской Ара вии стро ят ся два 
кру пней ших, обо ру до ван ных по по след не му сло ву тех ни-
ки за во да по про из вод ству кир пи ча.

В кон це 2004 г. ком па ния Sau di Red Bricks ре ши ла 
за ка зать у VHV кон вей ерные си сте мы для но вых пред-
прия тий. Но вый цен траль ный за вод бу дет иметь про из во-
ди тель ность 10 000 т/сут ки. VHV An la gen bau так же по ста-
вля ет кон вей ерное обо ру до ва ние на но вый за вод 3, ко то-
рый бу дет иметь че ты ре про из вод ствен ных ли ний.

Кро ме того, ком па ния El Kha y y at за кла ды ва ет но вый 
за вод с шес тью про из вод ствен ны ми ли ния ми, на ко то-
рых тоже бу дут при ме нять ся кон вей ерные тех но ло гии.

5 Вы во ды

Объе мы про даж ком па нии VHV с каж дым го дом все боль-
ше. И при чин тому две. Во<пер вых, в 2004 г. был вве ден 
двух смен ный гра фик ра бо ты. Во<вто рых, VHV об за ве-
лась соб ствен ны ми уста нов ка ми по ла зер ной рез ке и 

штам пов ке ме тал ла, тог да как из на чаль но ме тал ли че-
ские кон струк ции из го та вли ва лись сто рон ни ми ор га ни-
за ция ми. Бла го да ря этим пре об ра зо ва ниям VHV мо жет 
очень опе ра тив но ре а ги ро вать на тре бо ва ния кли ен тов 
и опра вды вать их ожи да ния.

» Кон вей ерная си сте ма для ра бо ты вне по ме ще ний, с 
пря моу голь ным ка на лом и за щи той от ат мо сфер ных ос ад-
ков, гра ви та ци он ны ми си сте ма ми на тя же ния с бо ко вы ми 
мо стка ми и сер вис ны ми пло щад ка ми

» Цен траль ный за вод под го тов ки (Sau di Red Bricks Com pa-
ny, Сау дов ская Ара вия)

» Крытый ленточный конвейер 0°/35° (Palmetto, США)

VHV Anlagenbau GmbH
Dornierstra.e 9  I  D<48477 Horstel
Тел.: +49/54 59 93 38<0  I  Факс: +49/54 59 93 38 80
info@vhv<anlagenbau.de  I  www.vhv<anlagenbau.de

Новости, статьи и актуальная информация на:  

www.zi[online.info
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Использование отходов силикатного 
производства в качестве выгорающих 
добавок при изготовлении поризованной 
керамики

Чтобы изучить возможности использования отхо-
дов силикатного производства (обсечки, абразив-
ной пыли) в качестве минеральных добавок для 
изготовления керамического камня и кирпича, 
были проведены испытания. Обнаружено, что вве-
дение в рецептуру абразивной пыли не влияло на 
усадку кирпича-сырца и связанное с ней измене-
ние размеров готового продукта. С другой стороны, 
в ряде случаев наблюдали увеличение открытой 
пористости на фоне снижения плотности изделия. 
Подобные отклонения от стандартной микрострук-
туры керамической массы привели к снижению 
прочности кирпича.

1 Введение 

В контексте постоянно возрастающих потребностей в 
материалах повышенной теплоэффективности тепло-
изоляционный керамический кирпич производят из сыр-
цовой массы с добавлением пористых заполнителей. На 
первых этапах внедрения к смеси в качестве выгораю-
щих добавок применяли шлам, образующийся при про-
изводстве бумаги, древесные опилки и гранулированный 
пенополистирол [1, 5, 9]. При всех достоинствах этих 
порообразователей, их присутствие в смеси приводит к 
уменьшению внутриструктурных связей сырцовой массы 
(сообщающихся пор) и в значительной степени снижа-
ет механическую прочность готового изделия, которое 
начинает разрушаться под действием сторонних сил. 

Сегодня в роли альтернативных порообразовате-
лей выступают минеральные (неорганические) добавки. 
Несмотря на то, что в этом случае обожженное изделие 
имеет меньшую плотность по сравнению с обычным 
пористым кирпичом, отличается от обычного пористого 
кирпича меньшей плотностью, оно сохраняет высокие 
прочностные характеристики и устойчиво к механичес-
ким воздействиям. 

2 Цели исследования

В данной статье представлены результаты лаборатор-
ных испытаний, посвященных изучению эффективнос-

ти различных видов промышленных отходов (обсечки, 
абразивной пыли) фирмы Calsitherm Silikatbaustoffe 
GmbH в качестве минеральных наполнителей керами-
ческой массы, идущей на изготовление керамического 
кирпича. Значительные количества этих отходов скап-
ливаются ежегодно и до настоящего времени не нахо-
дили никакого применения. Специфика же заключает-
ся в том, что по своей структуре отходы представляют 
материал с высоким процентным содержанием мелких 
пор. С помощью отходов рассчитывали оптимизировать 
свойства сырца и повысить пористость керамического 
тела.

Более того, замена применяемого в настоящее 
время пенополисторола альтернативными порообразо-
вателями (как сказано выше) приведет к экономии сырой 
нефти и сократит атмосферные выбросы экологически 
опасного углекислого газа (СО2), который в качестве 
побочного продукта образуется во время обжига поли-
стирол-содержащего керамического сырца.

Представленные технические находки были сделаны 
в рамках реализации проекта PRO INNO при финансо-
вой поддержке Немецкой федерации научно-иссле-
довательских объединений в области промышленных 
разработок (German Federation of Industrial Research 
Associations). Исследования проводились в тесном 
сотрудничестве с Департаментом производства стро-
ительных материалов и вторичной переработки уни-
верситета Баухаус в Веймаре и компаниями Calsitherm 
Silikatbaustoff GmbH и Luecking Ziegelwerk/Betonwerke 
GmbH & Co. KG.

3 Научно-исследовательская работа

3.1 Материал и методы исследований

Образцы для испытаний отбирали из партии сырца и 
полученного из него легкого пустотелого кирпича с вер-
тикальным расположением отверстий, изготовленного 
в соответствии с рецептурой, которая предусматрива-
ет добавление в глиняное тесто выгорающих добавок 

Профессор, дипломированный инженер Анетт Мюллер1, 
дипломированный инженер Барбара Лейдольф2, дипломированный инженер Катя Станелле3

Технологическая 
масса

ГТ+0%АП ГТ+2.5%АП ГТ+5%АП ГТ+7.5%АП ГТ+10%АП ГТ+15%АП ГТ+20%АП

Глиняное тесто (ГТ)/
керамический
черепок (КЧ)
для контрольного 
образца

100% 97,5% 95,0% 92,5% 90,0% 85,0% 80,0%

Абразивная
пыль (АП)

0% 2,5% 5% 7,5% 10% 15% 20%

Формовочная
влажность

30,5% 32,6% 34,5% 36,1% 36,8% 39,8% 39,9%

» Таблица 1     Составы (композиции) технологической массы для контрольных образцов
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» 1 Зависимость прочности при изгибе (ПИ) и прочности 
при сжатии (ПС) керамического тела от содержания абра-
зивной пыли в технологической/сырцовой массе

П
р

о
чн

о
ст

ь 
п

р
и

 и
зг

и
б

е
 (

Н
/м

м
2
)

П
р

о
чн

о
ст

ь 
п

р
и

 с
ж

ат
и

и
  (

Н
/м

м
2
)

Содержание абразивной пыли (%)

ПИ при 800° С 

ПИ при 850° С

ПИ при 900° С

ПИ при 925° С

ПИ при 950° С

ПС при 900° С

» 2 Изменение открытой пористости и плотности: сравни-
тельный анализ показателей в контрольной группе и в груп-
пе, изготовленной с добавлением абразивной пыли

О
тк

р
ы

та
я 

п
о

р
и

ст
о

ст
ь,

 %

П
ло

тн
о

ст
ь 

 (
г/

см
3
)

Содержание абразивной пыли, %

Средняя величина 
при 800° С

Средняя величина 
при 850° С

Средняя величина 
при 900° С

Средняя величина 
при 925° С

Средняя величина 
при 950° С

(порообразователей). Шихта представлена карбонат-
ными глинами, содержащими высокощелочные кати-
оны щелочноземельных металлов (что указывает на 
преобладание глин иллитового минерального состава), 
с добавками в виде древесных опилок (4% от общего 
объема) и отходов бумажного производства (27% от 
общего объема). Влажность полученной технологичес-
кой массы колебалась у отметки 10,4%. 

Для насыщения керамического тела мелкими 
замкнутыми порами в сырцовую массу вводили мине-
ральный наполнитель. В качестве выгорающей добав-
ки применяли абразивную пыль, образующуюся при 
нарезке и полировании климатических панелей фирмы 
Calsitherm. По своему химическому составу (более 
80% от общей массы) шлам представляет собой ком-
позицию ксонотлита (модификация силиката кальция 
[Ca6(Si6O17)(OH)2]) с водой (5–10%) и волокнами цел-
люлозы (3–5%). Диаметр частиц колеблется в пределах 
от 1 до 60 мкм и в среднем составляет примерно 22 
мкм (данные получены методом лазерной дифракции 
с использованием лазерного анализатора (дисперсии) 
и размера частиц Coulter, серия LS). Структура шлама с 
преобладанием ксонотлита отличается большим коли-
чеством мелких пор. Об этом свидетельствуют данные, 
полученные в ходе измерения поверхностной площади 
и распределения размера пор (метод БЭТ). По дан-
ным БЭТ-исследования, поверхностная площадь частиц 
абразивной пыли достигает 20,592 м2/г, что значительно 
превосходит аналогичный показатель, например, для 
известняка или силикатной муки с аналогичным диа-
метром зерна. Радиус пор заполнителя от Calsitherm 
(данные получены методом ртутной порометрии на 
станции высокого давления) находился в пределах от 
0,04 до 1 мкм, при этом усредненное значение рав-
нялось 0,346 мкм. В качестве очередного, косвенного 
доказательства высокой микроструктурной пористости, 
можно сослаться на полученные в эксперименте значе-
ния водопотребности по Окамура [6]. Водопотребность 
характеризуется максимальным количеством воды (в 
процентах от объема вяжущего), при котором тесто 
сохраняет пластичность (нормальную густоту). Общая 
водопотребность μр = 3,35. Для сравнения, тот же пока-
затель для цемента СЕМ I 42.5R со средним диаметром 
частицы 14,5 мкм и известняково-доломитовой муки со 
средним диаметром частиц 3,7 мкм составляет 1,17 и 
1,39 соответственно [8].

3.2 Рецептура и технология производства образца

Сухую строительную смесь разбавляли водой до обра-
зования глиняного теста влажностью 30,5%, из которо-
го методом пластического формования в лабораторных 
условиях получали формованием на ленточном прессе 
(экструдере) полуфабрикаты размером 25 х 10 х 210 мм 
и готовили контрольные образцы для испытаний.

Исследовали свойства абразивной пыли CS 
(Calsitherm Silikatbaustoffe) и ее влияние на качество 
строительной керамики. С этой целью ее вводили в раз-
личных соотношениях в технологическую смесь, идущую 
на изготовление контрольных образцов. Составы техно-
логической массы для контрольных образцов представ-
лены в таблице 1.

Для получения керамической массы однородной 
консистенции на первом этапе готовили шликер, сме-
шивая заданную массу абразивной пыли CS (один ком-
понент) с одной частью воды, предназначенной для 
затворения. Полученную суспензию вводили в глиняное 
тесто (второй компонент), приготовленное для конт-
рольных образцов, и затворяли оставшейся водой до 
образования пластичной массы. Абразивная пыль CS 
обладает высокой водопотребностью. На практике это 
означало, что по мере повышения ее (пыли) концентра-
ции в керамической массе (см. таблицу 1) возрастало 
количество воды, необходимое для затворения фор-

мовочной смеси, требуемой пластичности. Это, в свою 
очередь, приводило к разбавлению глиняного теста, 
приготовленного для контрольной группы, и затруд-
няло обжиг. Тем не менее, полученные пластическим 
формованием изделия отличались идеальной геомет-
рией форм. После сушки в течение заданного време-
ни сырец обжигали (стадийный/дифференцированный 
обжиг) в муфельной печи фирмы Nabertherm. Изучали 
зависимость состояния полуфабриката от температуры 
обжига. С этой целью температуру в печи доводили, 
постепенно увеличивая, до 800° С, 850° С, 900° С, 925° С 
и до максимальной 950° С. При выборе режима обжига 
исходили из технологических параметров, применяе-
мых в керамическом производстве для изготовления 
изделий повышенной теплоэффективности. 

3.3 Исследование образцов

О свойствах и качестве готовых керамических изделий 
судили по таким физико-техническим показателям, 
как усадка, прочность и пористость. (Перед обжигом 
кирпич-сырец сушили.) С целью определения усадки 
измеряли поштучно массу и размеры каждого образ-
ца-полуфабриката до и после сушки. После обжига 
измеряли общую усадку и усадку при обжиге (огневую 
усадку), а также потерю массы (естественную убыль). 
Прочностные характеристики обожженной керамики 
и их динамику определяли по показателю предельной 
прочности при изгибе. Исследования проводили на 
машине для автоматического испытания на изгиб/рас-
тяжение. Машина сертифицирована по нормам DIN EN 
993-6 и позволяет создавать нагрузку в трех точках. С 
помощью фрагмента (скола), образовавшегося при 
проведении испытания на изгиб, исследовали свойс-
тва пористой структуры, для чего определяли водо-
поглощение (ВП), открытую пористость (ОП) и объем-
ную/насыпную плотность (r-Roh). Испытания проводили 
пробой кипячением в воде образца в соответствии со 
стандартом DIN 51056. 

После изучения основных физических и эксплуа-
тационных характеристик, выявленных в ходе описан-
ных выше исследований, определяли предел прочности 
при сжатии, который не в последнюю очередь опреде-
ляет технологические свойства керамического камня 
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Технологическая масса

Огневая усадка (среднее значение), %

800° С 850° С 900° С 925° С 950° С

Глиняное тесто/КЧ для контрольного образца 0,4 1,5 1,7 1,7 1,6

Глиняное тесто/КЧ +  абразивная пыль (2,5%) 0,8 1,8 1,8 1,9 2,3

Глиняное тесто/КЧ + абразивная пыль (5,0%) 0,7 1,7 1,7 1,7 1,9

Глиняное тесто/КЧ + абразивная пыль (7,5%) 0,7 1,6 1,6 1,6 1,6

Глиняное тесто/КЧ + абразивная пыль (10,0%) 0,9 1,5 1,7 1,8 1,7

Глиняное тесто/КЧ + абразивная пыль (15,0%) 0,8 1,2 1,3 1,2 1,4

Глиняное тесто/КЧ + абразивная пыль (20,0%) 0,7 1,1 1,3 1,2 1,6

» Таблица 2     Зависимость значений огневой усадки от температуры обжига и концентрации абразивной пыли

и кирпича и его пригодность для нужд современной 
строительной индустрии. Предел прочности при сжа-
тии кирпича определяют на образцах, представлявших 
диски (размером 10 х 10 х 25 мм), которые специально 
для этой цели выпиливали из фрагментов, оставшихся 
после испытаний кипячением. В основе метода лежит 
испытание сжатием очень маленьких образцов-призм 
по стандарту ЕС DIN EN 196-1. Исследование проводили 
на испытательном прессе – комбинированной испыта-
тельной машине на растяжение/сжатие образцов-призм 
10 х 20 мм. Кроме того, использовали косвенные мето-
ды для изучения физических характеристики образ-
цов-фрагментов В частности, методом микроскопии в 
отраженном свете (Stemi SV 11) изучали структурную 
динамику керамического тела, фотографируя поверх-
ность и поперечное сечение в местах излома образца. 
Метод порозометрии под давлением служил для изу-
чения диаметра пор и их распределения в керамичес-
ком теле. Рентгенографическая дифрактометрия (РДМ) 
была выполнена на заранее подготовленных образцах < 
63 мкм и позволила выявить изменения в минеральном 
составе керамического тела по мере обжига образца и 
выгорания порообразователей. 

4 Анализ полученных результатов

4.1 Физико-технологические показатели 
керамического тела: усадка

Величина общей усадки рассчитывается по сумме усад-
ки при сушке и усадки при обжиге (огневой усадке) 
при заданной температуре. Огневую усадку (таблица 
2) образцов контрольной партии исследовали для двух 
температурных диапазонов. Обжиг при температуре 
ниже 850° С приводит к значительной усадке сырца. Это 
вызвано присутствием в керамической массе высоких 
концентраций карбонатных неорганических/минераль-
ных соединений, которые разлагаются при данном 
температурном режиме [10]. Как только температура в 
печи достигала примерно 850° С, реакции разложения 
прекращались. При этом было отмечено значительное 
снижение скорости усадки (наблюдалась только незна-
чительная усадка). 

Введение повышенных концентраций абразивной 
пыли в технологическую смесь приводило к увеличению 
формовочной влажности. При этом показатель воздуш-
ной усадки оставался в пределах ранее достигнутых 
значений. Средние значения воздушной усадки полу-
фабриката после введения абразивного шлама нахо-
дились в пределах 9,2–9,9%, то есть коррелировали 
с аналогичным показателем для контрольной партии 
(воздушная усадка 9,7%). Тогда как показатели огне-

вой усадки для контрольной партии (без шлама) и для 
сырца с выгорающими добавками значительно отлича-
лись (таблица 2). 

Независимо от концентрации шлама в технологичес-
кой смеси повышение значений огневой усадки было 
отмечено во всех случаях, когда температура в печи 
составляла 800° С. Это было связано расширением диа-
метра мелкоразмерных пустот в структуре керамичес-
кого тела под действием отощающего шлама, который 
вызывал реакции химического разложения с выделени-
ем углекислого газа. 

Для образцов с минимальным (2,5%) содержанием 
шлама в технологической массе была выявлена прямая 
зависимость между показателями огневой усадки и тем-
пературой обжига. 

Испытания кирпича-сырца, в котором количество 
шлама не превышало 10%, не выявили достоверных 
различий в огневой усадке по сравнению с контрольной 
группой (без шлама) при температуре 850° С и выше в 
печи обжига. Образцы с содержанием шлама 15% и 20% 
испытывали меньшую усадку по сравнению с контроль-
ной партией кирпича.

В сочетании с показателями воздушной усадки 
(усадки при сушке), которые были минимальными при 
концентрации шлама в керамической смеси 2,5% и, 
наоборот, самыми высокими у образцов с содержанием 
шлама 15% и 20%, с повышением температуры обжига 
общая усадка начинала коррелировать с аналогичными 
показателями для контрольной партии (~11,2%).

4.2 Физико-технологические показатели 
керамического тела: прочность при изгибе
и при сжатии

Согласно данным литературы [7, 9], в проведенных 
испытаниях обжига сырцовой массы на основе карбо-
натных глин иллитового минерального состава и карбо-
натов катионов щелочноземельных металлов, отверде-
вание полуфабриката начинается, когда температура в 
печи достигает 800° С – 950° С. 

Обжиг полуфабриката инициирует разложение 
карбонатов и дегидратацию технологической смеси. 
Высвободившиеся продукты разложения и лишенные 
молекулярной воды твердые фазы технологической 
смеси вступают в новые химические реакции, которые 
сопровождают отвердевание кирпича-сырца и завер-
шаются в готовом изделии с образованием новых мине-
ральных компонентов, как правило, когда температура 
достигает примерно 900° С [2]. 

Исследования показали, что у керамических изде-
лий, изготовленных из контрольной партии сырца с 
добавлением отходов целлюлозно-бумажного произ-
водства и древесных опилок, прочность на изгиб вырос-
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ла с 3,5Н/мм2 (контрольной партии) до 6,3 Н/мм2 в 
результате обжига при температуре 800° С – 950° С. 
Предел прочности при изгибе был зарегистрирован в 
диапазоне от 850° С до 900° С (гистограмма 1).

После введения в контрольную партию сырца шлама 
отмечали снижение показателей прочности керамичес-
кого тела. Так, в результате обжига при температуре 
950° С глиняного теста, в котором содержание шлама 
составляло всего 2,5% от общей массы, прочность сни-
зилась примерно на 2,0 Н/мм2 и составила 4,2Н/мм2, 
что означало 44% потери прочности. При увеличении 
доли выгорающей добавки в глиняном тесте до 20% 
отмечали дальнейшую потерю прочности керамическо-
го тела, однако процесс носил плавный характер. 

Данные, полученные в результате испытания кера-
мического тела на прочность при сжатии после обжига 
при температуре 900° С (гистограмма 1), подтвердили 
предположение о влиянии выгорающих добавок на про-
чность готового изделия. В экспериментах с прочностью 
при изгибе показано, что прочность при сжатии снижа-
ется по мере увеличения концентрации шлама. 

Нарастание концентрации шлама вплоть до достиже-
ния отметки 5% сопровождалось особенно резким паде-
нием значений прочности. Далее, по мере дальнейшего 
введения выгорающих добавок, прочность продолжила 
снижаться с умеренной скоростью, что объясняется 
замедлением химическим реакций между неоргани-
ческими (минеральными) компонентами керамического 
тела. Чем больше шлама добавляли в технологическую 
смесь, тем стабильнее были показатели прочности по 
отдельным образцам.

4.3 Физико-технологические показатели 
керамического тела: пористость,
водопоглощение, объемная плотность

Как показали описанные выше исследования трансфор-
маций керамического тела, партии сырца без добавок 
отвердевали уже при 850° С. При этом показатели огне-
вой усадки оставались в пределах исходных значений. 
На этом фоне адекватно высоких значений достигалась 
пористость обожженного изделия, изготовленного с 
добавлением выгорающих добавок (порообразовате-
лей). Развитие пористой микроструктуры происходило 
под действием окислительно-восстановительных реак-
ций с участием катионов щелочно-земельных металлов 
и сопровождающихся выделением углекислого газа по 
мере выгорания добавок (таблица 3). 

Тот факт, что открытая пористость керамического 
тела была немногим меньше после обжига при мак-
симальных 950° С по сравнению с аналогичным пока-
зателем для минимальных 800°С, объясняется почти 
одинаковыми величинами огневой усадки (гистограмма 
2). Соответственно, величина водопоглощения при тем-
пературе 800° С незначительно превышала аналогичный 

показатель, полученный для температуры обжига 950° 
С (31,0%). Подобная стабильность в исследованном 
диапазоне температур обжига характеризовала и пока-
затели плотности керамического тела.

Добавление в технологическую смесь абразивной 
пыли привело к увеличению количества пор и повы-
шению пористости в микроструктуре керамического 
тела (гистограмма 2). Это объясняется тем, что шлам, 
во-первых, обладает пористой структурой и, во-вто-
рых, является отощающим компонентом, под действием 
которого в теле сырца активно возникают и развивают-
ся пустоты. Кроме того, исследуя пористость керами-
ческого тела, следует иметь в виду, что образование 
замкнутых пустот и их структурирование сопровожда-
лось активным испарением воды затворения (таблица 
1) во время сушки [8].

Выявленные в ходе исследований повышение порис-
тости и снижение плотности коррелировали с расчетны-
ми значениями и зависели от концентрации выгора-
ющей добавки. Испытания, проведенные в заданном 
диапазоне температур от 800° С до 950° С, позволили 
выявить следующую динамику средних показателей 
(пористости и плотности) в зависимости от концентра-
ции порообразователя:

› Открытая пористость
Сырцовая масса/КЧ
(без абразивной пыли/АП)     46,6%
Сырцовая масса/КЧ + АП
(2,5%)    49,9%    D = 7%
Сырцовая масса/КЧ + АП
(7,5%)    54,1%    D = 16%
Сырцовая масса/КЧ + АП
(15,0%)    56,9%    D = 22% 
 

› Объемная плотность
Сырцовая масса/КЧ
(без абразивной пыли/АП) 1,50 г/см3

Сырцовая масса/КЧ + АП
(2,5%)    1,41 г/см3   D = 6%
Сырцовая масса/КЧ + АП
(7,5%)    1,29 г/см3   D = 14%
Сырцовая масса/КЧ + АП
(15,0%)    1,21 г/см3   D = 19% 
 

По мере повышения концентрации абразивной пыли 
в технологической смеси ослабевала зависимость пока-
зателей объемной плотности керамического тела от 
температуры обжига. Поскольку теплоэффективность 
керамического тела напрямую зависит от его плотности, 
с включением в рецептуру абразивной пыли в качестве 
порообразователя можно с уверенностью прогнозиро-
вать понижение теплопроводности готового изделия. 

P.S. Увеличение теплоэффективности связано со 
снижением теплопроводности. 

4.4 Характеристика керамического тела: 
исследование микроструктуры

Структура готового керамического изделия из чистой 
сырцовой массы (без выгорающих добавок) формиру-
ется под действием химических реакций, протекающих 
в керамическом теле между твердофазными молекула-
ми сырцовой массы с высвобождением жидкой фрак-
ции. Внешне это выражается в спекании компонентов 
сырья и появлении пустот и пор (рисунок 3). При этом 
в керамическом теле развиваются единичные трещины 
очень малой глубины, которые располагаются вокруг 
превосходящих их по диаметру зон скопления отощаю-
щих компонентов. 

Для сравнения, формирование четко дифферен-
цированной структуры керамического тела наблюда-
ли с введением в технологическую/сырцовую массу 

» 3 Формирование микроструктуры керамического тела 
под действием абразивной пыли как функция от концент-
рации порообразователя при температуре обжига 900° С 
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Мы будем рады Вас там видеть!

Наши сильные стороны: 
- Модернизация существующих производственных линий  

независимо от производителя 
- Любые нестандартные технические решения с учетом  

Ваших индивидуальных требований 
- Интеграция новейших технологий 
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абразивной пыли. При этом повышение концентрации 
порообразователя в сырье усиливает неоднородность 
микроструктуры готового изделия. Наиболее активно 
процесс трещинообразования шел в зоне скопления 
грубых частиц абразивной пыли, о чем свидетельствуют 
данные микроскопии, полученные при 25-кратном уве-
личении (3).

Взаимосвязь между глубиной трещин и радиусом 
пор, измеренным в диапазоне от 10 до 100 мкм, пред-
ставлена на диаграмме (4). Кроме того, наличие мелких 
пустот в структуре частиц абразивной пыли увеличивало 
присутствие пор с малым радиусом в микроструктуре 
готового керамического изделия. Так, если в изде-
лии контрольной группы, выполненном без добавления 
абразивной пыли, средний радиус пор R50 составил 
0,411 мкм, то в изделиях, содержащих 20% абразивной 
пыли от общей массы сырцовой смеси, этот показатель 
снизился до 0,239 мкм. При этом было отмечено увели-
чение суммарного размера пор.

Помимо внутренней пористости керамического 
черепка, еще более «теплым» кирпич может сделать 
повышение концентрации определенных компонентов 
технологической/сырцовой смеси. 

Высокая пористость, установленная методом ртут-
ной порометрии под высоким давлением, коррелиро-
вала с повышением аналогичного показателя, рассчи-
танного через плотность, полученную гидростатическим 
взвешиванием. 

4.5 Свойства керамического тела
как результат образования новых неорганических 
соединений из минеральных компонентов 
исходной технологической смеси

Изменение исходного химического состава высоко-
карбонатного глинистого сырья, является результатом 
разложения природных минералов кальцита и доломи-
та во время обжига полуфабриката. Принимая во вни-
мание температуры разложения кальцита (до 900° С) и 
доломита (не выше 850° С), это приводило к тому, что 

при температуре 900° С данные минералы нельзя было 
обнаружить в керамическом черепке. Вместо них в 
массе присутствовал минерал геленит – промежуточ-
ный продукт реакций разложения исходной минераль-
ной композиции. 

Как только температура в печи достигала 850° С, 
геленит начинал превращаться в устойчивое неоргани-
ческое соединение под названием диопсид. Не считая 
химически инертного кремния и полевого шпата, при 
температуре 900° С об исходном химическом составе 
керамического черепка напоминали только малые коли-
чества двух минеральных компонентов – мусковита и 
иллита.

Исследования керамического черепка с добавка-
ми абразивной пыли не выявили заметных различий в 
схеме и составе химических реакций, протекавших при 
обжиге, по сравнению с контрольной группой (5). При 
этом концентрация вторичных минералов геленита и 
диопсида была выше в образцах, полученных с добав-
лением абразивной пыли, по сравнению с образцами 
контрольной группы. Более того, увеличение массы 
абразивной пыли способствовало ускорению реакций 
превращения геленита в химически устойчивый диопсид 
и повышало концентрацию последнего в керамическом 
теле. Именно это соединение нивелирует потери про-
чности на фоне снижения плотности, и обеспечивает 
готовому керамическому изделию высокие прочност-
ные характеристики [3]. Минерал ксонотлит из абразив-
ной пыли, присутствующий в исходной технологической 
смеси, был выявлен только в образцах с концентрацией 
шлама 15%. 

5 Заключение

В данной работе представлены результаты програм-
мных исследований, в ходе которых изучались перс-
пективы применения промышленных отходов компании 
Calsitherm в качестве выгорающих добавок (порообра-
зователей) при производстве строительной керамики 

Сырцовая масса

Температура обжига

800° С 850° С 900° С 925° С 950° С

Открытая пористость (%) 47,5 46,6 46,1 46,8 46,6

Водопоглощение (%) 32,8 31,3 30,6 31,2 31,0

Плотность (г/смі) 1,45 1,49 1,51 1,50 1,50

» Таблица 3     Влияние температуры обжига сырцовой массы на физико-технологические характеристики керами-
ческого тела

» 4 Распределение радиуса пор в изделиях контрольной 
группы, а также изделиях, полученных из керамического 
черепка с абразивной пылью (2,5% и 20% соответственно); 
температура обжига 900° С
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» 5 Химический состав керамического изделия при тем-
пературе обжига 900° С: сравнительный анализ образцов 
контрольной группы и образцов, полученных из черепка с 
добавлением абразивной пыли
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с целью повышения термоизоляционных показателей и 
сохранения прочности готового изделия.

Несмотря на высокие значения формовочной влаж-
ности, добавление в технологическую массу абразив-
ной пыли не привело к изменению размеров изделия в 
результате усадки, которая осталась на прежнем уров-
не. Что касается общей усадки, которая складывается 
из усадки при сушке и огневой усадки и является важ-
ным ориентиром при выборе размеров пресс-форм и 
матриц для обжига, этот показатель не сильно отли-
чался по сравнению с контрольной группой, когда кон-
центрация выгорающих добавок не превышала 20% от 
общей массы. 

Установлено, что открытая пористость возрастает 
по мере введения дополнительных количеств порооб-
разователя в технологическую смесь. Данная функ-
ция позволила решить проблему снижения плотности 
керамического тела за счет увеличения концентрации 
абразивной пыли. При этом плотность готового изде-
лия, изготовленного с добавлением 20% абразивного 
шлама, по сравнению с контрольной группой значи-
тельно снизилась. Учитывая вышеизложенное, регу-
лируя количество абразивной пыли в технологичес-
кой смеси, можно добиться заданной концентрацией 
пустот и снижения плотности готового керамического 
изделия. 

Наблюдаемое в результате этих технологических 
корректировок повсеместное снижение плотности не 
следует, однако, воспринимать как раз и навсегда при-
нятый «золотой стандарт». В самом деле, одновременно 
со снижением плотности керамическое тело теряет про-
чность, что связано со структурными изменениями на 
микроуровне. Так, в результате обжига (900°) прочность 
при изгибе изделия из сырцовой массы с добавлением 
20% абразивной пыли снизилась (2,6Н/мм2) по сравне-
нию с аналогичным показателем для «чистого» изделия 
из контрольной группы (5,9 Н/мм2). То же самое наблю-
дали, исследуя прочность при сжатии: 9,6 Н/мм2 против 
23,7 Н/мм2 (соответственно). Понижение класса про-
чности с 16 на 6, основанное на результатах проведен-
ных испытаний и выполненных измерений, не следует, 

впрочем, воспринимать слишком серьезно, при состав-
лении рецептуры и обжиге керамического кирпича.
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Анализ и учет сжатого воздуха – решение 
проблемы утечек и экономия энергозатрат

Представляем новый многофункциональный изме-
рительный прибор-расходомер DS 300 для измере-
ния давления сжатого воздуха. В качестве первого 
шага на пути оптимизации его потребления, изме-
рения выполняют и регистрируют на протяжении 
длительного промежутка времени. Анализ получен-
ных результатов включает выявление мест утечки 
сжатого воздуха и меры по их устранению.

1 Введение

Сжатый воздух как энергоноситель является незамени-
мым компонентом многих технологических процессов. 
Так, в Германии его используют примерно 60 тыс. про-
изводственных предприятий. Несмотря на то, что сжа-
тый воздух относится к числу наиболее дорогостоящих 
энергоносителей, его потребление промышленными 
компаниями на 40% превышает необходимые объемы 
(по данным института Фраунхофер/Fraunhofer Institut, 
Карлсруэ).

Оценка эффективности компрессорной установки, 
генерирующей сжатый воздух, подразумевает иссле-
дование всей цепочки энергоснабжения, начиная от его 
выработки до использования конечным потребителем. 
Потери, связанные с утечками из пневматической сети, 
приводят к дополнительным затратам на получение сжа-
того воздуха и снижают эффективность его производс-
тва. Изначально эти затраты суммировались в общем 
счете за электроэнергию и, таким образом, их нельзя 
было выявить и проследить «отдельной строкой». 

В целом раздельный учет расхода/потребления 
энергоносителей (таких как электрическая энергия, 
вода, газ и т. д.) промышленными предприятиями ведет-
ся постоянно и не вызывает трудностей. Так, о расходах 
воды можно с точностью судить по показаниям соот-
ветствующего счетчика. В отличие от сжатого воздуха, 
потери любого другого энергоносителя фиксируются 
раздельно в режиме реального времени и потому устра-
няются сразу после обнаружения.

Что касается сжатого воздуха, то здесь, напротив, 
потери невозможно обнаружить даже в выходные дни 
или в периоды вынужденного простоя производства.

2 Многофункциональный измерительный
прибор/расходомер DS 300 

Для начала, многие потребители не имеют представ-
ления о реальных расходах сжатого воздуха и, сле-
довательно, не могут оценить экономические потери, 
связанные с утечкой. Потребление электроэнергии 
компрессорными установками тонет в общем счете, 
поскольку ее стоимость не выделяется специальной 
строкой.

Обнаружить на слух нарушение герметичности тру-
бопровода сжатого воздуха можно, только в сфере пло-
щадью примерно от 11 мм2, при давлении в трубопрово-
де не ниже 7 бар. Ниже этих значений десять единичных 
утечек каждая в сфере площадью 1 мм2 и меньше будет 
стоить 10 000 евро в год.

Все изложенное выше послужило отправной точ-
кой для специалистов компании CS Instruments GmbH, 
которые разрабатывали свои расходомеры, стремясь 
предоставить пользователю возможность заглянуть 

«внутрь» и составить представление обо всей сети сжа-
того воздуха.

2.1 Преимущества и особенности 

Все моменты измерений, актуальные для экономичес-
кого применения станции проточного расхода, очевид-
ны с первого взгляда:

› мгновенный расход в м3/ч или в м3/мин,
› общий расход в м3,
› точка росы под давлением в ° C,
› давление в трубопроводе в бар,
› потребление электроэнергии в А,
› температура в ° С.

Передача данных на ПК производится посредством:
› CS-сборщика данных (ввод данных вручную),
› USB-интерфейса для короткой дистанции от ПК на 
дисплей DS 300,
› RS 485-интерфейса для длинной дистанции.

CS-сборщик данных (USB) может:
› сортировать данные до 64 х DS 300 на ПК,
› обрабатывать данные в CS Soft Professional,
› заново программировать DS 300.

2.2 CS Soft Professional для прогнозирования 
протечек и обработки данных

Обработка данных, полученных с помощью прибора DS 
300, с последующим обнаружением участков разгерме-

Дипломированный инженер Вольфганг Блессинг

» 1 Многофункциональный прибор для анализа и учета сжа-
того воздуха: стационарное исполнение
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» 2 Графическая обработка данных с помощью CS Soft 
Professional

» 3 Датчик расхода сжатого воздуха монтируется непос-
редственно в точку разбора

» 4 Специальное сверлильное оборудование

тизации осуществляется в CS Soft Professional, который 
был разработан специально для расходомеров сжатого 
воздуха и нейтральных газов. 

Проще всего обнаружить утечку сжатого воздуха в 
периоды остановки производства, например, в выход-
ные или праздничные дни, а также после окончания 
смены. В такие периоды компрессор продолжает выра-
батывать сжатый воздух в объеме, необходимом только 
для поддержания постоянного давления в трубопрово-
де. Даже если речь идет о предприятиях непрерывного 
цикла, работающих «24 часа в сутки», статистически 
достоверным будет хотя бы один короткий промежуток 
времени, когда все потребители отключены от пневмо-
сети, как, например, это происходит во время ремонта. 
Этот промежуток можно рассчитать/вывести автомати-
чески с помощью CS Soft Professional.

Потребителю необходимо ввести данные о стоимос-
ти 1 киловатта электроэнергии, периодичность замеров 
и продолжительность одного замера. CS Soft произ-
водит графическую обработку данных, которые пред-
ставляет в виде кривых, а также позволяет потребителю 
получить следующие сведения:

› общий расход в м3,
› общая утечка в м3 и в процентах от общего расхода,
› расход электроэнергии в кВт,
› стоимость 1 м3 о сжатого воздуха, генерированного 
компрессором в евро,
› стоимость утечек в евро,
› барометрический градиент,
› градиент влагосодержания.

Датчик расхода сжатого воздуха монтируется 
в точку разбора на трубопроводе под давлением и 
направляется в соответствии с потоком через шаровой 
кран (резьба болтового соединения 1/2"). Проведение 
замеров не требует перекрытия и «опустошения» трубы 
на том или ином участке. А простота и быстрота про-
цедуры делают ее доступной даже для неподготов-
ленного персонала, прошедшего короткий инструктаж 
(рисунок 3). 

Многие производства потребляют сжатый воздух в 
круглосуточном режиме. В таких случаях практически 
невозможно выпустить из системы весь закачанный 
воздух до монтажа или перед удалением расходоме-
ра. На помощь опять приходят специалисты компании 
CS Instruments GmbH, которые даже здесь предлагают 
эффективное решение проблемы: используя специаль-
ный сверлильный инструмент, в любой точке разбора в 
течение нескольких минут монтируется болтовое соеди-
нение (резьба 1/2") и через шаровой кран на данном 

участке трубопровода/пневмосети вводится датчик. 
(рисунки 4, 5, 6). 

3 Три шага на пути оптимизации производства
с помощью многофункционального
расходомера DS 300

Как только многофункциональный прибор DS 300 
смонтирован на заданном участке трубопровода, он 
начинает производить замеры расхода сжатого воз-
духа. Сбор данных осуществляется в динамике в тече-
ние длительного времени. Кроме того, напрашивается 
необходимость вести 
учет расхода сжатого 
воздуха в выходные 
дни, а также в пери-
оды вынужденного 
простоя производства 
(см. раздел 2). Итак, 
сделан только первый 
шаг в направлении 
оптимизации произ-
водства.

О д н о в р е м е н н ы й 
замер расхода сжато-
го воздуха на несколь-
ких распределитель-
ных подстанциях дает 
моментальное пред-
ставление о потребле-
нии сжатого воздуха 
конкретным произ-
водственным участ-
ком, и даже отдельным 

» 5 Соединительный патрубок 
для установки датчика
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» 6 Монтирование соединения с помощью сверлильного 
оборудования к трубопроводу под давлением

» 7 Ультразвуковой детектор-течеискатель LD 300 позволя-
ет определить местонахождение утечек

Потребление сжатого воздуха

Общее потребление, м3 Среднее потребление, м3/ч Максимальное потребление, м3/ч

1 309 013 1 805 2 400

Утечка

Общая, м3 Средняя, м3/ч Степень утечки, %

299 000 415 23

Расход электроэнергии

Общее потребление, кВт Стоимость затрат Стоимость потребления 1 м3 сжатого воздуха

129 000 129 000 кВт х 0,11 Евро = 14 190 Евро 14 190 Евро : 1 309 013 м3 = 0,011 Евро/м3

Дополнительные измерения

Давление в трубопроводе, макс. Давление в трубопроводе, мин. Среднее значение

7 бар 5,8 бар 6 бар

Точка росы под давлением, єС

Макс. Мин.

-11 -50

Общая стоимость утечек

299 000 м3 х 0,011 Евро = 3 289 Евро

» Таблица 1     Пример измерений расчета утечек, произведенный с помощью CS Soft Professional (период измере-
ния: с 31.12.2006 по 31.01.2007; единица измерения: 1 секунда)

производственным модулем или агрегатом. В результа-
те очень быстро можно составить четкое представление 
о пропорциональном соотнесении тех или иных затрат с 
конкретной точкой разбора и с конкретным производс-
твенным участком. Такая система аудита гарантирует 
прозрачность затрат на потребление сжатого воздуха и 
ведет к более высокому уровню ответственности и эко-
номии энергоресурса.

В случае подтверждения, полученные данные стано-
вятся основой для разработки срочных, эффективных 
мер по оптимизации использования компрессорных 
установок. При этом потребитель получает документ 
(график, гистограмму и т. п.), отражающий динамику 
потребления сжатого воздуха на отдельных участках в 
течение производственного цикла (рисунок 2). 

Анализ результатов измерений содержит также 
информацию о локализации утечек и рекомендациях по 
их устранению.

При помощи ультразвукового детектора-течеиска-
теля LD 300 можно быстро определять местонахож-
дение утечек даже на расстоянии нескольких метров. 
Определение точки расположения утечки осуществля-
ется при помощи интегрально-оптического лазера (7). 
Утечки в трубопроводах, расположенных на высоте, 



» 8 Обнаружение утечек на участках негерметичного соеди-
нения

осуществляются посредством применения телескопи-
ческой штанги.

4  Анализ потребления сжатого воздуха
в динамике: до и после аудита системы
сжатого воздуха

Сравнительный анализ потребления сжатого воздуха в 
динамике, то есть многократно до и после аудита тру-
бопровода и планомерной ликвидации утечек, позво-
ляет в кратчайшие сроки выявить реальную экономию 
энергоресурса.

Замеры выполняются через равные промежутки вре-
мени. Потребность в выполнении регулярных, система-
тических замеров позволяет предотвратить увеличение 
зон разгерметизации и планомерно сократить потери, 
которые при таком подходе постепенно становятся вче-
рашним днем.

Устраняя всего примерно 10% утечек только на пер-
вом этапе, можно достигнуть такой экономии средств, 
которая, в зависимости от объемов потребления сжато-
го воздуха, может в несколько раз превысить затраты на 
приобретение измерительного оборудования.

CS Instruments GmbH
Geschaeftsstelle Nord
Am Oxer 28c  I  24955 Harrislee  I  Германия
Тел.: + 49 (0) 46 17 00 20 25  I  Факс: + 49 (0) 46 17 00 20 26
info@cs-instruments.com

Geschaeftsstelle Sued
Zindelsteiner Strasse 15  I  78052 VS-Tannheim  I  Германия
Тел.: +49 (0) 77 05 97 89 90  I  Факс: +49 (0) 7 70 59 78 99 20
k.faller@cs-instruments.com  I  www.cs-instruments.com

www.zi[online.info
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Несколько месяцев назад международный холдинг IPA 
Group подписал контракт на строительство нового кир-
пичного завода для компании Fornaci Ioniche. С тех пор, 
благодаря тесному сотрудничеству между отдельны-
ми компаниями, входящими в IPA Group, и огромному 
опыту, накопленному инженерами Fornaci Ioniche, вве-
дено в строй новое высокоэффективное и универсаль-
ное оборудование, готовое быстро перестроиться на 
производство новых изделий, в ответ на меняющиеся 
требования рынка и потребности заказчиков. 

1. Введение 

Спроектированный и возведенный в соответствии с 
самыми передовыми стандартами новый завод спо-
собен производить целый ряд изделий, в частности 
элементы перегородок нескольких размеров, стено-
вые модульные элементы из обычного и легковесного 
кирпича, а также блоки для потолочных перекрытий. 
Производительность предприятия составляет 210 тыс. 
т. в год. Завод работает в две смены по шестидневной 
схеме.

2. Производство

2.1 Глиноподготовка и хранение шихты

На заводе установлен крупногабаритный ящичный пита-
тель компании IA Laker. Имеется встроенное электронное 
устройство, при помощи которого регулируется скорость 
ленты питателя, который точно дозирует сырье и подает 
его на первичную переработку. Первичная переработ-
ка карьерных глыб большого размера осуществляется 
в дробильной установке FC 20. Для удаления каменис-
тых включений и дробления сырья до фракций меньшей 
крупности, предусмотрены камневыделительные валь-
цы тонкого помола поворотного типа (диаметр валков 
1000 мм), модель IPA Laker KLB 12. Линия укомплекто-
вана смесителем KFD 800 для перемешивания и увлаж-
нения шихты, поступающей с вальцов. Перемешанная 
и увлажненная масса поступает в автоматизированное 
хранилище, оборудованное тремя мостовыми кранами: 
два из них подают массу в хранилище, а третий предус-
мотрен для забора подготовленной глины.

2.2 Финишная переработка: тонкий помол,
гранулирование и формование

Из силоса глиняная масса по ленточному транспорте-
ру направляется к двум финишным вальцам маятнико-
вого типа (модель KLB 12 того же производителя IPA 
Laker) для мелкодисперсного дробления и удаления 
оставшихся природных включений. Готовая глиняная 
масса поступает в промежуточный ящичный питатель, 
играющий роль дозатора и промежуточного накопителя 
непрерывного действия, из которого сырье подается на 
ленточный пресс. 

Исходное сырье поступает в смеситель вакуумного 
пресса, загрузочное отверстие которого имеет диаметр 
750 мм. Вакуумирование, прессование и формование 
бруса для основного изделия (элементы перегородок 
размером 80 мм х 250 мм х 250 мм) происходит путем 
продавливания формовочной массы через пресс-
форму (матрицу), имеющую восемь выходных отверс-

Новый завод для компании
Fornaci Ioniche в Латтарико

Fornaci Ioniche, Lattarico (Cosenza), Латтарико (Италия)

тий. Пресс работает от блока внешнего дистанционного 
управления. 

2.3 Резка, загрузка и разгрузка

Отформованный глиняный брус разрезается с помо-
щью автомата многострунной резки производства IPA 
Laker на отдельные изделия. После предварительной 
расфасовки по крупногабаритным опорным рамам пог-
рузочной платформы, отформованные изделия уклады-
ваются в штабель; причем высота укладки регулирует-
ся. В линии предусмотрен автоматический накопитель 
пустых рам. 

2.4 Сушка 

Для непрерывной сушки стеновых керамических изде-
лий используется система форсированной приточ-
но-вытяжной и перемешивающей вентиляции за счет 
вращения осевых вентиляторов с приводами от элек-
тродвигателей. Благодаря своему расположению, они 
обеспечивают обдув сушильных вагонеток с обеих сто-
рон. Трековые вагонетки с объектом сушки подаются в 
камеру по шести рельсовым путям. Высушенный объ-
ект выгружается через ворота по выходному рельсово-
му пути. Следить за работой электродвигателей можно 
через окно, расположенное на крыше сушильной уста-
новки. Система частотного регулирования приводов 
осевых вентиляторов обеспечивает оптимальную пода-
чу электроэнергии. 

Сушка полуфабриката происходит в блоке тепловых 
сушил, состоящем из трех камер. Прогрев сушильной 
печи и находящегося в ней материала обеспечивает сис-
тема рекуперативного отбора тепла печи обжига. Первая 
камера находится на входе сушильной установки: сырец 
движется навстречу влажному воздуху, который пос-
тепенно нагревается с помощью теплогенератора, что 
приводит к улучшению сушильных свойств сырца и уже 
на начальном этапе благоприятно влияет на качество 
готового продукта. В центральной камере под действи-
ем горячего агента сушки (тепло зоны охлаждения печи 
и дополнительный источник тепла – продукты сгорания 
в теплогенераторе) происходит испарение влаги. Сушка 
до нулевой влажности происходит в третьей камере за 
счет сильно разогретого агента, который нагнетается с 
помощью циркуляционных вентиляторов системы при-
точно-вытяжной вентиляции. Циркуляционные венти-
ляторы оснащены электронной системой регулировки 
частоты вращения с частотным приводом (инвертором), 
что позволяет потреблять только необходимое количес-
тво электроэнергии. 

Сушилка оснащена автоматизированной системой 
управления с программируемой памятью и персональ-
ным компьютером оператора. Такая система обеспе-
чивает автоматическое регулирование процесса сушки 
– загрузку, температурный и влажностный режим в 
отдельных зонах – путем установки режима работы 
циркуляционных вентиляторов, тепловых генераторов и 
приточно-вытяжных заслонок (шиберов на приточном и 
вытяжном каналах). 

2.5 Автомат-садчик

Автомат-садчик IPA Laker снабжен блоком программи-
рования, представляющим два модуля для подключения 
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или выполняют послойную разгрузку пакетов. В пос-
леднем случае, перед упаковкой, осуществляется пов-
торное формирование пакетов из разгруженных рядов. 
Сформированные пакеты устанавливаются на деревян-
ные паллеты и упаковываются в термоусадочную плен-
ку. Вместо термоусадочной пленки можно использовать 
обмотку стальной лентой, особенно в случае подачи с 
помощью вильчатого подъемника. Пустые печные ваго-
нетки поступают по заданной программе в автоматичес-
ком режиме на очистку и смазку колес. Готовая продук-
ция, уложенная на поддоны, в автоматическом режиме 
отправляется на склад. Зона автоматизированного хра-
нения, которая может принять всю изготовленную за 
смену продукцию, подключена к системе, позволяющей 
оператору управлять процессом со своего рабочего 
места. Склад готовой продукции размещен вне цеха.

2.8 Блок централизованного управления 

Все элементы технологической линии были разра-
ботаны специалистами концерна IPA International. 
Интерфейс пользователя для управления питателями, 
транспортными устройствами, а также для автомати-
ческого дистанционного контроля работы всего заво-
да был выполнен в сотрудничестве с дочерним пред-
приятием – компанией Delta System. Полный комплект 
аппаратных средств и пакет программного обеспечения 
охватывает:
› систему с программируемой памятью для управлени-
ями всеми машинами и манипуляторной техникой,
› модули управления печью, контрольно-измеритель-
ные приборы и систему с программируемой памятью,
› мониторные системы с программируемой памятью и 
персональными компьютерами.
Кроме того, при помощи автоматического дистанцион-
ного контроля, с централизованного места оператора, 
регулируется производительность на отдельных стади-
ях технологической линии; расход тепла и электроэнер-
гии. С места оператора осуществляется регистрация 
неисправностей и организуются работы по их устра-
нению. Разработка и монтаж блока централизованного 
управления осуществлялись в тесном сотрудничестве 
с инженерами концерна Gruppo Fantini, которые внесли 
заметный вклад в то, чтобы абсолютно новаторская и 
высокоэффективная идея стала былью.

3 Холдинг IPA International

IPA International – головная компания холдинга IPA 
Group, в состав которого входят: 

Акционерная компания IPA International SPA, заре-
гистрированная в Асти. Компания занимается проек-

» 1 Подготовка полуфабриката к сушке и обжигу

к управляющим системам, и шестью захватно-погру-
зочными головками. Такая конструкция обеспечивает 
оптимальный режим загрузки вагонеток обжиговой печи 
полуфабрикатами всех видов выпускаемой продукции. 
Для забора полуфабриката с вагонеток сушильной каме-
ры предусмотрен пневмозахват, съемник-кантователь 
поворотного типа служит для перемещения блоков пото-
лочных перекрытий, а обвязочная машина – для прочной 
и устойчивой фиксации чувствительного полуфабриката. 

2.6 Печь обжига

Стены тоннельной печи (модель “Master Sealed 70”, 
производитель IPA International) выложены огнеупор-
ным кирпичом, с длиной обжигового канала более 
145 м. Герметизацию футеровки обеспечивают огне-
упорные элементы из листового металла, покрывающие 
стены и свод печи. Печь снабжена всем необходимым 
оборудованием, что позволяет производить эффектив-
ный обжиг на всех стадиях технологического процес-
са. Тягодутьевое устройство подвода и отвода дымо-
вых газов состоит из двух центробежных вентиляторов, 
работающих синхронно. Зона предварительного нагрева 
оснащена комплектом боковых горелок, в зоне обжига 
в качестве теплового источника используется комплект 
горелок, использующих воздушно-газовую смесь, пер-
вые две из которых являются самовоспламеняющимися. 

В зоне охлаждения происходит постепенное охлаж-
дение готовых изделий. Оно включает три автономные 
стадии. Быстрое охлаждение – за счет отбора горячего 
воздуха. Медленное охлаждение соответствует обрат-
ному фазовому превращению кварца с резким объем-
ным изменением изделий. Завершающий этап – полное 
охлаждение. Охлаждающий воздух нагнетается встреч-
ным потоком с помощью вакуумных вентиляторов, уста-
новленных на своде в зоне выхода из печи. Заслонка 
на выходе из печи обжига имеет двойные стенки. Такая 
конструкция гарантирует постоянное давление в печи, 
в том числе во время выхода вагонеток с обожженной 
продукцией. Процесс обжига полностью автоматизи-
рован. Обжиговая печь оснащена автоматизированной 
системой управления с программируемой памятью и 
оборудована персональными компьютерами, которые 
контролируют рабочий температурный режим и пара-
метры давления.

2.7 Разгрузка, расфасовка
и упаковка готовых изделий

Печные вагонетки с обожженной продукцией поступа-
ют на разгрузку. Разгрузка осуществляется в автома-
тическом режиме с помощью грейферных захватов, 
которые снимают пакеты готовых изделий с вагонеток 

» 2 Производственная линия
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тированием и строительством обжиговых и сушильных 
устройств, а также технологическим инжинирингом, 
исследованием сырья и оказанием технической помощи 
на стадии заключения контракта, продажи и послепро-
дажного обслуживания. Под ответственностью головной 
компании также координирование действий отдельных 
членов холдинга IPA Group, гарантирующее беспере-
бойный ход всех рабочих процессов вплоть до оконча-
тельной передачи проданного оборудования.

Акционерная компания IPA Laker S.r.l. (предприятие 
в Кадонеге, Падуя) специализируется на проектирова-
нии и производстве оборудования глиноподготовки и 
хранения шихты, а также вакуумирования, формования 
и прессования полуфабриката.

Предприятие компании IPA Laker S.r.l. (Марене, 
Кунео) включает два подразделения:
› Обжиг и вентиляция (обжиговые и сушильные уста-
новки).
› Механизмы подачи изделий в камеры и автоматы-
садчики; автоматические разгрузочные устройства и 
автоматические транспортные устройства.

Входящая в состав холдинга акционерная компания 
Delta System S.r.l., зарегистрированная в Солиньяно 
Нуово (Модена) специализируется на разработке авто-
матических систем управления и программного обес-
печения. 

Акционерная компания Edilmec S.r.l., зарегистри-
рованная в Изола Вичентина (Виченца), занимается 
производством широкого ассортимента оборудования 
от автоматов для резки полуфабриката после плас-
тичного формования до линий по упаковке готовой 
керамики. Компания также осуществляет строительство 
заводов сборных конструкций по производству блоков 
для соединительных и опорных плит, стеновых панелей 
и перекрытий.

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

Выставка Ceramitec 2009 – cобрание 
представителей отрасли по производству 
грубой керамики

Еще за год до проведения выставки Ceramitec 
2009, которая будет походить с 20 по 23 октября 

в Мюнхене, стало понятно, что она соберет огромное 
число участников. Количество заявок на данный момент, 
за девять месяцев до проведения, выше, чем в тот же 
период накануне аналогичной выставки в 2006 г.
Во многом это объясняется тем, что 11-я выставка 
машин, оборудования, агрегатов, технологий и сырья 
для керамической промышленности и порошковой 
металлургии позиционируется не только как традици-
онная встреча экспертов отрасли, но и как площадка 
для внедрения инноваций и взаимодействия между экс-
понентами и посетителями. Одним из ключевых направ-
лений выставки станет грубая керамика: участники этой 

секции уже в ходе подготовки подтвер-
дили, что Сeramitec 2009 – это имен-
но их профессиональный форум. Если 
оценивать положение на данном этапе 
подготовки Сeramitec 2009, то ожидает-
ся одинаково насыщенное присутствие 
участников, тем самым обеспечив пол-
ное покрытие всей отрасли. 

Messe Muenchen GmbH
Messegelaende  I  81823 Muenchen  I  Германия
Тел.: +49 (0) 89 94 91 13 78  I  Факс: +49 (0) 89 94 91 13 79
info@ceramitec.de  I  www.ceramitec.de

20 – 23 октября, Мюнхен
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Wednesday, 21.10.2009, 19:00

Bavarian Night
Bavarian specialities, music and entertainment
Location: Restaurant “Paulaner im Tal“, Im Tal 12, Munich 
(www.paulaner-im-tal.de)
Organiser: Bundesverband der Deutschen Ziegelindustrie e.V., 
Deutsche Keramische Gesellschaft e.V.
and Messe München GmbH
Tickets: 40.- € (incl. tax) to order from Ms. Erika Fischer 
(fi scher@ziegel.de)

Thursday, 22.10.2009 

The Heavy Clay Day
Lectures: Challenge and Potential for the 
Brick and Roofi ng Tile Industry 
10.00 to 12.00 and 13.00 to 15.00
Location: CERAMITEC Forum, New Munich Trade Fair Centre, 
Organiser: Zi Ziegelindustrie International and
Bundesverband der Deutschen Ziegelindustrie e.V.
(www.zi-online.info)

TBE Product Groups Meeting
Location: CERAMITEC, Messe München GmbH
13.00 to 17.00, Members only
Organiser: Bundesverband der Deutschen 
Ziegelindustrie e.V. and TBE

 

TBE Event 
Location: BMW Museum Munich
Registration: fi scher@ziegel.de
Organiser: Bundesverband der Deutschen 
Ziegelindustrie e.V. and TBE

Friday, 23.10.2009

TBE General Assembly
Location: Sofi tel Munich Bayerpost
Organiser: Bundesverband der Deutschen 
Ziegelindustrie e.V. and TBE

For any questions please contact:

Bundesverband der Deutschen 
Ziegelindustrie e.V.

Ms. Erika Fischer
Schaumburg-Lippe-Straße 4

53113 Bonn I Germany
T +49 (0) 2 28 91 49 33 18 

F +49 (0) 22 89 14 93 28
fi scher@ziegel.de I www.ziegel.de

Bauverlag BV GmbH
Editorial offi  ce Zi 

Ziegelindustrie International 
Ms. Sabine Anton

Avenwedder Str. 55
33311 Gütersloh I Germany

T +49 (0) 52418089365
F +49 (0) 52418094114

sabine.anton@bauverlag.de
www.zi-online.info

and

present

The Heavy Clay Day
at CERAMITEC 2009

CERAMITEC 2009
New Munich
Trade Fair Centre
20 - 23 October 2009

the expertise
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Система Turboblock 800 работает отлично: 
непрерывно месяцами напролет

В связи с тем, что 
выпуск этой иннова-

ционной системы цирку-
ляции горячего газа был 
отложен примерно на 
год ввиду недоступности 
изначально обещанных 
комплектующих, компания 
Keratek воспользовалась 
дополнительным време-
нем и тщательно перера-

ботала конструкцию сис-
темы, так что теперь в ее 
состав входят в основном 
стандартные комплектую-
щие. 
Конечно, некоторое время 
было также потрачено на 
проведение подробных 
расчетов, компьютерное 
моделирование и тести-
рование прототипов – и 

Keratek Brakemeier GmbH & Co. KG
Am Hetberg 5  I  31249 Hohenhameln  I  Germany
T.: +49 (0) 5 12 89 40 00  I  F: +49 (0) 51 28 94 00 30 
info@keratek.de  I  www.keratek.de

Keratek Brakemeier GmbH & Co. KG

результаты действительно 
впечатляют.
› Сверхнизкое энерго-
потребление и улучшен-
ная производительность 
благодаря гидравлически 
доработанному распреде-
лению горячего газа (< 1 
кВт/ч при рабочей темпе-
ратуре), так что все, что 
нужно – это стандартный 
заземленный выход. 
› Занимает мало места, 
прост в установке, и ника-
ких труб, торчащих из 
свода печи.
› М н о г о ф у н к ц и о н а л ь -
ность и избирательность 
применения и в зоне 
нагрева, и в зоне охлажде-
ния. 
› Переменный автомати-
ческий контроль скорости 
для оптимальной сферы 
действия. 
TurboBlock 800 – это ком-
пактная, термо- и корро-
зиеустойчивая система 
циркуляции. Корпус вен-
тилятора и система труб 
сделаны из прочных кера-
мических элементов, кото-
рые заделываются запод-
лицо в своде. Turboblock 
800 легко совместим с 
новыми и существующи-
ми системами подвесных 
сводов. Благодаря пре-
восходному теплорас-

пределению, без необ-
ходимости применения 
горелок для форсирован-
ного сжигания, Turboblock 
800 может сохранить 
много энергии для поль-
зователя.
Вариант для печей без 
отверстий для загрузки 
топки или каналов сго-
рания (печей муфельно-
го отопления) — горение 
ниже садки — находится в 
разработке.
Основными преимущест-
вами системы Turboblock 
800 являются: 
› компактный дизайн и 
простота установки,
› гибкое применение в 
больших и малых печах,
› отсутствие трубопрово-
дов и каналов,
›  улучшенное сжигание 
органических остатков, 
благодаря высокой цирку-
ляционной способности, 
›  контроль скорости для 
управления турбулентнос-
тью,
›  малый размер первона-
чальных вложений и воз-
можность постепенного 
расширения.
Обратитесь в Keratek, 
чтобы узнать: может ли 
данная технология цирку-
ляции горячего газа при-
меняться и в ваших печах. 

» 1 Keratek Turboblock 800 с функцией предварительного 
нагревания 

» 2 Установка системы 

» 3 Установка непосредственно перед горелками, в зоне 
600 – 800° C 
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Торжественное открытие нового цеха
по случаю 25-летнего юбилея компании

Компания Rehart, рас-
положенная в Айнгене 

(Бавария), хорошо извес-
тная во всем мире как 
поставщик износостой-
ких покрытий, 3 октября 
прошлого года отметила 
вместе с заказчиками свой 
двадцатипятилетний юби-
лей, а 4 октября состоялся 
«День открытых дверей», 
на котором присутствова-
ло более 1000 человек. 
По случаю этого события 
был торжественно открыт 
новый цех – уже четвер-
тый у компании с общей 
площадью приблизи-
тельно 15000 м2. Воз-
ведение корпуса сталь-
ной конструкции площа-
дью 1250 м2 началось 
в середине февраля, а 
уже в июле в цеху была 
п р о и з в е д е н а  п е р в а я 
партия оборудования.
Объем инвестиций соста-
вил около 1,5 млн евро.
В своей приветственной 
речи генеральный дирек-
тор Клаус Шюляйн отме-
тил, что в будущем тре-
бования рынка возрастут, 
но выразил надежду, что 
благодаря сплоченной 
команде, состоящей из 
70 человек в штаб-квар-
тире в Айнгене, компания 
с вызовами рынка успеш-
но справится.
История успеха компании 
Rehart началась в 1983 г., 
когда Клаус Шюляйн начал 
свое собственное дело. 
Наименование компании 
состоит из сокращен-
ных названий ее основ-
ных направлений – это 
«regenerieren» (восста-
новление) и «hartplattie-
ren» (твердые покрытия). 

Клаус Шюляйн смог оце-
нить рыночный потенциал 
производства защитных 
покрытий для металличес-
ких деталей в машино-
строении. Первый произ-
водственный цех был за-
пущен в 1990 г. В нача-
ле 1990-х гг. компания 
Rehart открыла также 
производство в Штайтце 
(Тюрингия).
Решающим шагом в 
2003 г. явилось приобре-
тение машиностроитель-

Rehart GmbH
Industriestrasse 1  I  91725 Ehingen  I  Германия 
Tел.: +49 (0)9 83 59 71 10  I  Факс: +49 (0) 9 83 55 24
info@rehart.de  I  www.rehart.de

Rehart Gruppe

ной компании Petersen 
Maschinenbau в Нетфене, 
являющейся экспертом 
в области разработки и 
производства оборудо-
вания. Сегодня компания 
выступает под именем 
Rehart Group. В течение 
последних двух лет пред-

приятие активно работает 
в Румынии: биметалли-
ческие броневые листы 
производит румынская 
компания Durus, работы 
по их качественной дора-
ботке выполняют специа-
листы головного предпри-
ятия в Айнгене. 
Еще один успешный про-
ект – строительство заво-
да в Самаре (Россия), 
где около года назад был 
запущен машинострои-
тельный сервисный центр, 
расположенный в 1000 км 
юго-восточнее Москвы. 
Это предприятие обслу-
живает оборудование по 
всей стране. 
Компания не ограничи-
вает свою деятельность 
только промышленнос-
тью по производству кир-
пича и черепицы; биогаз, 
гидронапорные и гидро-
электрические станции 
– вот ее новый фунда-
мент. Компания произво-
дит, например, шнеки для 
г и д р о э л е к т р о с т а н ц и й 
и поставляет их во все 
страны мира. В данный 
момент актуален заказ из 
Ирландии. 
Генеральный директор 
Клаус Шюляйн гордит-
ся 25-летней историей 
компании. Несмотря на 
непростую экономичес-
кую ситуацию во всем 
мире, он видит хорошие 
перспективы новых рын-
ков Беларуси, Украины, 
Бразилии и Чили.

» 1 Шнек, изготовленный компанией Rehart

» 2 Покупатели изучают глиноочиститель Zwickau ZAR 650 с 
диаметром цилиндра 650 мм

Актуальная информация по отрасли

www.zi[online.info
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Кирпичная промышленность

1 Верхневолжский кирпичный завод (Россия) –
Объединение МАСТЕР 

Компанией Bedeschi выполняется поставка оборудова-
ния для нового кирпичного завода производственной 
мощностью 1300 тонн облицовочного кирпича /день 
в рамках контракта, подписанного с Объединением 
Мастер (г. Москва). Это будет одно из крупнейших про-
изводств в мире, выпускающий такой вид изделий. 
Стройплощадка расположена вблизи от города Ржев, 
на расстоянии 250 км к северо-западу от Москвы. 

Bedeschi S.p.A. полностью выполняет поставку обо-
рудования для завода, т.е. линию массоподготовки, 
складирования и хранения шихты, экструзии, манипуля-
торы для перемещения изделий, сушилку и печь. 

2 Wienerberger Group

На протяжении многих лет продолжается сотрудничес-
тво между мировым лидером по производству кирпи-
ча – компанией Wienerberger и группой Bedeschi. Ниже 
приведены лишь некоторые из последних проектов, 
реализованных для австрийского гиганта кирпичной 
промышленности.

›  Румыния: Triteni plant

Bedeschi S.p.A успешно выполнила поставку, установ-
ку и тестирование оборудования для линии массопод-
готовки, складирования и экструзии. В состав линии 
входят бегуны, прокатные вальцы крупного помола, 
прокатные вальцы тонкого помола, глинорастиратель с 
фронтальной решеткой, боковой ковшовый экскаватор, 
вертикальный глинорастиратель и экструдер. Кроме 
того, линия укомплектована системой пылеудаления, 
всеми необходимыми ленточными транспортерами и, 
конечно же, автоматизированной системой управления 
и контроля. 

›  Польша: Olesnica plant

Группа Wienerberger заключила с компанией Bedeschi 
контракт на реализацию новой линии предварительной 
подготовки и экструзии. В состав линии входят бегуны, 
прокатные вальцы крупного помола, прокатные валь-
цы тонкого помола, глинорастиратель с фронтальной 
решеткой, боковой ковшовый экскаватор, прокатные 
вальцы, вертикальный глинорастиратель и экструдер. 
Кроме того, линия укомплектована системой пылеуда-
ления, и, конечно же, автоматизированной системой 
управления и контроля. 

›  Польша: Lebork plant

Группа Wienerberger заключила с компанией Bedeschi 
контракт на реконструкцию существующей линии мас-

соподготовки, хранения сырья и экструзии керамичес-
кой массы. Bedeschi S.p.A. поставила глинорастиратель 
с фронтальной решеткой, прокатные вальцы крупного 
помола, прокатные вальцы тонкого помола, боковой 
ковшовый экскаватор, вертикальный глинорастиратель 
и экструдер.

›  Бельгия: Rumst plant

Группа Wienerberger заключила с компанией Bedeschi 
контракт на реализацию новой линии предварительной 
подготовки и экструзии. В состав линии входят бегуны, 
прокатные вальцы крупного помола, прокатные валь-
цы тонкого помола, глинорастиратель с фронтальной 
решеткой, прокатные вальцы, вертикальный глинорас-
тиратель и экструдер.

›  Индия: Bangalore plant

Группа Wienerberger заключила с компанией Bedeschi 
контракт на реализацию новой линии предварительной 
подготовки и экструзии. Bedeschi выполняет поставку 
бегунов, прокатных вальцев, системы загрузки шихто-
запасника, вертикального глинорастирателя и экстру-
дера. 

›  Франция: Hulluch plant

Группа Wienerberger заключила с компанией Bedeschi 
контракт на реконструкцию существующей линии мас-
соподготовки и экструзии. Bedeschi S.p.A. поставила 
глинорастиратель с фронтальной решеткой, прокатные 
вальцы тонкого помола, вертикальный глинорастира-
тель и экструдер.

3 Россия: Михневская Керамика

Михневская керамика заключила с компанией Bedeschi 
контракт на поставку различного оборудования для 
участка массоподготовки и производства кирпича:
› Камневыделитель, модель VS 1500/9.
› Бегуны, модель MB 208.
› Экструдер BED 650 SL.

4 Aлбания: Компания Alpina Industrial SPA для 
Fortis

Компания Bedeschi заключила совместный договор с 
Alpina Industriale spa на реализацию для группы Fortis 
в Албании линии по массоподготовке и производству 
с нижеследующими машинами: N.3 ящичный дозатор 
CNL 6/1200, N.1 ящичный питатель с резиновыми лен-
тами CNG 4/1000, N.1 дробилка с двумя валами RD 
450/1000, N.1 прокатные вальцы LP 9x6, глинорастира-
тель с фронтальной решеткой GDF 550, N.1 прокатные 
вальцы LPS 10x8 и N.1 экструдер BED 550 SLS.

Bedeschi S.p.A.



Bedeschi S.p.A.
Via Praimbole 38  I  35010 Limena (Padova)  I  Италия
Тел.: +39 04 98 84 80 88  I  Факс: +39 04 98 84 80 06
Sales@bedeschi.it  I  www.bedeschi.it

5 Франция: Terreal – Colomiers plant

Компания Terreal заключила с компанией Bedeschi кон-
тракт на реализацию новой линии предварительной 
подготовки, хранения и экструзии. Линия состоит из 
нескольких различных ящичных дозаторов для сырья и 
добавок, бегуны с четырьмя катками, прокатные валь-
цы крупного помола, прокатные вальцы тонкого помола, 
система автоматической загрузки сырья в шихтозапас-
ник, мостовой экскаватор, вертикальный глинорасти-
ратель и экструдер. Кроме того, линия укомплектована 
системой пылеудаления, ленточными конвейерами, 
автоматической системой управления и контроля и 
всеми монтажными принадлежностями. Хотелось еще 
раз подчеркнуть, что, компания Bedeschi S.p.A. прояви-
ла себя как очень надежный партнер при выполнении 
проектов «под ключ».

6 Tунис: Briqueterie Lahmar

Briqueterie Lahmar заключила с компанией Bedeschi 
контракт на реализацию новой линии предварительной 
подготовки, хранения и экструзии производительнос-
тью 1400 тонн/час. Линия состоит из восьми ящичных 
дозаторов CNL 8/1500 для различных видов глины и 
добавок, которые укомплектованы загрузочными бун-
керами, расположенными снаружи производствен-
ного цеха; дробилкой RS650/1500; бегунами MB204 с 
четырьмя катками, подающими сырье на два прокатных 
вальца LPS 14x12. Предусмотрена автоматическая сис-
тема погрузки ( все ленточные транспортеры поставле-
ны компанией Bedeschi) в шихтозапасник для хранения 
сырья вместимостью около 3000 м3. В шихтозапаснике 
предусмотрена система забора сырья с помощью боко-
вого экскаватора, тип BEL F. Также предусмотрены два 
глинорастирателя с двойным валом и два экструдера с 
диаметром шнека 750 мм. Кроме того, линия укомплек-
тована системой пылеудаления и всеми необходимыми 
ленточными транспортерами. 

7 США: CE Minerals, Andersonville

Компания Bedeschi S.p.A. заключила престижный конт-
ракт на поставку бегунов с четырьмя катками, эта рефе-
ренция имеет огромное значение для рынка США.

the
supporting

com
pany

www.stafier.com
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Elster Kromschroeder представляет BCU 370

Блоки серии BCU 
370 компании Elster 

Kromschroeder обеспечи-
вают оптимизацию тех-
нологического процес-
са. Функции управления 
дроссельной заслонкой, 
вентилятором подачи 
воздуха для горения, кон-
троля герметичности кла-
панов, контроля пламени, 
а также давления газа и 
воздуха перед горелкой, 
упрощают инженерные и 
логистические процессы, 
что способствует более 
эффективной работе теп-
ловых агрегатов. 
Блок управления горел-
кой BCU 370 работает с 
промышленными газо-
выми горелками сред-
ней и высокой мощности 
с модуляционным (сту-
пенчатым или плавным) 
управлением и принуди-
тельной подачей возду-
ха. Блок может исполь-
зоваться как для горелок 
прямого розжига с при-
нудительной подачей воз-
духа, так и для горелок 
с пилотной горелкой и 
принудительной пода-
чей воздуха, оборудо-
ванных ионизационным 
или УФ-датчиком. Мож-
но задействовать функ-

ции настройки попыток 
запуска и автоматичес-
кого повторного запуска, 
что обеспечивает высо-
кую надежность газого-
релочного устройства. 
Настройки блока, зада-
ваемые по желанию конк-
ретного клиента, гаранти-
руют полную адаптацию 
оборудования для конк-
ретного применения. 
Полные технические дан-
ные по этой теме можно 
найти по адресу:
http://www.zi-online.info/de

Elster GmbH
Postfach 28 09  I  49018 Osnabrueck  I  Germany
T.: +49 (0) 54 11 21 44 11  I  F +49 (0) 54 11 21 43 70
ulrich.engelmann@elster.com  I  www.kromschroeder.come

Улучшенная функциональность и разнообразие применения

Информация о компании 
Elster GmbH
Elster GmbH – один из 
ведущих производите-
лей передовой продук-
ции и системных решений 
для обеспечения безо-
пасности, измерений и 
контроля газов. Наряду 
с хозяйственными и про-
мышленными газовыми 

счетчиками, а также пре-
дохранительными кла-
панами и контрольными 
элементами для нагрева-
тельного оборудования и 
для промышленного при-
менения, компания при 
поддержке международ-
ной сервисно-сбытовой 
организации предлагает 
широкий спектр услуг.

Информация
об Elster Group
Elster Group является 
ведущим производителем 
и поставщиком высокока-
чественной готовой про-
дукции для обеспечения 
безопасности, измерений 
и контроля газов, электри-
чества и воды. На компа-
нию работает более 8500 
сотрудников в 38 странах, 
основные производства 
сосредоточены в Северной 
и Южной Америке, Европе 
и Азии. Высокое качес-
тво продуктов и систем 
от Elster символизируют 
богатство знаний и опыта, 
накопленного за более чем 
170 лет успешной работы.

 
..
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Компания Franz Banke GmbH специализирована на 
конструировании и изготовлении форм для производс-
тва керамической кровельной черепицы, адекватного 
технологического инструмента и выпускает эту продук-
цию вот уже более тридцати лет. Дизайн и моделирова-
ние новых форм с учетом инновационных идей заказ-
чика и его требований – первые шаги сервисных услуг 
предприятия. Конструкторы используют в своей работе 
современное трехмерное моделирование компьюте-
ром, напрямую связанное с гибким автоматизирован-
ным производством (ГАП) специальным программным 
методом. Кооперация с заказчиком и обмен опытом не 
только в период проектно-конструкторских работ, но и 
особенно в стадии перехода в производство, являются 
обязательным стратегическим компонентом. Первое 
впечатление о новой разработке заказчик получает на 
примере быстроизготавливаемой пластиковой моде-
ли. Оптимизирование уже существующих моделей и 
изготовление абсолютно нового адекватного техноло-
гического инструмента тоже входят в линейку сервис-
ных услуг предприятия. В производстве высококачест-
венной керамической кровельной черепицы гипсовые 
формы занимают передовую позицию. Так же вероятно 

применение гуммированных и, там где можно, стальных 
форм.

Концентрация проектно-конструкторских работ, 
самого производства и менеджмента под «одной кры-
шей» на заводе в городе Изен – один из важнейших 
пунктов фирменной политики. Такая рациональная 
организационная структура позволяет очень быстро и 
гибко реагировать на требования конкретного заказ-
чика, гарантировать высокий качественный стандарт и 
сохранять конкурентоспособность предприятия с точки 
зрения цены.

Для укомплектования заводов участком изготовле-
ния гипсовых форм, компания Franz Banke GmbH пред-
лагает своим клиентам технические решения и оборудо-
вание для подготовки гипса и манипулирования гипсо-
вых форм. Автоматизированный гипсосмеситель AVM20 
позволяет, например, в час изготавливать до 200 литров 
гипсовой суспензии. 
Наряду с этим Franz 
Banke GmbH проек-
тирует и оборудует 
комплексные гипсо-
вые технологические 
участки.

Полный обзор 
ассортимента выпус-
каемой продукции, 
конструктивных ре-
шений и сервисных 
услуг предприятия 
можно получить на 
сайте: www.banke-gmbh.de. По дальнейшим вопросам 
просим обращаться прямо на Franz Banke GmbH по ука-
занному ниже адресу.

» 1 Трехмерная компьютерная модель керамической чере-
пицы на раме

Franz Banke GmbH
Am Sandberg 30  I  84424 Isen  I  Германия
Тел.: +49 (0) 80 83 53 96 14
Телефакс: +49 (0) 80 83 53 96 29
oberpichler@banke-gmbh.de  I  www.banke-gmbh.de

Franz Banke GmbH

» 2 Рабочие гипсовые формы с 
окантовкой

Bedeschi S.p.A. – компания со 100-летним опытом 
работы, созданная в 1908 г. и отметившая свой юбилей 
в 2008 г., позиционируется на рынке как предприятие, 
предлагающее услуги по высококачественной реали-
зации проектов «под ключ». Мы предоставляем тех-
ническое обслуживание и профессионализм высшего 
уровня, добиваясь для наших заказчиков наилучших 
результатов.

1 Услуги

На сегодняшний день Bedeschi одна из старейших 
мировых компаний, работающих в области проектиро-
вания и изготовления оборудования и производствен-
ных линий для кирпичной промышленности, а также 
оборудования для цементной промышленности. Наша 
основная продукция и рынки сбыта предназначены для 
нижеследующих производств:

› комплексные заводы по производству кирпича и чере-
пицы;
› оборудование для подготовки сырья на заводах по 
производству цемента;
›  линии портовых терминалов;
›  экологическая переработка и переработка отходов;
› общий инжиниринг и ведение контрактов.

Bedeschi успешно работает в области проекти-
рования и поставки «под ключ» комплексных линий и 
оборудования для производства кирпича, облегчен-
ного кирпича для перегородок, блоков потолочных 
перекрытий, черепицы, а также в проектировании и 
изготовлении систем дробления и предварительного 
замеса, шихтозапасников для складирования и хра-
нения известняка, мергеля, гипса, глины, угля и мно-
гих других материалов, производственной мощностью 
более 2 000 м3 в час.

Проекты компании Bedeschi
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Данное оборудование является частью цементного 
производства и предназначено для горной промышлен-
ности. Производство оборудования для защиты среды 
– машины для сбора отходов и составных производства, 
измельчения, перемешивания и пылеудаления с помо-
щью рукавных фильтров.

2 Продукция 

Производство кирпича

› Ящичные питатели
› Бегуны
› Мешалки
› Вальцы
› Формовочные прессы
› Формовочные прессы для черепицы
› Дробилки
› Ящичные дозаторы
› Укладчики
› Шихтовочные машины

Производство цемента

› Дробилки, укладчики, шихтовочные машины

Прочее

› Загрузка и разгрузка грузовых судов, воздушные 
фильтры, системы пылеудаления

3 Стремление к превосходству

Мы инвестируем наш капитал в новые исследования, 
производство и контроль качества, с целью экспансии 
нашего рынка от Италии и до зарубежных рынков. Наше 
оборудование изготовлено в Италии согласно междуна-
родным стандартам и проверено международными инс-
пекционными агентствами.

Рост компании Bedeschi обеспечивают три основных 
фактора:
› Очень осторожное и мудрое управление, что позволя-
ет нам избегать необходимости обращаться за банковс-
кими кредитами.
› Постоянная готовность модернизировать производс-
тво и расширять ассортимент выпускаемой продукции.
› Разнообразие диапазона секторов применения наше-
го оборудования, например, в производстве кирпича, 
цемента, портовой и горнодобывающей промышлен-
ности и охране окружающей среды.

4 Потенциал

Мы инвестируем средства в обучение, с целью продви-
жения знаний в области технического развития, иссле-
дования и производства, создавая все необходимые 
условия для нововведений.

Территория помещений компании Bedeschi охва-
тывает площадь 50 000 м2, среди которых проектное 

бюро, оснащенное по последнему слову техники, и 
оборудованные цеха площадью более чем 30 000 м2. 
Сотрудниками нашей компании являются более 120 че-
ловек, включая квалифицированных инженеров, тех-
ников, менеджеров и рабочих. Мы предлагаем деталь-
ное проектное/технико-экономическое обоснование с 
помощью оснащенного подразделения техобслужива-
ния и поддержки. Мы предлагаем нашим партнерам тех-
ническое обслуживание на высшем уровне при подде-
ржке наших экспертов, которые непрерывно вовлечены 
в разработку уникальных и инновационных решений.

CTP Team, являющаяся филиалом компании Bedeschi, 
может считаться одной из ведущих компаний по проек-
тированию, реализации и обслуживанию оборудова-
ния/систем по очистке газов, которые применяются в 
цементной и кирпичной промышленности.

Способность и опыт CTP Team приобретены в 
результате более чем 30-летнего опыта работы, в те-
чение которых были успешно поставлены более 
2000 установок для производства цемента, а так же 
для других секторов промышленности, таких как тяже-
лая промышленность, химическая промышленность и 
переработка отходов.

Слияние CTP Team с Bedeschi S.p.A. гарантирует 
прочную комбинацию новых совместных действий и 
обеспечивает организационную поддержку, которая 
поможет CTP Team в достижении честолюбивой цели 
стать самым крупным поставщиком оборудования и 
систем для очистки газов, для применения в цементной 
и кирпичной промышленности.

Развитие и успех являются также результатом расши-
рения группы Bedeschi: отделение в Майами (США) опе-
ративно взаимодействует с головным офисом в Италии, 
быстро обслуживает американский рынок с эффектив-
ностью и надежностью, результатом чего является пос-
тоянный рост спроса на услуги нашей группы.

5 Клиенты 

Наши коммерческие партнеры оценили стремление 
компании Bedeschi к превосходству, установив длитель-
ные отношения, свидетельствующие о добросовестном 
выполнении обязательств по обеспечению удовлетво-
рения пожеланий заказчика. Основную часть наших кли-
ентов составляют компании, которые сделали нам пов-
торные заказы. Это является подтверждением нашего 
качества, способности удовлетворить пожелания заказ-
чика и отличные партнерские взаимоотношения.

Директор по продажам Владимир Грюбачич

Bedeschi S.p.A.
Via Praimbole 38  I  35010 Limena (Padova)  I  Италия
Тел.: +39 04 98 84 80 88  I  Факс: +39 04 98 84 80 06
Sales@bedeschi.it  I  www.bedeschi.it
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Система поджига для печей обжига
и сушки 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 г. 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 
прямого сжигания топлива. 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 сушил, 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 уровня 
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 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 – очень важ ный фак то р, 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 nini Im pi an ti обла да ет опы том по став ки 
обо ру до ва ния, на и бо лее под хо дя ще го для нужд каж до го 
за каз чи ка, ра бо таю ще го на лю бом типе то пли ва.

» Сливной кран » Газ» Мазут

» Предварительно разогреваемая печь для обжига

Bernini Impianti S.r.l.
Via Michelino  I  77 40127 Bologna  I  Италия
Tел.: +39 051 51 12 16  I  Факс: +39 051 51 10 32
info@bernini<impianti.it  I  www.bernini<impianti.it
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Новые технологии компании Capaccioli

Группа компаний Capaccioli Group, в которую входят 
фирмы Capaccioli Automazione и Capacciolimpianti, пред-
лагает на рынке изготовления кирпича весь спектр 
инженерно-технологических решений, удовлетворяю-
щий любое требование в этой отрасли. 

Фирма Capaccioli Automazione, славящаяся тридцати-
летним опытом в области автоматизации и роботизации, 
провела недавно серию очень важных исследований 
по использованию пластических технологий, результа-
том которых явилось запатентованное оборудование 
Easymud. 

Лабораторный комплекс фирмы Capacciolimpianti 
позволяет проводить полное исследование глин, что 
абсолютно необходимо в процессе разработки, дизайна 
и изготовления обжиговых печей и сушилок. Благодаря 
труду ее опытного, высокопрофессионального техничес-
кого персонала, международный успех фирмы продол-
жает расти. Фирма является владельцем торговой марки 
«Forni & Impianti». 

Исследования процесса обжига, проводимые ком-
паниями группы, нашли свое воплощение в серии газо-
вых горелок, изготовленных по новой технологии, поз-
волившей получить очень интересные результаты по 
энергосбережению. 

Линия, разработанная компанией Capaccioli, включает 
в себя автоматизированную систему управления печными 
вагонетками и тележками для сушки, а также вентиляторы 
для сушки, различной конструкции и размеров. Уже рабо-
тает система удаленного сервиса, охватывающая всю 
линейку продуктов и с готовностью предоставляющая 
консультации по любым вопросам клиентам группы. 

Capaccioli Group поставляет по всему миру как уста-
новки «под ключ», так и отдельное оборудование, обжи-
говые печи, сушилки. Покупателям предоставляется 

профессиональное послепродажное обслуживание. В 
нижеследующем списке можно найти перечень оборудо-
вания и установок, поставленных компанией Capaccioli в 
течение последних двух лет. 

Италия

Di Muzio. Поставка завода «под ключ» с производи-
тельностью 1200 т кирпича в день, в том числе:
› туннельная сушилка непрерывной сушки, 8 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.

Cogliandro. Новая линия резки для пустотелого и лице-
вого кирпича, система загрузки и выгрузки тележек для 
сушки с переменной калибровкой, система управления 
тележками для сушки.

Moccia Irme. Линия упаковки готовой продукции при 
помощи термоусадочной пленки для завода с произво-
дительностью 800 т кирпича в день.

Laterizi Quaglierini. Модернизация обжиговой печи с 
увеличением производительности на 40% для завода по 
изготовлению плит перекрытия и пустотелого кирпича. 
Модификация системы управления печными вагонетка-
ми, и общий надзор над производством. 

Cotto Pratigliolmi. Отсадочная машина для романской 
и желобчатой черепицы с перевязкой штабелей сталь-

Головки пресса

Комплектующие

Установки для
промывки мундштуков

Керны и рамы
из сплава видиа
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ной лентой. Система управления тележками для сушки 
с полунепрерывным режимом работы.

Laterizi Archina’. Завод пластической технологии с 
автоматизированной линией. 

Греция 

Tzitziklis. Линия резки и программируемая линия загруз-
ки для изготовления черепицы, специальных профилей и 
лицевого кирпича, струнный резак без зачистки. 

Katsikis. Сортировочная линия с упаковкой кровельной 
черепицы небольшими пачками для традиционной техно-
логии 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 переменной 
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 мате-
риала;
› разгрузка готовой продукции укладчиками с упаков-
кой в термоусадочную пленку.

Capaccioli s.r.l.
Via Piave, 51  I  53046 Sinalunga  I  Италия
Тел.: +39 05 77 67 92 96  I  Факс: +39 05 77 67 82 18
mec@capaccioli.com  I  www.capaccioli.com

» 3 Роботизированный автомат-садчик для лицевого кир-
пича

» 4 Устройство для разгрузки поддонов 

Сербия 

Jedinstvo. Завод с производительностью 380 т кирпича 
в день: 
› линия резки для рядового и лицевого кирпича, систе-
ма загрузки тележек для сушилки с переменной калиб-
ровкой;
› туннельная сушилка с двойной вентиляцией и линией 
обратной вентиляции;
› роботизированная обсадная машина;
› система управления сушильными тележками;

Ирландия 
Flemings Fireclays. Автомати-зированная линия раз-
грузки. 

Kingscourt. Линия резки, погрузочно-разгрузочные 
устройства для сушильного оборудования, загрузка 
печных вагонеток. 

Румыния 

S.C. Ceramica S.A. – Iasi – Romania. Установка «под 
ключ» с производительностью 900 т пустотелого кирпи-
ча в день.

» 1 Резчик для лицевого кирпича » 2 Печная тележка, загруженная перегородочными блоками
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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 довательных 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 сплу 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 г. 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
www.ceric.com
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Fazzini Filiere S.r.l.

Компания Fazzini Filiere S.r.l. всегда занималась изуче-
нием, проектированием и изготовлением мундштуков 
и рабочей оснастки для производства кирпича самого 
высокого качества, для того чтобы обеспечить реализа-
цию наилучших решений с технической и экономичес-
кой точки зрения. Более чем пятидесятилетний опыт 
позволяет компании Fazzini Filiere адекватно отвечать на 
любые запросы рынка и делает компанию националь-

ным и международным лидером по производству мунд-
штуков в экструзионном секторе керамической про-
мышленности. У нас есть заказчики в Италии, Франции, 
Испании, Германии, Австрии, Боснии, Греции, Албании, 
Марокко, Тунисе, Алжире, Ливии, Южной Африке, 
Нигерии, Вьетнаме и Китае. Наш технический отдел 
отличается высокой компетентностью и готов отвечать 
в режиме реального времени на потребности постоянно 
развивающегося рынка. Автоматизированная система 
проектирования и производства, объединенная с пос-
тоянной консультационной службой в сложной области 
новых нормативов на стеновые материалы, позволяет 
нам удовлетворять требования наших клиентов. Наши 
производственные цеха безоговорочно отвечают самым 
современным технологическим требованиям. Наш опыт, 
надежная и ответственная работа наших специалистов 
и смежников позволяют нам всегда предлагать клиен-
там оптимальные решения. 

Наш «Модульный мундштук» представляет собой 
революционную экструзионную систему, состоящую из 
набора компонентов, удобно собранных в головке прес-
са, и позволяющую осуществлять переналадку в соот-
ветствии с индивидуальными требованиями заказчи-
ка. Например, модульный мундштук дает возможность 

добавлять либо убирать один или несколько наборов 
тормозов для внешней регулировки и устанавливать 
запасной керновый комплект без снятия мундштука и 
переналадки тормозов. 

Кроме того, система позволяет разбирать скобы 
для хромирования в течение 20 минут. Все модуль-
ные компоненты снабжены специфическими кодами, 
в соответствии с которыми они могут быть заказаны 

в качестве запасных частей. Рамы и керны могут быть 
изготовлены из износостойких материалов: легирован-
ной стали, твердого сплава (Widia) и керамики. 

Еще одна важная услуга, которую предоставляет 
компания Fazzini Filiere, — это правка и калибровка 
хромированных рам и керновых комплектов или их 
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модернизация за счет нанесения порошка карбида 
вольфрама.

Мы производим также головки прессов различных 
типов – от головок со стандартным креплением до 
головок с гидравлическим креплением, позволяющим 
произвести замену мундштука за пять минут. Наши голо-
вки прессов могут быть выполнены из износостойкой 
стали и снабжены одной или несколькими системами 
тормозов. 

Кроме того, мы производим различные рабочие 
инструменты: ролики и вкладыши для маркировки про-
дукции, решетки, спирали и муфты, на которые по зака-
зу может быть нанесено покрытие из карбида вольфра-
ма. Установка для промывки мундштуков, выполненная 

Fazzini Filiere s.r.l.
Viale Kennedy 52/2  I  65010 Moscufo (PE)  I  Италия
Tел.: +39 0 85 97 54 20  I  Факс: +39 0 85 97 50 43
info@fazzinifiliere.it  I  www.fazzinifiliere.it

из стали Inox, разработана для автоматической мойки 
мундштуков водой под высоким давлением. Она приоб-
рела исключительное значение, поскольку способство-
вала замене ручного труда при очистке мундштуков и 
позволила исключить движение щеток и других приспо-
соблений по скобам и кернам пустотообразователя, а 
также избежать разрушения покрытий хромированных 
рам и керновых комплектов.

Участие фирмы ROTHO в течение более чем 50 лет в керамическом производстве сделали ее всемирно 
признанной маркой в производстве систем и компонентов сушки. Опыт более чем 10000 проектов в 
международном производстве оборудования и разработки системных решений, таких как QUATRO®, 
QUICKPOINT® и MobilSystem, на базе фундаментальных исследований оправдывают абсолютное доверие 
индустрии строительных материалов.

Для расширения нашей деятельности в России мы ищем

ПРЕДСТАВИТЕЛЯ

для сбыта нашей продукции в области сушильной техники. В идеальном случае представитель должен 
обладать контактами в кирпичной промышленности, но также будут рассматриваться претенденты из 
смежных отраслей, как, например, отрасль строительных материалов или 
производства оборудования. Большим преимуществом будут являться знание 
немецкого либо английского языков, а также проживание в московском регионе.

Являясь семейным предприятием, 

фирма ROTHO относится к 

наиболее значимым поставщикам 

строительной отрасли.

Мы будем рады, если 
Вы направите свои 
содержательные резюме
на имя господина 
Дмитрия Кудрина, по адресу 
электронной почты: 
d-kudrin@rotho.de, 
либо по факсу:
 +49 2735 788 559, 
либо обратитесь к нему по 
телефону: +49 2735 788 546.
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» 1 Уста нов ка, ра бо таю щая на при род ном газе, тип
 ASG/1T

» 2 Го рел ка Jol ly Gas, ко то рая по зво ля ет по да вать то пли во 
на 14 то чек го ре ния

» 4 Го рел ки для га зи фи ци ро ван но го то пли ва типа ASN/6

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

Frac s.r.l.
Via Martiri della Resistenza
20090 Fizzonasco di Pieve Emanuele  I  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 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 ввела в эк сплу-
а та цию боль шо е чи сло 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 кирпи-
ча 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.
› Flashing.

Универсальные горелки

› ASNG/2 Duplo.

Frac s.r.l.

Деятельность на Ближнем и Среднем Востоке

В Саудовской Аравии эксплуатируется шесть установок 
компании FRAC, работающих на мазуте.
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Freymatic AG
7012 Felsberg  I  Швейцария
Тел.: +41/81 25 8-49 00  I  Факс: +41/81 25 8-49 01
mail@freymatic.com  I  www.freymatic.ch

В течение многих лет компания Фрейматик совместно 
со своим партнером и представителем в Российской 
Федерации ЗАО Цез Реф, Москва, обеспечивали рос-
сийских заказчиков самыми последними разработками 
в области оборудования для резки кирпича, специально 
спроектированного с учетом потребностей российского 
рынка.

В настоящее время на российских заводах качест-
венно работают как автоматы резки Фрейматик постав-
ленные более 10 лет назад, так и самые современные 
разрезные устройства, удовлетворяющие взыскатель-
ным требованиям высококонкурентного рынка.

Компания Фрейматик отслеживает работу своего 
оборудования. Вместе с ЗАО Цез Реф мы предоставля-
ем услуги высокого уровня.

10 лет назад компания Фрейматик разрабатыва-
ла технические решения, которые были интегрирова-
ны в большое количество проектов западных компа-
ний – основных генеральных подрядчиков, поставляв-
ших свое оборудование для рынка стандартной про-
дукции. В настоящее время Фрейматик уделяет осо-
бое внимание проектированию оборудования в соот-
ветствии с индивидуальными требованиями каждого 
заказчика. 

Данная стратегия нашла свое полное подтверж-
дение за последние годы и дала многим кирпичным 
заводам возможность начать выпуск изделий высшего 
качества.

Компания Фрейматик имеет следующие основные 
направления деятельности:

› интеграция современных технологий резки в сущес-
твующие производственные линии российских пред-
приятий;
› модернизация существующих производственных 
линий независимо от производителя;
› интеграция роботов – манипуляторов после систем 
резки для загрузки сушильных решеток.

В 2009 г. Фрейматик планирует начать разработку 
проектов по внедрению на российский рынок разрезного 
оборудования для выпуска большеформатных блоков, и 
их комбинаций с изделиями стандартных типоразмеров. 
При этом для производства блоков применяется раз-
резное устройство типа Freymatic Double-Multicut, а для 
обработки двойного бруса идеальным решением являет-
ся использование разрезного устройства типа OMNICUT.

Очевидно, что в условиях финансового кризиса каж-
дая компания имеет ограниченные финансовые воз-
можности в связи с чем вопрос правильного инвестиро-
вания финансовых средств приобретает первостепен-
ное значение.

Мы можем представить перечень компаний, с кото-
рыми мы работали, который позволит убедиться в том, 
что инвестиции в оборудование компании Фрейматик 
окупают себя на 100% даже в тех случаях, когда другие 
иностранные поставщики потерпели неудачу.

В период финансового кризиса
качество продукции и услуг приобретает
особое значение

Freymatic AG

устройство разделения 
брусов 

многострунное разрезное 
устройство MULTICUT 

оборудование от фирмы 
ФРЕЙМАТИК

Mодернизация существующей 
производственной линии

существующее оборудование
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Технологически и экономически оптимальное массо-
подготовительное и формующее оборудование диктует 
индивидуальные решения не только при строительстве 
абсолютно новых заводов, но и в случаях рационали-
зации, оптимизации и расширения уже действующего 
производства.

Оптимальные решения требуют опытного, компетен-
тного партнера и интеграцию универсального концепта. 
Все это предлагает компания Händle – один из лидеров 
мирового рынка по технологиям массоподготовки и 
формования керамических масс.

В рамках строительства новых заводов компания 
предлагает комплексные решения.

Керамическая лаборатория компании являет-
ся исходным пунктом всех проектно-конструкторских 
работ. Специалисты лаборатории проводят обширные 
исследования сырья на его пригодность для изготов-
ления тех или иных керамических изделий, определяют 
качественные характеристики и, при необходимости, 
проводят дополнительные испытания на лабораторном 
оборудовании. Результаты проведенных исследований 
и испытаний, а также переданные заказчиком базовые 
данные нового производства служат основой инженер-
ных разработок, определения оптимальной техноло-
гической схемы и выбора подходящего оборудования, 
которое комбинируется согласно технологическому рег-
ламенту. После подтверждения проекта заказчиком, 
специалисты составляют все необходимые планы и чер-
тежи (чертежи фундаментов и монтажные планы, элект-
рические схемы, графики работ и пр.). Затем следуют: 
изготовление оборудования, его поставка и монтаж, 
пуско-наладочные работы и инструктаж эксплуатиру-
ющего персонала. Объем поставок охватывает, наряду 
с машинами и оборудованием, все необходимые для 
работы линии механизмы и, по просьбе заказчика, даже 
поставки «под ключ».

Благодаря обширной технической документации 
(например: инструкции по эксплуатации, правила техоб-
служивания, графики смазки оборудования, списки 
запасных частей и пр.), которую заказчик получает на 

родном языке наряду с компьютеризованными средс-
твами программного обеспечения, он с самого начала 
полностью владеет поставленным оборудованием.

Компания Händle обладает большим опытом в облас-
ти реорганизации действующих заводов, как например, 
оптимизации производственного регламента, увеличе-
ния пропускной мощности оборудования, повышения 
качества продукции и снижения доли отходов. Также 
следует отметить и внедрение таких новых, конкурентос-
пособных изделий, как крупноформатный теплоизолиру-
ющий легковесный и лицевой фасадный кирпич разных 
оттенков, форм и поверхностных структур.

Компания предает большое значение долговремен-
ному сервисному обслуживанию клиентов, т.е. консуль-
тации в процессе эксплуатации, технического содер-
жания оборудования и снабжения завода запасными 
частями. Круглосуточная сервисная линия гарантирует 
бесперебойную эксплуатацию.

Если речь идет о поставке таких комплектных заво-
дов, как например, заводы по изготовлению забуто-
вочного, легковесного и лицевого кирпича; настенной 
и напольной плиток (плитка типа «кабанчик» или плоско 
отштампованная) и керамзитовые заводы, то в этом 
случае Händle тесно сотрудничает с известными запад-
ноевропейскими производителями сушилок и обжиго-
вых печей. Многочисленные эталонные линии, работаю-
щие на заводах во всем мире, подтверждают успех этой 
кооперации.

В 2009 г. компания Händle примет участие во многих 
специализированных выставках. Среди них, например, 
Mosbuild в Москве с 31 марта по 3 апреля и CERAMITEC в 
Мюнхене в период с 20 по 23 октября. Приглашаем всех 
заказчиков и перспективных покупателей посетить наш 
стенд. Мы охотно проинформируем и проконсультируем 
Вас, и будем рады Вашему посещению!

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

Все из одних рук: от проектно-
конструкторских работ до пуско-наладки. 
Массоподготовительное и формующее 
оборудование компании Händle.

Händle GmbH Maschinen und Anlagenbau

» 2 Установка формования фирмы Händle, состоящая из 
вакуумного агрегата Futura II типа E65a/ 60/ MDVG 1025f и 
кругового ситового питателя типа BRSH 19b

» 1 Бегуны типа HMI 2080d фирмы Händle со свободнопод-
вешенным подводящим транспортером и вращающимся 
вместе с ними лотком для загрузки материала
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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 г. господином Хансом
Линглом-старшим, полностью
частная компания, руководство
которой осуществляет уже 
третье поколение владель-
цев. Число сотрудников компании на ее пред-
приятиях в Германии и за рубежом составляет 
740 человек.

Компания «Лингл» специализируется в области 
создания завершенного производственно-технологи-
ческого процесса, включающего следующие опера-
ции: резка, садка, сушка, обжиг, сортировка и упа-
ковка. Благодаря применению современных машин, 
выполненных на основе новейших технологий, вплоть 
до проектов комплексных заводов, работающих под 
управлением компьютерных систем, компания изго-

тавливает обору-
дование для произ-
водства продукции 
из глины. Выполняя 
традиционную роль 
немецкого постав-
щика заводского 
оборудования, ком-
пания «Лингл» пос-
тоянно внедряет тех-
нические новшест-
ва для наилучшего 
решения основных 
задач стоящих перед 
п р о и з в о д и т е л я м и 
керамики.

При производст-
ве строительных ма-
териалов важно ис-
пользовать зареко-
мендовавшие себя 

методы, безопасные для окружающей среды. Будучи 
пионером отрасли, компания «Лингл» разработала 
множество методов и технологий в отрасли произ-
водства продукции из глины и предоставляет их кли-
ентам. 

Внедрение полученных знаний и применение самых 
современных технологий позволяет разрабатывать 

Группа компаний «Лингл»

» Вид предприятия компании 
«Лингл» в Крумбахе (Германия)

энергосберегающие и экологически чистые процессы 
производства. Это достигается за счет применения 
процессов сушки и обжига, которые выполняются под 
точным контролем 
к о м б и н и р о в а н н о й 
системы нагрева, с 
применением встро-
енных или внешних 
регенеративных сис-
тем очистки воздуха, 
а также автоматиза-
ции операций обра-
ботки и транспорти-
ровки.

Оборот компаний 
«Лингл» составляет 
около 115 млн. евро 
в год, которые рас-
ходуются на разра-
ботку новых техно-
логий и проектиро-
вание современного 
оборудования. Доля 
экспорта в страны 
мира составляет 
85%, что сущест-
венно превышает 
объемы внутренних 
продаж (15%). Группа компаний «Лингл» имеет свои 
представительства, партнеров по продажам и держа-
телей лицензий более чем в 30 странах мира.

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

» Производство строительного кирпича с высокими изоляционными свойствами на 
заводе «Келлерер» в Бавариии (Германия)

» Компания «Белден Брик» в 
г. Кантон, штат Огайо (США): 
выпускающий продукцию высо-
кого качества лидер рынка США 
использует полностью автома-
тизированную технологию, при-
обретенную у компании «Лингл»
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Marcheluzzo Impianti s.r.l.

Актуальные проекты компании:

Christodulidis-S.A, Греция

Производительность технологической линии: 6 000 еди-
ниц кровельной черепицы в час. 

Автоматизированная технологическая линия для 
разгрузки и пакетирования кровельной черепицы пре-
дусматривает 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 кровель-
ной черепицы и смежного оборудования. Компания 
Marcheluzzo Impianti S.r.L. поставила также новую уста-
новку для разгрузки вагонеток обжиговой печи, а также 
конвейер для подачи полуфабриката к садчику огне-
упорных рамок U-типа и разгрузочному автомату для 
снятия обожженных изделий с печных вагонеток. 

Предусмотрены два режима загрузки: с помощью 
погрузочного автомата – для кровельной или «голланд-
ской» черепицы и вручную – при работе с экзотическими 
видами изделий. После разгрузки вагонеток с конкрет-
ным видом обожженной черепицы, которая осуществля-
ется полностью в централизованном автоматическом 
режиме, изделия упаковывают в минипакеты и уста-
навливают на паллеты. Линия позволяет 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 температуру 

обогрева на каждом участке. В комплект поставки вхо-
дят также генератор горячего воздуха, электрические 
щиты, сенсорные датчики влажности и температуры, а 
также новейшая система автоматизированного контро-
ля 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 транспорти-
рования к действующей технологической линии. В комп-
лект поставки входит садчик для укладки полуфабриката 
кирпича и пустотелой плитки на выходе из экструдера. 
Предусмотрена сортировка сырца по виду продукции 
до подачи в обжиговую печь. Выгрузка предполагает 
рассортировку изделий по видам, повторную комплек-
тацию и транспортирование к паллетайзеру.

ILCA, Италия

Максимальная производительность технологической 
линии: 5 000 плиток в час.

Дополнительный конвейер, синхронизированный с 
прессом, и линия для транспортирования и рассорти-
ровки готовых изделий по видам с системой оптической 
регистрации. 

Комплект поставки включает дополнительную авто-
матизированную линию для укладки полуфабриката на 
рамки U-типа с последующей установкой на вагонетки 
обжига, разгрузочный автомат для обожженных изделий 
с рассортировкой по видам продукции, а также кон-
вейер для доставки изделий в зону контроля качества, 
упаковки в минипакеты и палетизации. 

Siceram, Румыния

Производительность технологической линии: 3 000 еди-
ниц кровельной черепицы в час.

Технологическая линия включает конвейер для 
транспортирования черепицы-сырца из сушила, садчик 
для укладки полуфабриката на вагонетку печи одно-
слойного обжига, автомат для разгрузки обожженных 
изделий, упаковщик и палетайзер минипакетов. 

Новизна и преимущество технологического реше-
ния заключается в использовании разгрузочного 
автомата, обеспечивающего фронтальный техничес-
кий контроль всех готовых изделий, их повторную 
комплектацию в минипакеты с установкой в металли-
ческую проволоку. Эта гибкая линия позволяет пере-
страивать модули под конкретные производственные 
задачи в максимально сжатые сроки и обеспечивает 
идеальную экономическую эффективность производс-
тва. При разработке проекта были использованы тех-
нические решения, успешно опробованные ранее на 
многих заводах. Следует признать, что сегодня ком-
пания Marcheluzzo Impianti s.r.l. представляет на рынке 
уникальное оборудование для укладки керамических 
изделий, которое уже работает примерно на деся-
ти предприятиях. Благодаря своему колоссальному 
опыту, компания осуществила инжиниринг и проек-
тирование 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 квалифицированных 
специалистов (инженеров-технологов) и рабочих, про-
шедших предварительное обучение. 

» RDB Италия: Производительность модуля: 20 000 еди-
ниц в час



Soceram, Румыния

Производительность технологической линии: 650 тонн 
стеновых блоков в день. 

Специально для этого заказчика, компания 
Marcheluzzo Impianti s.r.l. осуществила поставку заво-
да в полной комплектации. Завод включает: линию по 
переработке глиняного сырья с силосом для шихты, 
устройство для тонкого помола и очистки глины с валь-
цами тонкого помола, экструдер, резательный автомат, 
палетайзер и разгрузчик палет, а также внутренние и 
наружные транспортеры туннельного сушила. Сушила 
на четыре туннеля с системой двойной вентиляции 
горячего воздуха изготовлена из сборных панелей, 
футерованных нержавеющей сталью. Комплект пре-
дусматривает автоматическую разгрузку палет с гото-
выми изделиями и садчик для укладки полуфабриката 
на вагонетки обжиговой печи.

Размеры новой печи обжига составляют 5,3 x 124 
метра. Несмотря на то, что она изготовлена по стан-
дартной технологии, печь удовлетворяет новейшим 
требованиям 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 горел-
ками, которые заметно повышают эффективность вто-
ричной переработки. Установленная система гермети-
зации и сухой изоляции ранее прошла успешную апро-
бацию в других печах. Поставка обеспечивает также 
внутреннюю и наружную транспортировку, разгрузку 
обожженных изделий и упаковку на палеты. 

Terrabrick, Аргентина

Производительность установки: 15 000 блоков в час, 
1 300 тонн в день.

Этот крупногабаритный модуль предназначен для 
производства порозированных блоков. Линия ООО Mar-
cheluzzo Impianti состоит из: резательного автомата 
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

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

Системные технические 
решения для керамической 
промышленности

Systemsolver of
ceramic manufacture

Оборудование и принадлежности - всё из 
одних рук. Полный ассортимент машин: от 
обогащения сырья до формования изделий.
One-stop for machines and accessories: 
from raw material processing to moulding.  

ВАКУУМНЫЙ ЭКСТРУДЕР ТИПА «VAP» И
ДВУХВАЛЬНЫЙ ВАКУУМНЫЙ СМЕСИТЕЛЬ

VACUUM EXTRUDER VAP AND 
VACUUM DOUBLE-SHAFT MIXER
Превосходное сочета-
ние оборудования для 
производства керами-
ческих профилей.
Типоразмеры: 350 до 
700 мм

An excellent combination 
of machines for the 
production of ceramic 
profi les. Overall sizes 
350 to 700 mm.

КРУГЛЫЙ ПИТАТЕЛЬ С ГРОХОТОМ

CIRCULAR FEEDER WITH SCREEN
Оптимален для гомо-
генизации, добавления 
производственных от-
ходов и парообработки.
Разные типоразмеры.

Best possible machine for 
the homogenisation and 
blending in scrap materials 
and additives, including 
steam input. Available in 
different sizes.

ПОЛНЫЙ КОМПЛЕКТ ПРОГРАММЫ
THE FULL RANGE
Компания «Petersen Service GmbH» - партнер группы 
«REHART». Сокращайте расходы и повышайте произ-
водительность внедрением нашего оборудования! 
Мы охотно поможет в достижении этих целей!

Petersen Service GmbH – a partner of REHART-GROUP.
Reduce expenditure, increase performance – with our 
equipment. We would be pleased to demonstrate how.

БЕГУНЫ СМЕСИТЕЛЬНЫЕ, МОКРОГО ПОМОЛА

WET AND PANMILL
Для гомогенного переме-
шивания и увлажнения 
сырья. С возможностью 
наладки параметра окон-
чательной формовочной 
влажности.

For consistent mixing and 
moisture penetration.
With a facility for adjusting 
the ultimate moulding 
moisture.

PETERSEN GMBH
Kreuztaler Straße 7
D-57250 Netphen 
(Dreis-Tiefenbach)
Телефон +49 (0) 271 77235-0
Телефакс +49 (0) 271 77235-50
E-Mail mail@petersenservice.de

www.rehartgroup.dewww.petersenservice.de

050_AZ Rehart_70x297_RU_GB-2.in2 2 30.01.2008 15:11:23 Uhr



Êèðïè÷ è ÷åðåïèöà No 1, 2009

Í
î
â
î
ñ
ò

è
 ê

î
ì

ïà
íè

é
66

Высокое качество и более широкий ассортимент про-
дукции, благодаря большей равномерности темпера-
турного режима и возможности восстановительного 
обжига.

Абсолютная стабильность результата, высокая про-
изводительность, возможность восстановительного 
обжига, способность работать при сверхвысоких тем-
пературах, если они равномерны. Таковы характерис-
тики новейшей печи Sacmi для производства кирпича. 
Имея 7,2 м в ширину и 176,2 м в длину, печь имеет высо-
ту загрузки от уровня пола, равную 1,17 м.

Данная печь разработана Sacmi для подразделения 
строительной керамики (Heavy Clay) и представляет 
собой ввысококачественное и сверхнадежное обору-

дование, что подтверждают отзывы клиентов, эксплуа-
тирующих эту печь. Например, андалузская Мальпеса, 
широко известный производитель облицовочного 

кирпича высокого качества, способная обжигать – в 
этом конкретном случае – до 550 тонн в день лице-
вого кирпича, полученного экструзионным способом; 
печь спроектирована специально для восстановитель-
ного обжига и для получения кирпича цвета “testa di 
moro” (темно-коричневый) и “grigio ferro” (цвет серо-
железный). Технология восстановительного обжига, 
еще не получила распространения во многих странах, 
но представляет собой, однако, важную возможность 
разнообразить ассортимент предлагаемой продукции. 
При условии установки инновационного оборудования, 
каким является печь Sacmi, появляется возможность 
через заключительные группы непрерывно подавать газ 
в большом объеме, вплоть до полного удаления кисло-
рода, способствуя тем самым формированию закиси 
железа, приводящему к изменению цвета с красного 
на коричневый и серый с голубовато-металлическим 
оттенком. 

Вторым слагаемым успеха печи Sacmi является пол-
ный контроль температурного режима во всей печи, 
что необходимо для получения кирпича, характери-
зующегося низким водопоглощением, в особенности 
это касается облицовочного и дорожного клинкера. 
Действительно, в данном случае требуется достичь тем-
пературных показателей, очень близких к точке образо-
вания греса, указывающего на ту особую фазу процесса 
обжига при высокой температуре, удовлетворяющей 
агрегированию массы, что освобождает продукт от при-
месей и придает ему консистенцию с высокими механи-
ческими качествами и снижает до минимума параметры 
водопоглощения, которое напрямую отвечает за про-
блемы высокой усушки (до 5,5% при обжиге), пласти-
ческой деформации и склеивания продукта. Решающий 
в этих условиях аспект контроля равномерности тем-
ператур в полном объеме гарантирован Sacmi в случае 
применения новой печи.

Особо стоит подчеркнуть, что точность повторения 
параметров и результатов, – немаловажная заслуга 
передового программного обеспечения, специально 
разработанного Sacmi. Применяемое в печи, наряду с 
нормальной автоматической регулировкой, програм-
мное обеспечение, дает возможность подразделять 
интервал толчка – когда оператор удерживает запуск 
процесса обжига – на 16 сегментов желаемой продол-
жительности, для каждого из которых возможно опре-

» 1 Компрессорная группа с расходомерами Дуайер 
(Dwyer)

» 2 Серый кирпич с голубовато-металлическим оттенком, полученный путем восстановительного обжига

Sacmi гарантирует кирпич высокого качества

Sacmi Imola S.C.
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делить автономно и с максимальной точностью условия 
работы каждого отдельного вентилятора, клапана, груп-
пы горелок.

Также и в этом случае стоит отдельно подчеркнуть 
точность повторяемости операций во времени. Каждый 
из 16 сегментов может реально иметь более одной 
рабочей команды с возможностью производить одно-
временно несколько операций с суммой протяженности 
активных сегментов, в число которых он входит, – для 
поддержания предустановленного интервала толчка – с 
протяженностью нерабочих сегментов. В любом случае, 
каждый раз когда, например, срабатывает аварийный 
сигнал, или когда оператор должен просто перейти с 
восстановительного на окислительный обжиг, рабочие 
команды восстановительного обжига отключаются и 
печь возвращается в режим, который соответствует 
типу продукции в зоне нагрева. 

Таким образом, возможность контролировать зна-
чительное количество параметров и управлять ими 
с максимальной точностью и гибкостью делают печь 
Sacmi особенно преимущественной в качестве выбора 
для тех производителей кирпича, которые хотят соче-
тать более высокую производительность оборудования 
с богатым разнообразием предлагаемой продукции, 
сохраняя, вместе с тем, отличное качество продукта 
как с точки зрения его цвета, так и с точки зрения его 
размеров.

Sacmi Imola S.C.
Via Provinciale Selice, 17/a°  I  40026 Imola  I  Италия
Тел.: +39 05 42 60 71 11  I  Факс: +39 05 42 64 23 54
sacmi@sacmi.it  I  www.sacmi.com

» 3 Рекуперационный воздуховод » 4 Готовые к обжигу кирпичи

» 5 Красный кирпич, обожженный в атмосфере, обогащен-
ной кислородом

» 6 Технологическая карта восстановительного обжига 

Завод и офисы
Via Muratori, 30/32 - 41012 CARPI (Modena) Italy
тел. +39 059/698523 - 691147
факс +39 059/641737
e-mail: commerciale@filieretorres.com
www.filieretorres.com

Локальное подразделение
Via della Tecnica, 5 - 75100 Matera/Italy
тел. +39 0835/388752
факс +39 0835/271978

Инновационность является одной из отличительных 
черт, харктеризующих разработки фирмы «Фильеры 
TORRES», которая в числе первых внедрила на рынке 
оригинальные системы экструдирования EGR и ERO 
относящимся к технологии «ШИРОКИЕ ВЫХОДЫ»  
и которые находятся в авангарде технических  
разработок в области экструдирования.
Выбор систем экструдирования TORRES означает 
приобретение реальных преимуществ, присущих  
всей продукции фирмы TORRES, преимущества в  
количестве выпускаемой продукции, производствен-
ной мощности и энергосбережении.

+инновационность +компетентность =лучшее будущее

Estrusione Rendimento Ottimo

Filiere Pivetti

Estrusione Grande Rendimento

EGR®
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Производитель сушильных плато
самого высшего качества

Компания Stafier – это самостоятельное голландское 
предприятие, которое более 45 лет активно работает 
над разработками, производством и реализацией про-
дуктов из стали, нержавеющей стали и цветных метал-
лов. Stafier производит сушильные плато, сушильные 
рейки, сушильные плато для кровельной черепицы и 
плитки, сушильные тележки и стеллажи. Stafier пос-
тавляет свои продукты знаменитым предприятиям, 
находящимся в различных странах мира в секторах 
строительной керамики, пищевой промышленности, 
кормопроизводства и энергетики. Такие предприятия, 
как: Wienerberger, Imerys, Monier и CRH — покупа-
ют сушильные конструкции у компании Stafier. Stafier 
представляет в России русскоговорящий агент к.э.н. 
Оксана Титова (ее контактные данные указаны в конце 
статьи). 

B строительной керамике

Stafier в основном специализируется на разработках и 
производстве сушильных плато для керамической про-
мышленности и имеет многолетний солидный опыт. 
Уровень качества наивысший, он сохраняется даже при 
специальных требованиях и размерах, при этом цены 
конкурентоспособны. Сушильные конструкции Stafier 
не прогибаются, чем предупреждают возникновение 
неполадок оборудования и остановку производства 
на заводах. Все продукты изготовляются компанией в 
собственном производственном отделe в самых сов-
ременных условиях под контролем операторов ком-
пьютерно-управляемой аппаратуры. Stafier имеет даже 
собственный отдел производства инструментов и аппа-
ратуры. 

Конструкторы компании Stafier по договореннос-
ти с клиентом делают разработки, которые отлично 
подходят под локальные производственные условия и 
удовлетворяют всем требованиям. Stafier производит 
расчеты прочности для своих клиентов, чем достига-
ется подбор наилучшего решения, обеспечивающего 
беcпроблемное производство. Таким образом, компа-
ния дает рекомендации в связи с формой, проходом 
воздуха и перфорацией, выбором материала и нагруз-
ки. Несмотря на специфические требования для конеч-

ного продукта, стабильность и прочность конструкций 
остаются оптимальными, также прогиб ограничен до 
минимума. Компания старается поддерживать вес конс-
трукции наиболее низким.

Выбор материала сушильного плато индивидуален 
и различается от заказа к заказу. Состав продукта, 
подвергающегося сушке, и атмосферные условия в 
сушилке определяют тип оцинкованной стали, cплава 
алюминия и цинка, алюминия, нержавеющей стали или 
других сплавов. По желанию может быть сделан выбор в 
пользу долговечной дополнительной обработки матери-
ала. У нас имеются материалы, обеспечивающие двой-
ной срок службы сушильных конструкций. 

Сушильные плато кирпичей 
и сушильные планки

Конструкторы компании Stafier могут произвести точ-
ные расчеты сушильных плато, обеспечивающих быс-
трую сушку сформованного продукта. Таким образом, 

например, благодаря совместной работе со станкостро-
ительным заводом De Boer было разработано отличное 
сушильное плато, удовлетворяющее всем требованиям 

Stafier
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Stafier Holland bv
За дальнейшей информацией Вы можете обращаться
к агенту к.э.н. Оксане Титовой.
Teл.: +31 478 691 892  I  Факс: +31 478 692 793
Teл. моб.: +31 653427123
kamerton@wxs.nl  I  www.stafier.com

производства soft mud (технология пластичного формо-
вания – производство лицевого кирпича типа «старинный 
голландский» с эффектами атмосферного старения).
Stafier разрабатывает и производит множество различ-
ных типов сушильных плато и сушильных профилей, 
опоры для кирпичей, производимые экструзионным 
способом. Рейки делают из различных сортов мате-
риалов (оцинкованной стали, алюминия, нержавею-
щей стали) в зависимости от системных требований и 
атмосферы сушки клиента.

Возможна поставка как открытых, так и закрытых 
профилей полностью в соответствии с пожелания-
ми заказчика. Множество моделей используются с 
двух сторон, благодаря чему увеличивается срок их 
службы.

Производство сушильных плато Stafier для внешних 
и внутренних стен и клинкеров полностью автомати-
зировано за счет работы с роботами. Перфорация, 
укладка и точечная сварка следуют в производствен-
ном процессе друг за другом. Результатом является 
долговечный продукт под конкретный заказ и размер 
по привлекательной цене. Стандартная угловая конс-
трукция interlocked следит за оптимальным исполь-
зованием каждой установки перемещения и укладки. 
В зависимости от нагрузки, сушильное плато Stafier 
может быть выполнено с дополнительным профилем 
«омега». 

Обустройство сушил и вагонетки Stafier

Очень часто делается выбор в пользу комплексно-
го решения с опорами, складывающимися штабеля-
ми Stack Rack, в комбинации с плоскими сушильными 
тележками. Часто используемые накопительно-сушиль-
ные тележки также являются частью производственной 
программы компании Stafier.

Черничный синий. Один из 
16 миллионов возможных 
оттенков. Grothe*.
*Отличные краски торговой марки Grothe. Grothe.net.

• Индивидуальный подход к выбору красок
 для производства керамики
• Ангобы ENGOSYN®

• Глазури GRONAT®

• Надглазурные краски REDOX®

• Сырье для производства керамики

Grothe Rohstoffe GmbH & Co. KG • Kreuzbreite 16 • D-31675 Bueckeburg
T +49-5722-9513-0 • F +49-5722-9513-60

Новости, статьи 
и актуальная 

информация на:
 www.zi[online.info
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Повышенные эксплуатационные качества тепло- и звуко-
изоляции, определяемые новыми стандартами для сте-
новых элементов, заставляют передовых производите-
лей керамической продукции разрабатывать и внедрять 
новые продукты, отвечающие высоким требованиям. 

Существует устойчивая тенденция производства 
стеновых блоков все более крупного размера, характе-
ризующихся высокой степенью тепло- и звукоизоляции, 
тонкими внутренними перегородками и сложной гео-
метрией.

Свойства требуют соответствующего изменения 
технологий на этапе формования. Компания Filiere 
Torres знает, как преодолеть эти сложности и с успехом 
это делает благодаря опыту, накопленному в приме-

нении технологии «широкого выхода». Это область, в 
которой компания Filiere Torres по праву считает себя 
первопроходцем, поскольку инновационный метод 
экструзии впервые был применен компаниями Filiere 
Torres /Italfiliere Pivetti в 1989 г. 

Инновационные возможности этого метода недавно 
были установлены благодаря внедрению на экспери-
ментальном заводе во Франции «экспериментального» 
мундштука. Это был опыт продвинутых исследований 
для внедрения в обычный производственный процесс 
кирпичной фабрики метода экструзии с «широким выхо-
дом», использующий высокие эксплуатационные качес-
тва тонких внутренних перегородок стенового элемента. 

Конкретным примером таких возможностей стало 
внедрение на заводе компании Danesi of Capriano 
del Colle, на прославленном высокотехнологичном 
предприятии, одном из известнейших и крупнейших в 
Италии, мундштука такого типа для экструзии «с широ-
ким выходом» теплоизоляционных блоков с размером 
внутренних перегородок 420 x 250 миллиметров.

Конструкция данного вида мундштука, характеризу-
ющейся наличием 175 кернов на каждый выход и толщи-
ной внутренних перегородок 3,8 мм, стала возможной 
только благодаря специфической геометрии перемычек 
между кернами и специальной форме самих кернов, что 
само по себе было достигнуто благодаря эксклюзивным 
технологиям, которыми владеет эта итальянская ком-
пания.

Мундштук ассоциируется с высочайшим уровнем 
индивидуализации и оптимизации геометрии, исклю-

» Мундштук для экструзии «с широким выходом» блока
с высокими теплоизоляционными характеристиками и с 
внутренними перегородками размером 420 x 250 мм

Filiere Torres s.r.l.
Via Muratori, 30/32  I  41012 Capri (MO)  I  Италия
Tел.: +39 0 59 69 85 23  I  Факс: +39 0 59 64 17 37
commerciale@filieretorres.com  I  www.filieretorres.com

Filiere Torres

Разработка

и оптимизация
кровельной черепицы

Разработка

и производство форм

Оборудование

для заводов

по производству гипса

чительными особенностями, которые придают блокам 
признанный уровень теплоизоляционной способности 
в соответствии с техническими данными, полученными 
в результате специфического программного моделиро-
вания.

Имеющиеся наработки в этой области позволяют 
начинать производство без необходимости отладки и 
повторной переналадки процесса, поскольку все фун-
кциональные детали экструзионного процесса предва-
рительно оцениваются и подвергаются проверке тех-
ническим и коммерческим персоналом компании Filiere 
Torres.



Технологии обогащения
и переработки сырья
Не за ви си мый жур нал AT Mi ne ral Pro ces sing уже бо лее
40 лет ин фор ми ру ет своих чи та те лей о раз ра бот ке и при-
ме не нии ме то дов ме ха ни че ской и тер мо ме ха ни че ской
об ра бот ки сырья в про цес се до бы чи по лез ных иско па е-
мых, а так же при пе ре ра бот ке щеб ня, про из вод ствен но го 
мус ора, от хо дов и про из вод стве хи ми ка тов, элек тро энер-
гии. Тех ни че ские и эко но ми че ские от че ты опи сы ва ют 
су ще ствую щие про бле мы и воз мож ные пути их ре ше ния. 
Вни ма ние уде ля ет ся всем ви дам про из вод ствен ных про-
цес сов, в том чи сле по лу че нию об раз цов, дро бле нию и 

аг ло ме ра ции, от бо ру и сор ти ров ке, об ез во жи ва нию и суш ке, до зи ро ва нию, хра не-
нию, транс пор ти ров ке и сме ши ва нию, а так же обо га ще нию, спе ка нию и об жи гу.
Осо бый ак цент де ла ет ся на ав то ма ти за цию и кон троль про цес сов, за щи ту окру жа ю-
щей сре ды, ис поль зо ва ние вто рич но го сырья и мел ко зер ни стых от хо дов.
Подписка возможна через издательство «Ивент Маркетинг»

Тун нель
Tun nel – тех ни че ский жур нал, ори ен ти ро ван ный на прак ти-
че ский опыт, свя зан ный с ис сле до ва ния ми, пла ни ро ва ни ем 
и ре а ли за ци ей про ек тов под зем ных со ору же ний, при ме няе-
мым в них тех ни че ским обо ру до ва ни ем, а так же с эк сплу а та-
ци ей и мо дер ни за ци ей под зем ных кон струк ций всех ви дов.
Прак ти че ски все темы, свя зан ные со стро и тель ством тун не-
лей, пред ста вля ют со бой ин те рес с меж ду на род ной точ ки 
зре ния. По э то му все статьи в жур на ле на пи са ны на ан глий-
ском и не мец ком язы ке. Меж ду на род ное рас про стра не ние 
жур на ла на хо дит ся в со от вет ствии с объе ма ми те ку ще го 
стро и тель ства. В статьях не толь ко рас сма три ва ют ся но вые 
стро и тель ные про ек ты, они так же зат ра ги ва ют эк сплу а та-

цию и ре монт уже су ще ствую щих тун не лей, по ла гая, что эти темы бу дут иметь боль шое 
зна че ние при ре ше нии стро и тель ных за дач бу ду ще го.
Жур нал Tun nel яв ля ет ся офи циаль ным ор га ном На уч но+ис сле до ва тель ской ас со ци ации 
под зем но го транс пор та (STU VA e.V., Co lo gne).
Подписной индекс в каталоге «Пресса России»   18924

Бе тон ный  за вод
Жур нал BFT Conc re te Plant + Pre cast Techno lo gy – яв ля ет ся 
тех ни че ским из да ни ем для бе тон ных за во дов, за во дов 
же ле зо бе тон ных кон струк ций и ком па ний ин ду стрии сбор-
ных же ле зо бе тон ных кон струк ций. BFT в те че ние 70 лет 
пре до ста вля ет де таль ную ин фор ма цию по во про сам про-
мы шлен но го про из вод ства из де лий из обыч но го бе то на, 
ар ми ро ван но го и пред на пря жен но го бе то на, а так же их 
пра виль ной эк сплу а та ции. Жур нал ад ре со ван в пер вую оче-
редь упра влен че ско му пер со на лу пред прия тий это го сек то-
ра эко но ми ки. Статьи по свя ще ны но вым на уч ным ис сле до-
ва ниям в обла сти бе тон ных тех но ло гий и про ек ти ро ва ния, 
ор га ни за цион ным во про сам, во про сам ра цио на ли за ции и 

стан дар ти за ции, во про сам при ме не ния обо ру до ва ния и ос наст ки. Со вре мен ный тех-
ни че ский уро вень в от дель ных сег мен тах ин ду стрии про ил лю стри ро ван на при ме ре 
но вей ших бе тон ных и же ле зо бе тон ных за во дов.  Жур нал BFT – это по сред ник меж ду 
про из во ди те ля ми обо ру до ва ния, по став щи ка ми и бе тон ны ми за во да ми, к тому же он 
яв ля ет ся фо ру мом для меж ду на род но го об ме на опы том, ос но ван ным на по след них 
на уч ных до сти же ниях.
Подписной индекс в каталоге «Пресса России»   18925

Це мент  Из весть  Гипс 
В те че ние по след них 80 лет жур нал ZKG IN TER NA TIO NAL 
яв ля ет ся ве ду щим тех ни че ским жур на лом на меж ду+на род-
ной аре не, це ли ком ох ва ты ваю щим про мы шлен ность вя жу-
щих ма те ри а лов и ее смеж ные отра сли, про из во дя щие для 
нее ме ха ни че ское обо ру до ва ние. 
Жур нал со дер жит от че ты об ос но во по ла гаю щих фи зи че ских 
и хи ми че ских прин ци пах, имею щих от но ше ние к вя жу щим, 
та ким как це мент, из весть и гипс, о ме то дах их про из вод-
ства и об ра бот ки, тер ми че ских и ме ха ни че ских про цес сах, 
о кон тро ле про дук ции и мо ни то рин ге ка че ства. В част но сти, 
ак цент сде лан на раз ра бот ки по ра цио на ли за ции про из вод-
ства, сни же нию энер го по тре бле ния, по вы ше нию ка че ства и 

за щи те окру жа ю щей сре ды. С опи са ни ем про из вод ствен ных и на уч ных ас пек тов но вых 
ме то дов, об суж де ни ем их эф фек тив но сти и эко но мич но сти, от че та ми и пу бли ка ция ми 
по опы ту при ме не ния но во го обо ру до ва ния по все му миру ZKG IN TER NA TIO NAL по зво-
ля ет экс пер там быть в кур се по след них но ви нок в своих спе циа ли зи ро ван ных обла стях. 
Кро ме того, в жур на ле пу бли ку ют ся от че ты об ин но ва циях, ком па ниях, вы став ках, со бы-
тиях, по лез ных кни гах и пер со наль ные дан ные лю дей, ра бо таю щих в отра сли. 
Подписной индекс в каталоге «Пресса России»   64243

Кир пич  и  че ре пи ца
Жур нал ZI Brick and Tile In du stry In ter na tio nal рас сма три ва ет-
ся экс пер та ми в этой обла сти как ве ду щий жур нал во всем 
сек то ре ин ду стрии стро и тель ных ке ра ми че ских из де лий, 
ко то рая вклю ча ет в себя про из вод ство ке ра ми че ско го кир пи-
ча и плит ки, гла зу ро ван ных ке ра ми че ских труб, огне упор ных 
и кон струк цион ных из де лий из ке ра ми ки. Статьи из вест ных 
уче ных и опыт ных прак ти ков рас сма три ва ют весь круг во про-
сов и ин но ва ций, от но ся щих ся к про из вод ству стро и тель ных 
из де лий из ке ра ми ки, – от до бы чи сырья до под го тов ки и 
при да ния из де лиям фор мы, и за кан чи вая суш кой, об жи гом 
и ме то да ми упа ков ки. Зна чи тель ное ме сто от ве де но от че там 
по те ку щим про бле мам отра сли. Жур нал дер жит про фес сио-

на лов в кур се важ ных тех но ло ги че ских про блем, а так же эко но ми че ских и со циаль ных 
во про сов. Тес ные свя зи жур на ла с на уч но+ис сле до ва тель ски ми ин сти ту та ми обес пе чи ва-
ют ши ро кую ос но ву для об ме на на уч ным и прак ти че ским опы том по все му миру.  ZI Brick 
and Tile In du stry In ter na tio nal, с уче том его рас про стра не ния по все му миру, фак ти че ски 
стал са мым приз нан ным жур на лом в этой отра сли.
Подписной индекс в каталоге «Пресса России»   18927

Для по лу че ния до пол ни тель ной ин фор ма ции по се ти те 
наш сайт 
www.bau ver lag.ru

Для того что бы за ка зать бес плат ный об ра зец, от правь те 
нам пись мо на элек трон ный ад рес
cis@bauverlag.ru
или по фак су (495) 913+21+50

По лю бым дру гим во про сам об ра щай тесь по те ле фо нам:
(495) 913+21+50, (495) 660+18+53

На тер ри то рии Рос сии и стран СНГ вы пу ска ют ся так же спе циаль-

ные но ме ра этих жур на лов на рус ском язы ке, ко то рые рас про-

стра ня ют ся пря мой поч то вой рас сы лкой на пред при я тия со от вет-

ствую щих отра слей про мы шлен но сти и по под пис ке.
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Дата Место Событие Информация

2009

20 – 24.04.
Ганновер

Германия
Hannover Messe + Interkama

Deutsche Messe AG
info@messe.de  I  www.messe.de

20 – 24.04.
Барселона
Испания

Construmat
Fira Barcelona

info@firabcn.es  I  www.construmat.com

20 – 25.04.
Париж

Франция
Intermat

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

21 – 25.04.
Брно

Чешская Республика
IBF – Building Fairs Brno

Veletrhy Brno, a.s.
ibf@bvv.cz  I  www.ibf.cz

11 – 15.05.
Франкфурт-на-Майне

Германия
Achema

Dechema 
info@dechema.de  I  www.dechema.de

01 – 04.06.
Гуаньчжоу

Китай
Ceramics China

CCPIT Building Materials Sub-council
mark@ccpitbm.org  I  www.ceramicschina.net

19 – 22.08.
Белем

Бразилия

Encontro Nacional da Industria 
de Ceramica Vermelha

Anicer
comunica@anicer.com.br  I  www.anicer.com.br

22 – 27.09.
Лиллестрем

Норвегия
Bygg Reis Deg

Bygg Reis Deg AS
brd@byggrisdeg.no  I  www.byggreisdeg.no

23 – 24.09.
Аахен

Германия

International Colloquium on 
Refractories

Forschungsgemeinschaft Feuerfest e.V.
info@feuerfest-kolloquium.de

04 – 06.10.

Андерсон,
Юж. Калифорния

США

Clemson Brick Forum
The National Brick Research Center

b.denis@clemson.edu  I  www.brickandtile.org

13 – 15.10.
Мюнхен

Германия
Materialica

Messe Muenchen GmbH
info@munichexpo.de   I www.materialica.de

20 – 23.10.
Мюнхен

Германия
ceramitec

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

21 – 23.10.
Мюнхен

Германия
TBE Annual General Meeting

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

28 – 31.10
Болонья
Италия

Saie
Bologna Fiera

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


