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Редакционная статья

Дорогие читатели!

В апреле открывается вы-
ставка Mosbuild, известная 
широчайшими предложе-
ниями для всех участников 
строительства, в том числе 
для производителей строй-
материалов. Вместе с ак-

туальным выпуском нашего журнала Zi Russia 1/2015 мы 
тоже представлены на ней, и будем чрезвычайно рады 
приветствовать вас в павильоне 5, в зале 1, на стенде K 
135.

В этом выпуске мы решили познакомить вас с новой 
разработкой фирмы Keller HCW – печью Enviro. Чтобы 
резко снизить потребление энергии при обжиге кирпича, 
фирма Keller HCW основательно переработала принцип 
действия противоточной печи.

Два поставщика для предприятий грубой кера-
мики отметили в 2014 году свой 30-летний юбилей – 
это Thermoplan Datenerfassung und Energieoptimierung 
industrieller Produktionsanlagen GmbH (решения в об-
ласти автоматизации и технологий производства для 
кирпичных заводов) и греческая машиностроительная 
фирма Sabo S.A. Мы побеседовали с их управляющими 

директорами о последних разработках, о взглядах на бу-
дущее их предприятий.

Хороший пример современного и экономичного про-
изводства кирпича являет собой новый завод «Макерам», 
введенный в эксплуатацию компанией ЗАО «Стройсер-
вис» в г. Мамадыш, Республика Татарстан. Фирма Felipe 
Verdés S.A. поставила комплектную линию подготовки сы-
рья и формования, фирма Equipceramic – многие уста-
новки и необходимую технику. А для группы «ТУС» в Че-
боксарах, Республика Чувашия, фирма Bedeschi S.p.A. 
оснастила оборудованием и успешно ввела в эксплуата-
цию новый кирпичный завод, на котором будут произво-
диться облицовочный кирпич и крупноформатные пори-
стые блоки.

Представление том, как клинкер способен улучшить 
облик города, вы получите на примере Куксхафена. 
Энергоэффективности и звукозащите в кирпичном стро-
ительстве посвящены два показательных проекта.

В этом выпуске вас ждет множество других интересных 
статей. Желаю вам большого удовольствия при чтении.

Ваша Анетт Фишер
редактор Zi Ziegelindustrie International

СИСТЕМЫ ОБЖИГА ДЛЯ КИРПИЧНОЙ ИНДУСТРИИ
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24   Новый завод по производству строительного кир-
пича был построен с нуля и успешно пущен в экс-

плуатацию фирмой Bedeschi S.p. A. для группы «ТУС» (Че-
боксары), одного из лидеров рынка в сфере строительства 
крупных жилых комплексов в Чувашской республике. На 
новом заводе должно производиться 60 миллионов штук 
облицовочного кирпича и крупноформатных керамиче-
ских блоков, которые будут продаваться на внутреннем 
рынке и в соседних регионах под маркой Кетра.

4Чтобы резко снизить потребление энергии при обжиге 
кирпича, фирма Keller HCW кардинально пересмо-

трела принцип действия противоточной обжиговой печи 
и разработала новую перспективную конструкцию печи 
Enviro. Благодаря ей энергопотребление линии по произ-
водству черепицы может быть снижено почти на 30%.
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стве жилого дома с офисными помещениями некую коммуникативную скульптуру. 
Скульптурный характер этому зданию придают облицованные кирпичом выносы эр-
керов и консолей, сильно вычлененные вертикальные сборки, равно как и обшир-
ные асимметричные откосы оконных проемов. 

Архитектор: Сергей Скуратов
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Новая концепция обжиговой печи Enviro –  
высокий потенциал экономии энергии

Чтобы резко снизить потребление энергии при обжиге кирпича, фирма Keller HCW кардинально пересмотрела 
принцип действия противоточной обжиговой печи и разработала новую перспективную конструкцию печи Enviro. 
Благодаря ей энергопотребление линии по производству черепицы может быть снижено почти на 30%.

1 Введение
Переход на возобновляемые источники энергии каса-
ется всего общества в целом, эта задача обсуждается 
в Германии уже много лет и поддерживается большин-
ством населения и политиков. До 2050 года энергос-
набжение в Германии должно быть максимально пере-
ведено на возобновляемые источники энергии. В этой 
связи особое значение имеет энергоэффективность, ко-
торой с недавних пор уделяется все большее внимание 
в общественных дискуссиях. Keller HCW поставила пе-
ред собой задачу последовательного повышения энер-
гоэффективности на кирпичных заводах и, таким обра-
зом, снижения выбросов CO2, вызванных потреблением 
энергии.

Без сомнения, наиболее энергоемкими процессами в 
производстве кирпича являются процессы сушки и об-
жига. Чтобы резко снизить потребление энергии при об-
жиге кирпича, Keller HCW основательно пересмотрела 

принцип действия противоточной обжиговой печи и 
разработала новую перспективную конструкцию. Благо-
даря ей энергопотребление линии по производству че-
репицы может быть снижено почти на 30 %.

2 Процесс обжига
Чтобы достичь радикальной экономии энергии в про-
цессе обжига, необходимо кардинально переработать 
конструкцию классической туннельной печи. При этом 
возникают следующие вопросы:
>> Каким образом можно изменить конструкцию печи, 
чтобы предотвратить приток горячего воздуха из зоны 
охлаждения и, таким образом, полностью отделить 
печь от сушилки?

>> Каким образом можно предотвратить протягивание 
воздуха в виде продольного потока через зону об-
жига?

>> Какой потенциал экономии энергии могут обеспечить 
эти шаги?

>> Каким должно быть техническое решение поставлен-
ных задач?

Ответы на эти вопросы непросты, но известны. Проти-
воточная обжиговая печь объединяет в себе множество 
преимуществ. Перенос энергии в противоточной печи 
происходит по принципу твердое тело – твердое тело 
(»1), а не по принципу текучее тело – твердое тело, как 
в классической печи. Это гарантирует отсутствие про-
тягивания воздуха через зону обжига в виде продоль-
ного потока. Когда перенос энергии по принципу твер-
дое тело – твердое тело достаточен, отвода энергии из 
зоны охлаждения и, соответственно, соединения с су-
шилкой, не требуется. Известны двухпутные противо-
точные обжиговые печи с печными вагонетками шири-
ной 3 – 4 м. Перенос энергии с одного пути на другой 
происходит с помощью свободной конвекции (»2). По-
добные печи имеют потенциал усовершенствования с 
точки зрения выравнивания и интенсификации конвек-
ции с помощью принудительной вентиляции. Лучистый 
теплообмен между путями невозможен, поскольку они 
разделены перегородкой.

Также известен теоретический анализ, например, Маг-
дебургского университета и Института исследования кир-
пича, в котором рассматривается, насколько принуди-
тельная конвекция может улучшить теплообмен.

Keller HCW тщательно изучила известные данные и 
основные принципы работы противоточной обжиговой 
печи, и после их пересмотра и модификации разрабо-
тала новую противоточную обжиговую печь Enviro. В 
новой печи устранены существующие недостатки и ис-

»» 1 Принцип действия противоточной обжиговой печи на виде сверху

»» 2 Поперечное сечение противоточной обжиговой печи, принципиаль-
ная схема

Перенос энергии: твердое тело – твердое тело

Противоточная обжиговая печь

Зона обжига

Зона обжига

Зона нагрева

Печь

Печь

Канал 1

Охлаждаемый материал Нагреваемый материал

Канал 2

Кирпич сухой Кирпич обожженый

Кирпич сухойКирпич обожженый

Зона охлаждения

Зона охлаждения

Зона нагрева
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пользуются известные преимущества. В результате поя-
вилась совершенно новая концепция обжига с высоким 
потенциалом экономии энергии.

3 Обжиговая печь Enviro
Главная задача противоточной обжиговой печи заклю-
чается в том, чтобы обеспечить успешный перенос энер-
гии по принципу твердое тело – твердое тело. Поэтому 
очевидно, что потоки продукции, движущиеся рядом 
друг с другом, геометрически ограничены, что конвек-
ция должна быть принудительной, а перенос тепла с по-
мощью излучения должен использоваться в максималь-

ной степени. Чтобы выполнить эти 
требования, Keller HCW продуманно разде-

лила печные вагонетки на секции и расположила 
их рядом друг с другом (»3). Таким образом, появилось 
множество печных вагонеток, на которых нагревае-
мые и охлаждаемые изделия располагаются друг про-
тив друга. В результате перенос тепла происходит в оп-
тимальных условиях. По всей длине печи в области кон-
векции установлены рециркуляционные вентиляторы, 
обеспечивающие поперечную циркуляцию. При дости-
жении определенной предельной температуры рецир-
куляционные вентиляторы отключаются, так как тепло-
обмен обеспечивается за счет преобладающей доли из-
лучения. Окончательный обжиг, как и в обычной печи, 
происходит в зоне обжига. На »4 показана принципи-
альная схема печи Enviro на виде сверху, на »5 показана 
схема общего расположения всей печи.

Изменению конструкции противоточной обжиговой 
печи предшествовал обширный теоретический анализ, 
в том числе с использованием программы Fluent.

Чтобы проверить полученные результаты и получить 
подтвержденные данные измерений, Keller HCW постро-
ила лабораторную печь шириной 5 м, длиной 16 м и вы-
сотой 5 м (»6), и в течение более чем восьми месяцев 
собирала данные различных изменений.

Более подробная информация о печи Enviro, а также 
подтвержденные аэродинамические и термодинамиче-
ские данные были представлены на учебном курсе по 
кирпичу и черепице Würzburger Ziegellehrgang 2014.

Keller HCW GmbH
www.keller.de

»» 3 Поперечное сечение противоточной обжиговой печи и печи Enviro 
компании Keller HCW, принципиальная схема

»» 4 Принципиальная схема обжиговой печи Enviro компании Keller HCW, 
вид сверху

»» 6 Лабораторная печь 
Enviro компании 
Keller HCW

Противоточная  
обжиговая печь

Обжиговая печь 
Enviro

»» 5 Схема общего расположения  
обжиговой печи Enviro

Зона нагрева и зона охлаждения

Зона рециркуляции
Конвекция

Зона нагрева и зона охлаждения

Зона рециркуляции
Конвекция

ИзлучениеИзлучение

Зона обжига
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Sabo S.A. , Василико, Греция

30 лет на международном рынке машиностроения 
для кирпичной промышленности

Греческая машиностроительная компания Sabo S.A. за последние годы значительно усилила свою международную 
деятельность. Sabo S.A. поставляет как отдельные станки и линии для кирпичной промышленности, так и заводы 
«под ключ» для кирпично-черепичной промышленности. На выставке Tecnargilla в Римини мы побеседовали с 
управляющим директором Sabo Димитрисом Килиарисом, который возглавляет предприятие на протяжении 
30 лет, о перспективах развитии предприятия.

Sabo S.A. является старейшим предприятием группы 
Sabo, в которую также входят компании Sabo Filiere, 
Sicap и Sabo Electric. Как тесно сотрудничают эти 
фирмы?

Д. К.: У каждой компании имеется независимое руко-
водство, служба сбыта и собственные производствен-
ные площадки. Разумеется, мы используем некоторые 
синергетические эффекты от сотрудничества компаний, 
однако в целом можно сказать, что каждая компания са-
мостоятельно управляет своими производственными 
процессами. Например, Sabo Electric поставляет рас-
пределительные шкафы Sabo S.A. , при этом Sabo S.A. 
сотрудничает и с другими поставщиками. С другой сто-
роны, на Sabo S.A. приходится лишь 20 % продаж Sabo 
Electric. Sabo Electric ведет деятельность и в других об-
ластях промышленности, в которых требуются системы 
автоматизации и распределительные шкафы, таких как 
фармацевтическая, цементная или пищевая промыш-
ленность. Sicap – строительная компания, занимающа-
яся строительством надземных и подземных сооруже-
ний, как например, строительством портов, мостов, зда-
ний и т.п. , и работающая совершенно независимо от 
Sabo S.A. Компания Sabo Filiere более тесно связана с 
Sabo S.A. с коммерческой точки зрения, так как обе ком-
пании специализируются на грубой керамике.

Каковы важнейшие шаги понадобились, чтобы ма-
шиностроительное предприятие стало поставщиком 
установок «под ключ»?

Д. К.: Sabo S.A. поставляет установки «под ключ»с 
1991/1992 года. Сначала это были установки для грече-
ского и кипрского рынков (например, кирпичный завод 
Vavouliotis-Mitakis-Gounaris). В первом десятилетии но-
вого века мы усилили наши мировые позиции как по-
ставщика установок «под ключ». За это время компания 
Sabo S.A. подтвердила свою надежность, технологиче-
ские возможности и способности персонала, необхо-
димые для соблюдения высоких стандартов при реали-
зации проектов «под ключ». Каких-либо специальных 
шагов не было; каждый выполненный проект способ-
ствовал укреплению наших позиций на рынке.

Велика ли числен-
ность сотрудников 
Sabo S. A.?

Д. К.: В настоящее 
время в компании 
Sabo S.A. работает 
220 сотрудников, из 
них 52 – инженеры 
(технологи и электрон-
щики). На производ-
стве занято 75 сотруд-
ников, отдел пуско-
наладки насчитывает 
60 человек, остальные 
работают в управле-
нии и службе сбыта.

Проектирование за-
вода «под ключ» на-
чинается с анализа 
имеющегося сырья. 

Есть ли у Sabo для этого собственная лаборатория/экс-
периментальный цех, или Вы работаете с внешними 
партнерами?

Д. К.: Компания Sabo S.A. имеет вертикально интегри-
рованную структуру. Мы располагаем всем необходи-
мым оборудованием, лабораторией, механическими 
и электрическими отделами, а также производствен-
ными цехами для испытания наших установок перед 
их отправкой заказчику. Наша лаборатория оборудо-
вана экструдером, валковой дробилкой, сушилкой, пе-
чью и всем оборудованием, которое требуется для про-
ведения испытаний, необходимых для анализа глины. С 
внешними партнерами мы сотрудничаем только в тех 
случаях, когда необходим химический анализ глины.

Основные особенности завода Sabo?

Д. К.: Sabo проектирует установки совместно с заказ-
чиками. Мы используем ценную возможность обратной 
связи с ними, чтобы максимально увеличить окупаемость. 

Ф
от

о:
 S

ab
o

»»  1 Димитриос Килиарис, управляющий 
директор Sabo S. A.
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Строительство кирпичного завода часто является капи-
таловложением на всю жизнь. Поэтому Sabo S.A. особое 
внимание уделяет тому, чтобы конструкция установки со-
ответствовала цели капиталовложений заказчика.

Важнейшим показателем, обеспечивающим рента-
бельность и окупаемость, является высокая произво-
дительность, которая достигается за счет простоты кон-
струкции в сочетании с надежностью и качеством стан-
ков и установок.

С какими партнерами вы сотрудничаете в области под-
готовки/формования и управления установками?

Д. К.: Как поставщик комплектных установок по всему миру 
мы должны гарантировать, что заказчику поставляется завод 
«под ключ», соответствующий высочайшим стандартам каче-
ства. В последние годы при реализации проектов «под ключ» 
мы сотрудничали с крупнейшими поставщиками линий под-
готовки и формования, такими как Bongioanni, Händle и 
Verdés. Однако окончательное решение по выбору перечис-

ленных поставщиков всегда принимает заказчик. По этому 
же принципу – высочайшие стандарты качества поставщи-
ков – в области огнеупоров для печей и печных вагонеток 
мы сотрудничаем с Refratechnik Ceramics GmbH, ранее Burton. 
В области пневматических систем нашим партнером явля-
ется Festo, а в области систем управления установками мы 
сотрудничаем с SEW, Siemens и Danfoss.

Какую долю сегодня составляет экспорт и на каких рын-
ках вы активны?

Д. К.: Присутствие и активность Sabo S.A. за границей 
постоянно возрастают, сегодня экспорт составляет 98 %. 
Важнейшими рынками для нас в настоящее время явля-
ются Северная Африка, Ближний Восток, Россия, Китай и 
Латинская Америка.

Северная Африка уже давно стала для вас важным 
рынком. Сколько проектов вы реализовали в этом ре-
гионе, и какой проект является самым актуальным?

Д. К.: Те 24 года, в течение которых мы присутствуем в Се-
верной Африке, и 40 заводов, построенных нами, в соче-
тании со связями, которые мы установили со странами и 
людьми, которые нам доверяют, составляют важную часть 
нашей истории. В 1990 году мы реализовали первый про-
ект в Алжире, на сегодняшний день мы выполнили 40 про-
ектов в шести странах. В настоящее время мы работаем 
над 17 следующими проектами. В 2014 мы поставили че-
тыре комплектные установки: компании Briqueterie Sarl 
Edhaia производительностью 800 тонн кирпича в день, 
Briqueterie Sarl Boumerdes производительностью 600 тонн/
день, El Barakate производительностью 400 тонн/день и 
Sarl ETTU производительностью 800 тонн/день.

Сегодня требуется всеобъемлющее послепродажное 
обслуживание. Каковы действия компании Sabo в этом 
направлении для зарубежных заказчиков?

Д. К.: Послепродажное обслуживание – фундаменталь-
ная часть философии нашей компании. Наш персонал го-

тов отправиться туда, где в 
нем нуждаются наши за-
казчики. Кроме того, мы 
держим значительный 
объем запасных частей на 
складах. Мы не рассма-
триваем послепродажное 
обслуживание только как 
устранение неисправно-
стей или быстрый ответ на 
вопросы, а придержива-
емся целостного подхода. 
Он включает коммуника-
цию и поддержку заказчи-
ков во всем, что касается 
обучения, советов, приоб-
ретения, бизнес-планов, 
модернизации существую-
щих заводов, альтернатив-
ных решений и т.п. Подоб-
ная философия послепро-
дажного обслуживания 
является лучшей рекла-
мой, которую дают сами 
довольные заказчики.

Над какими проектами вы работаете в настоящее 
время и каким вы видите будущее компании?

Д. К.: В настоящее время мы работаем над проектами в 
Латинской Америке, Северной Африке, Турции, на Ближ-
нем Востоке, в России и Китае. Мы верим в наши способ-
ности, которые позволят нам и далее успешно реализовы-
вать проекты, и двигаться вперед в будущем. Несомненно, 
особое внимание мы будем уделять нашей новой развива-
ющейся компании в Бразилии, которая существует уже год.

Господин Килиарис, благодарим вас за интервью. 
Желаем компании Sabo успехов в следующие 30 лет.

Интервью провела редактор Zi Анетт Фишер.

Sabo S. A.
www.sabo.gr

»» 2 Представители Sabo на выставке Tecnargilla: Янис Гурованов, Димитриос Бирбакос, Параскевас Нталидис, 
Матина Килиари, Димитриос Килиарис, Георг Кукас, Маркос Сеноунта, Матина Пилати, Леонидас Каратцас, 
Клебер Рафаэль (первый ряд, слева направо) Данило Линс, Микеле Форнабайо, Руггеро Форнабайо, Харрис 
Макригианнис, Мехран Резайи (второй ряд, слева направо).
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Д.т.н. , проф. Анетте Мюллер

Совершенствование технологий  
вторичной переработки строительного лома

Современная практика вторичной переработки строительного лома не может быть признана способствующей 
эффективному использованию ресурсов. Опираясь на вышедшую в 2003 году обзорную статью о вторичной 
переработке строительного лома [5], настоящая статья рассказывает о новых экспериментах и современных 
разработках в этой сфере. Описываются характеристики строительного лома как материального потока, а 
также приводятся данные последних исследований и рассказывается о современных технических решениях.

1 Введение
Эффективное использование ресурсов в секторе неор-
ганических и неэнергетических видов сырья находится 
в центре внимания программы по эффективному ис-
пользованию ресурсов «ProgRess» [1], принятой в марте 
2012 года правительством ФРГ. Применительно к стро-
ительному сырью и отходам должны быть разработаны 
инструменты, увеличивающие объем использования 
вторично переработанного строительного сырья. Цель 
заключается в том, чтобы на долговременной основе 
обеспечить поддержание уже достигнутого высокого 
уровня переработки. Достижению данной цели призван 
способствовать ряд мер политического характера, в т.ч. :
>> закон ФРГ об устранении, утилизации и предотвраще-

нии отходов в редакции 2012 года [2], вводящий в на-
циональное право Германии Рамочную директиву ЕС 
по обращению с отходами: в качестве цели в ней заде-
кларирован переход от утилизации отходов к замкну-
тому циклу их переработки. Предотвращение обра-
зования отходов и их вторичная переработка должны 
еще в большей степени, чем прежде, заменить собой 
утилизацию отходов. Не позднее 2020 года вторич-
ной переработке должны подвергаться не менее 70 % 
(масс. ) всех неопасных строительных отходов;

>> регламент строительной продукции [3], вступивший в 
силу с 01.07 2013, предписывает возобновляемое ис-
пользование природных ресурсов. Достижению данной 
цели должно способствовать использование экологич-
ных видов сырья и вторичных строительных материа-
лов, долговечность и возможность вторичной перера-
ботки строительных объектов, материалов и конструк-
ций после их демонтажа;

>> рейтинговая система «Устойчивое строительство» Фе-
дерального министерства транспорта, строительства 
и градоустройства ФРГ [4], относящаяся преимуще-
ственно к строительству новых офисных и админи-
стративных зданий: в рамках технического контроля 
качества она устанавливает систему оценок по кри-
териям доступности для очистки и текущего ремонта 
той или иной конструкции, возможности ее разбора 
на составные элементы, возможности вторичной пе-
реработки, а также степени звукоизоляции.

2 Материальные потоки и балансы массы
Каменная кладка представляет собой многосоставную 
строительную конструкцию, состоящую из скреплен-
ных между собой элементов кладки, таких как кирпич, 
известково-песчаный кирпич, ячеистый (легкий) бетон, 
природный камень, строительный раствор, штукатурка 
и т.д. При разборке или сносе зданий они образуют стро-
ительный лом, который подлежит утилизации. В дан-
ных статистики по сектору нерудных материалов и вто-
ричной переработки, которые обобщаются в регулярно 
публикуемых с 1996 года мониторинговых отчетах [6], 
строительный лом отдельно не выделяется. Обычно он 
фигурирует в них как составная часть строительных от-
ходов. Для целей разделения этих материалов можно 
воспользоваться данными Федерального статистиче-
ского ведомства ФРГ [7]. Из них можно сделать вывод, 
что перерабатываемые на соответствующих установках 
строительные отходы в среднем состоят на 53 % из бе-
тона, на 16 % – из кирпича и на 31 % – из смешанных ма-
териалов, которые можно классифицировать как стро-

 

105,7 млн т выемки грунта в год

53,1 млн т строительных отходов в год

14,1 млн т лома дорожного полотна в год

13 млн т строительного мусора в год

0,6 млн т гипса в год

28 млн т бетона в год
+ 5,9млн т кирпича в год  
+ 19,2 млн т строительного лома в год

Bild 4: Partikelgrößenverteilungen von in Recyclinganlagen au�ereitetem 
Mauerwerkbruch  
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Bild 5: Ziegelgehalte von Mauerwerkbruch  
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21 образец с одного и того же участка на протяжении 6 лет

Кирпич сильного обжигаКирпич слабого обжига

Средний процент 
по массе (44,5 ± 15,9)
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42 образца с 10 различных участков

Средний процент 
по массе (50,5 ± 18,3)

Bild 6: Sto«strombilanz von Mauerwerkbruch, di«erenziert nach 
Partikelgröße und Materialzusammensetzung 

Отходы обжига + 
чистосортный 
кирпичный лом

Строительный лом

26,1 млн т 

Фракция < 4 мм: 
2,5 млн т

Фракция > 4 мм: 
4,4 млн т

Отсортированная кирпичная 
фракция > 4 мм: 6,1 млн т

Остатки сортировки без 
кирпича > 4 мм: 6,1 млн т

Фракция < 4 мм: 7 млн т

Ячеистый бетон

Известково-песчаный кирпич

Бетон с кварцесодержащими 
зернистыми заполнителями

Бетон с известняковыми 
зернистыми заполнителями

Кирпич

SiO2, 
100 % по массе

 

Al2O3, 
100 % по массе

Флюсующая добавка, 
100 % по массе

Строительный лом

SiO2, 
100 % по массе

Al2O3, 
100 % по массе

Флюсующая добавка, 
100 % по массе

Затемненная область: 
глины со способностью 
к вспучиванию 

Bild 7: Lage der unvermischten Hauptbestandteile von Mauerwerk und von realem Mauerwerkbruch im 
Dreisto«system SiO2 - Al2O3 - Flussmittel FM  
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»» 1 Объем строительных отходов за 
2010 год по данным [6] и их структура 
на основании данных [7]
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ительный лом. Исходя из этого, можно приблизительно 
подсчитать, как показано на диаграмме 1, соответству-
ющие объемы бетонного, кирпичного и строительного 
лома. Еще одним материальным потоком являются воз-
никающие в процессе производства кирпича отходы об-
жига, составляющие около 1 млн. т. в год [8].

Сопоставление получаемых объемов строительных 
отходов с общим объемом потребляемого сырья при 
разработке нерудных материалов, который согласно од-
ному из недавних исследований составляет 608 млн. т. в 
год [9], показывает, что утилизация с точки зрения объ-
емов могла бы быть относительно несложной. Приве-
денные автором показатели утилизации в 96 %, включа-
ющие в себя как вторичную переработку, так и прочие 

виды использования, подтверждают данное предполо-
жение. Если же цель состоит в том, чтобы добиться дей-
ствительно замкнутых циклов в смысле обратной по-
дачи материала в первичные изделия, то необходимо 
сравнить объемы сырья и производимых строитель-
ных материалов с соответствующими объемами стро-
ительного лома. Применительно к кирпичу статистика 
за 2010 год показывает, с одной стороны, расход глины 
в 12,1 млн. т. [9] и производимый объем кирпича и чере-
пицы в 10,5 млн. т. [10], с другой – объем отходов обжига 
и кирпичного лома в 6,9 млн. т. Из этого следует, что, не 
считая отходов обжига, лишь часть чистосортного кир-
пичного лома может повторно использоваться в кир-
пичном производстве в качестве сырья. Ввиду большего 
объема и неоднородной структуры, у строительного 
лома еще меньше шансов на утилизацию в рамках зам-
кнутых циклов. Здесь требуются новые способы вторич-
ной переработки.

Взгляд с точки зрения существующих практик вто-
ричной переработки подтверждает проведенную выше 
дифференциацию входных потоков. Строительный лом 
берется и перерабатывается отдельно от лома бетон-
ных изделий. При определенных условиях проводится 
дополнительное разграничение по размеру облом-
ков и содержанию примесей. Чистый кирпичный лом 
принимается и перерабатывается отдельно лишь теми 
установками по вторичной переработке, которые ис-
пользуют чистосортный кирпичный материал для тех-
нических работ в сфере озеленения и ландшафтного 
проектирования.
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Подготовка строительного лома к переработке про-
изводится путем его разламывания и сортировки. Ка-
чество перерабатываемого материала могут повысить 
такие дополнительные меры, как ручная сортировка пе-
ред подачей материала в дробильную установку и/или 
воздушная сепарация после измельчения. Компоненты 
строительного лома оказывают относительно неболь-
шое сопротивление нагрузкам дробильных установок. 
Следствием этого является возникновение значитель-
ных объемов песка < 4 мм. Из представленных на гра-
фике 4 гранулометрических кривых утилизируемого в 
установках вторичной переработки строительного лома 
следует, что доля песчаной фракции может составлять 
до 50 %.

Состав материала по фракциям < 4 мм определяется 
при помощи сортировочного анализа путем визуаль-
ного осмотра. Он отражает разнообразие материалов, 
используемых в строительстве зданий. Данные прото-
колов испытаний перерабатываемого в заполнитель 
строительного лома, а также наши собственные рас-
четы показывают среднее содержание кирпича между 
40 и 50 %. Другими основными компонентами являются 
бетон, строительный раствор и зернистые заполнители. 
За незначительными исключениями, две эти группы ма-
териалов в совокупности составляют свыше 90 % по 
массе. Как показано на графике 5, содержание кирпича 
может существенно колебаться, как в долговременной 
перспективе, так и при сопоставлении различных терри-
торий.

Обобщенную картину по материальным потокам с ис-
пользованием результатов гранулометрических и со-

ртировочных анализов строительного лома дает »6. 
При условии, что фракции строительного лома > 4 мм 
посредством сортировки разделяются, с одной стороны, 
на чистые кирпичные заполнители, а с другой – на за-
полнители из прочих отходов, таких как кирпичный и 
строительный лом, можно получить следующие четыре 
фракции материала:

чистосортный кирпичный песок < 4 мм, получаемый в 
результате измельчения кирпичного лома

чистосортный кирпичный щебень > 4 мм, получаемый 
частично в результате измельчения кирпичного лома, 
частично в результате сортировки строительного лома

песок из каменной кладки < 4 мм
щебень каменной кладки > 4 мм с минимальным 

включением кирпича, являющийся выбраковкой сорти-
ровки

Если строительный лом не подвергается сортировке, 
то чистосортные фракции кирпичного лома оказыва-
ются противопоставлены фракциям строительного 
лома, состоящим из различных строительных материа-
лов.

Исходя из объемов и процентных долей, можно со-
ставить изображенный на »6 баланс. Даже если ответ-
ственность производителя ограничивается категорией 
чистосортного кирпича, то и тогда получается объем в 
размере 13 млн. т.

3 Методы утилизации на современном уровне 
развития техники
По сравнению с последним обзором [5] по утилизации 
строительного лома или его компонентов (2003 год), су-
щественных изменений к настоящему времени не прои-
зошло. Исключение составляет планируемое изменение 
экологических требований. Значения элюата для солей, 
некоторых тяжелых металлов и органических компо-
нентов пока еще являются предметом обсуждения.

Чистосортный кирпичный песок и щебень могут ис-
пользоваться при строительстве спортивных объек-
тов, теннисных кортов или объектов ландшафтной ар-
хитектуры. Данные сферы применения обусловлива-
ются такими характерными признаками кирпича, как 
цвет, пористость и нейтральность химической реакции. 
Строительные и ландшафтно-технические требования 
установлены соответствующими нормативными актами. 
Вытекающие из экологических требований временные 
ограничения к настоящему моменту перестали быть ак-
туальными [8].

Строительный лом как смесь различных строитель-
ных материалов может использоваться для заполнения 
строительных котлованов и рвов или при строительстве 
плотин и дамб. Здесь прежде всего используется его на-
сыпной объем, который должен оставаться практиче-
ски неизменным с течением времени. Усадка либо про-
чие процессы, связанные с изменением объема, возни-
кать не должны. Доли посторонних примесей, таких как 
остатки растений, древесина, металлы, стекло, пласт-
масса либо сгустки вяжущих веществ, должны быть не-
значительными. Также существуют ограничения по со-
держанию вымываемых компонентов, особенно если 
используемый материал подвергается прямому воздей-
ствию атмосферных осадков.

В щебеночном основании и морозозащитном слое – 
двух основных сферах применения строительных ма-
териалов вторичной переработки из лома бетонных 
изделий – состав материала должен соответствовать 

 

105,7 млн т выемки грунта в год

53,1 млн т строительных отходов в год

14,1 млн т лома дорожного полотна в год

13 млн т строительного мусора в год

0,6 млн т гипса в год

28 млн т бетона в год
+ 5,9млн т кирпича в год  
+ 19,2 млн т строительного лома в год

Bild 4: Partikelgrößenverteilungen von in Recyclinganlagen au�ereitetem 
Mauerwerkbruch  

0 

10 

20 

30 

40 

50 

60 

70 

80 

90 

100 

0 0,125 0,25 0,5 1 2 4 8 16 31,5 63 

Пр
ос

ев
 (п

ро
це

нт
ы 

по
 м

ас
се

)

Размер частиц (мм)

Строительный лом с содержанием 
кирпича от 19 до 78 % по массе

Bild 5: Ziegelgehalte von Mauerwerkbruch  

0 

10 

20 

30 

40 

50 

60 

70 

80 

90 

100 

Со
де

рж
ан

ие
 к

ир
пи

ча
 (п

ро
це

нт
ы 

по
 м

ас
се

)

21 образец с одного и того же участка на протяжении 6 лет

Кирпич сильного обжигаКирпич слабого обжига

Средний процент 
по массе (44,5 ± 15,9)

0 

10 

20 

30 

40 

50 

60 

70 

80 

90 

100 

Со
де

рж
ан

ие
 к

ир
пи

ча
 (п

ро
це

нт
ы 

по
 м

ас
се

)

42 образца с 10 различных участков

Средний процент 
по массе (50,5 ± 18,3)

Bild 6: Sto«strombilanz von Mauerwerkbruch, di«erenziert nach 
Partikelgröße und Materialzusammensetzung 

Отходы обжига + 
чистосортный 
кирпичный лом

Строительный лом

26,1 млн т 

Фракция < 4 мм: 
2,5 млн т

Фракция > 4 мм: 
4,4 млн т

Отсортированная кирпичная 
фракция > 4 мм: 6,1 млн т

Остатки сортировки без 
кирпича > 4 мм: 6,1 млн т

Фракция < 4 мм: 7 млн т

Ячеистый бетон

Известково-песчаный кирпич

Бетон с кварцесодержащими 
зернистыми заполнителями

Бетон с известняковыми 
зернистыми заполнителями

Кирпич

SiO2, 
100 % по массе

 

Al2O3, 
100 % по массе

Флюсующая добавка, 
100 % по массе

Строительный лом

SiO2, 
100 % по массе

Al2O3, 
100 % по массе

Флюсующая добавка, 
100 % по массе

Затемненная область: 
глины со способностью 
к вспучиванию 

Bild 7: Lage der unvermischten Hauptbestandteile von Mauerwerk und von realem Mauerwerkbruch im 
Dreisto«system SiO2 - Al2O3 - Flussmittel FM  

0 

0,4 

0,8 

1,2 

1,6 

2 

0 20 40 60 80 100 

Об
ъе

мн
ая

 п
ло

тн
ос

ть
 зе

ре
н 

(г
/с

м³
)

Содержание кирпича в исходном материале 
(проценты по массе)

Фракция 2/4 мм
Фракция 4/8 мм

400 

600 

800 

1000 

1200 

1400 

1600 

1800 

2000 

2200 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Об
ъе

мн
ая

 п
ло

тн
ос

ть
 зе

ре
н,

 (к
г/

м³
)

 

Добавление SiC (проценты по массе)

Группа зернистости 2/4

Однократный обжиг Двукратный обжиг

0 

4 

8 

12 

16 

0 400 800 1200 1600 

Пр
оч

но
ст

ь 
зе

ре
н,

 Н
/м

м²

Объемная плотность зерен, кг/м³

Легкий заполнитель
Керамзит

0 

5 

10 

15 

20 

25 

30 

0 400 800 1200 1600 

Во
до

по
гл

ощ
ен

ие
 за

 2
4 

ч (
пр

оц
ен

ты
 п

о 
ма

сс
е)

Объемная плотность зерен, кг/м³ 

Легкий заполнитель Керамзит

Bild 9: Abhängigkeit von Wasseraufnahme und Kornfestigkeit der Au�aukörnungen im Vergleich zu den 
Blähtonen 

Статический модуль упругости

Кубиковая прочность на сжатие

Объемная плотность жесткого бетона

1400 

1500 

1600 

1700 

1800 

1900 

2000 

0 

10 

20 

30 

40 

50 

60 

Керамзит
(910) 

LG0 (980) HT0 (1240) HT1 (1240) HT2 (920) Керамзит
(1330) 

Об
ъе

мн
ая

 п
ло

тн
ос

ть
 ж

ес
тк

ог
о 

бе
то

на
(к

г/
м³

)

Ку
би

ко
ва

я 
пр

оч
но

ст
ь 

на
 с

жа
ти

е,
 М

Па
М

од
ул

ь 
уп

ру
го

ст
и,

 ГП
а

Легкий зернистый заполнитель (объемная плотность зерен, кг/м³)

Bild 10: Mechanische EigenschaÕen der Laborbetone aus leichten 
Au�aukörnungen (LG: Leichte Gesteinskörnung aus Laborherstellung, HT: Leichte 
Gesteinskörnung aus kleintechnischer Herstellung)  

 

105,7 млн т выемки грунта в год

53,1 млн т строительных отходов в год

14,1 млн т лома дорожного полотна в год

13 млн т строительного мусора в год

0,6 млн т гипса в год

28 млн т бетона в год
+ 5,9млн т кирпича в год  
+ 19,2 млн т строительного лома в год

Bild 4: Partikelgrößenverteilungen von in Recyclinganlagen au�ereitetem 
Mauerwerkbruch  

0 

10 

20 

30 

40 

50 

60 

70 

80 

90 

100 

0 0,125 0,25 0,5 1 2 4 8 16 31,5 63 

Пр
ос

ев
 (п

ро
це

нт
ы 

по
 м

ас
се

)

Размер частиц (мм)

Строительный лом с содержанием 
кирпича от 19 до 78 % по массе

Bild 5: Ziegelgehalte von Mauerwerkbruch  

0 

10 

20 

30 

40 

50 

60 

70 

80 

90 

100 

Со
де

рж
ан

ие
 к

ир
пи

ча
 (п

ро
це

нт
ы 

по
 м

ас
се

)

21 образец с одного и того же участка на протяжении 6 лет

Кирпич сильного обжигаКирпич слабого обжига

Средний процент 
по массе (44,5 ± 15,9)

0 

10 

20 

30 

40 

50 

60 

70 

80 

90 

100 

Со
де

рж
ан

ие
 к

ир
пи

ча
 (п

ро
це

нт
ы 

по
 м

ас
се

)

42 образца с 10 различных участков

Средний процент 
по массе (50,5 ± 18,3)

Bild 6: Sto«strombilanz von Mauerwerkbruch, di«erenziert nach 
Partikelgröße und Materialzusammensetzung 

Отходы обжига + 
чистосортный 
кирпичный лом

Строительный лом

26,1 млн т 

Фракция < 4 мм: 
2,5 млн т

Фракция > 4 мм: 
4,4 млн т

Отсортированная кирпичная 
фракция > 4 мм: 6,1 млн т

Остатки сортировки без 
кирпича > 4 мм: 6,1 млн т

Фракция < 4 мм: 7 млн т

Ячеистый бетон

Известково-песчаный кирпич

Бетон с кварцесодержащими 
зернистыми заполнителями

Бетон с известняковыми 
зернистыми заполнителями

Кирпич

SiO2, 
100 % по массе

 

Al2O3, 
100 % по массе

Флюсующая добавка, 
100 % по массе

Строительный лом

SiO2, 
100 % по массе

Al2O3, 
100 % по массе

Флюсующая добавка, 
100 % по массе

Затемненная область: 
глины со способностью 
к вспучиванию 

Bild 7: Lage der unvermischten Hauptbestandteile von Mauerwerk und von realem Mauerwerkbruch im 
Dreisto«system SiO2 - Al2O3 - Flussmittel FM  

0 

0,4 

0,8 

1,2 

1,6 

2 

0 20 40 60 80 100 

Об
ъе

мн
ая

 п
ло

тн
ос

ть
 зе

ре
н 

(г
/с

м³
)

Содержание кирпича в исходном материале 
(проценты по массе)

Фракция 2/4 мм
Фракция 4/8 мм

400 

600 

800 

1000 

1200 

1400 

1600 

1800 

2000 

2200 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Об
ъе

мн
ая

 п
ло

тн
ос

ть
 зе

ре
н,

 (к
г/

м³
)

 

Добавление SiC (проценты по массе)

Группа зернистости 2/4

Однократный обжиг Двукратный обжиг

0 

4 

8 

12 

16 

0 400 800 1200 1600 

Пр
оч

но
ст

ь 
зе

ре
н,

 Н
/м

м²

Объемная плотность зерен, кг/м³

Легкий заполнитель
Керамзит

0 

5 

10 

15 

20 

25 

30 

0 400 800 1200 1600 

Во
до

по
гл

ощ
ен

ие
 за

 2
4 

ч (
пр

оц
ен

ты
 п

о 
ма

сс
е)

Объемная плотность зерен, кг/м³ 

Легкий заполнитель Керамзит

Bild 9: Abhängigkeit von Wasseraufnahme und Kornfestigkeit der Au�aukörnungen im Vergleich zu den 
Blähtonen 

Статический модуль упругости

Кубиковая прочность на сжатие

Объемная плотность жесткого бетона

1400 

1500 

1600 

1700 

1800 

1900 

2000 

0 

10 

20 

30 

40 

50 

60 

Керамзит
(910) 

LG0 (980) HT0 (1240) HT1 (1240) HT2 (920) Керамзит
(1330) 

Об
ъе

мн
ая

 п
ло

тн
ос

ть
 ж

ес
тк

ог
о 

бе
то

на
(к

г/
м³

)

Ку
би

ко
ва

я 
пр

оч
но

ст
ь 

на
 с

жа
ти

е,
 М

Па
М

од
ул

ь 
уп

ру
го

ст
и,

 ГП
а

Легкий зернистый заполнитель (объемная плотность зерен, кг/м³)

Bild 10: Mechanische EigenschaÕen der Laborbetone aus leichten 
Au�aukörnungen (LG: Leichte Gesteinskörnung aus Laborherstellung, HT: Leichte 
Gesteinskörnung aus kleintechnischer Herstellung)  

»» 5 Процентная доля кирпича в строительном ломе
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определенным требованиям. Детальные лабораторные 
исследования показали, что качество строительного 
материала вторичной переработки в большей степени 
зависит от процентной доли строительного раствора 
и штукатурки, нежели от степени обжига содержаще-
гося в нем кирпича [11]. Вследствие этого в новой ре-
дакции Технических условий поставки от 2004 года [12] 
было упразднено разделение на кирпич сильного и сла-
бого обжига и установлено единое пороговое значение 
по содержанию клинкеров, кирпичей и каменной кера-
мики в 30 % по массе. Построенный в 2006 году экспе-
риментальный участок дороги, содержащий строитель-
ные материалы вторичной переработки со ступенчатым 
содержанием кирпича в щебеночном основании и мо-
розозащитном слое до 40 %, был исследован на пред-
мет допустимой нагрузки, измельчения зерен, содер-
жания влаги и вызываемых данными факторами неров-
ностей [13,14]. В то время как показатели допустимой 
нагрузки и измельчения зерен были некритичными, со-
держание влаги в морозозащитном слое увеличивалось 
с повышением процентной доли кирпича, при наличии 
соответствующих источников поступления влаги. Вслед-
ствие этого возникали вздутия дорожного покрытия. По-
этому нижнюю часть морозозащитного слоя рекоменду-
ется выполнять из природных зернистых заполнителей, 
чтобы таким образом предотвратить проникновение 
влаги в расположенные сверху зернистые заполнители 
из материалов вторичной переработки.

Производство бетона из чистосортных кирпичных реци-
клятов или бетонно-кирпичных смесей неоднократно ста-
новилось предметом научных исследований [15, 16, 17]. 
Из них можно сделать упрощенный вывод о том, что как 
материальный состав рециклята, используемого в каче-
стве грубого зернистого заполнителя при производстве 
бетона, так и его объемная плотность оказывают влия-
ние на свойства производимого из него бетона. Соответ-
ственно, действующими стандартами применительно к 
производству бетона из вторичного сырья [18,19] устанав-
ливаются пороговые значения по этим двум релевантным 
показателям. Содержание материалов из группы «Строи-

тельный кирпич и кровельная черепица из обожженной 
глины, известкового песчаника, неплавучего газобетона» 
не должно превышать 30 % по массе, при содержании до-
бавок из грубых зернистых заполнителей вторичной пере-
работки не выше 35 об. %. По объемной плотности зерен 
зернистых заполнителей вторичной переработки установ-
лена норма в 2000 кг/м³ с допуском в ±150 кг/м³. Если 
данные пороговые значения соблюдаются и мелкозерни-
стый заполнитель состоит из природного песка, влияние 
процентного содержания кирпича на достигаемые значе-
ния прочности малосущественно.

В строительной практике Германии зернистые заполни-
тели из кирпича пока не используются в производстве бе-
тона. На примере одного из пилотных проектов было до-
казано, что при грамотном управлении материальными 
потоками и использовании адекватных технологий де-
монтажа и подготовки материала к переработке произво-
дить практически чистосортный кирпичный рециклят воз-
можно. Для производства товарного бетона были разра-
ботаны составы с классом прочности на сжатие до C30/37 
[20]. Более широкое применение содержащие кирпич 
рецикляты находят в Швейцарии, где из него изготавли-
ваются межкомнатные перегородки и другие строитель-
ные конструкции, а также целые здания [21]. В последнем 
случае была признана целесообразной влажномеханиче-
ская очистка и сортировка поступающих непосредственно 
с щадящей разборки рециклятов посредством так назы-
ваемых «установок ножевой очистки». Подобным спосо-
бом удаляются проблемные примеси в мелкой фракции и 
сужается диапазон отклонений качества рециклятов. При 
производстве бетона 75 % зернистых заполнителей были 
заменены рециклятами. Обрабатываемость бетонов регу-
лировалась путем добавления флюсующих добавок. Ис-
ходя из измеренных значений прочности на сжатие, про-
изведенный бетон по данному параметру можно отнести 
к классу C30/37.

При производстве стеновых панелей MAbA Ziegelit, о ко-
торых уже шла речь в обзорной статье 2003 года, также 
были сделаны выводы о том, что в случае с кирпичным 
щебнем из переработанных строительных отходов от де-
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»» 6 Баланс материальных потоков 
строительного лома, дифферен-
цированный по размеру частиц 
и составу материала
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монтажа зданий могут возникать дефекты качества вслед-
ствие загрязнения битумом, остатками бетона или строи-
тельного раствора и т.п. Дополнительных мер по обработке 
материала в целях повышения качества не предпринима-
лось. Пока в основном используется лишь предварительно 
обработанный лом, полученный от производства строи-
тельного кирпича и кровельной черепицы [22].

4 Использование кирпичного и строительного лома 
в качестве сырья
Под вторичным использованием отходов следует понимать 
технологическую переработку утилизируемого материала 
с целью возвращения в оборот и выпуска из полученного 
сырья новой продукции. В данном случае ключевое значе-
ние имеют химический состав и реакционная способность. 
Свойства материала, играющие существенную роль в упо-
мянутых выше способах утилизации, отступают здесь на за-
дний план. Переработке могут подвергаться тонкомолотые 
или мелкозернистые исходные материалы. Если рассма-
тривать исключительно процессы производства строитель-
ных материалов, использование в качестве сырья кирпич-

ного и/или строительного лома при производстве кирпича 
или цемента представляется возможным.

Использование чистосортного кирпичного или строи-
тельного лома в качестве сырья для производства кир-
пича неоднократно было предметом исследований. В 
одной из работ голландских авторов было показано, что 
из смесей, содержащих глину и песок вторичной пере-
работки примерно в равных пропорциях, возможно 
производство кирпича удовлетворительного качества 
[23]. Более свежие научные исследования возможно-
стей использования в качестве сырьевого компонента 
строительных отходов, состоящих из кирпича, бетона и 
строительного раствора, подтверждают данное положе-
ние [24]. В одном из случаев в заводской смеси до 50 % 
по массе было заменено строительными отходами. За-
мена до 20 % по массе никак не сказалась на свойствах 
продукции. При замене больших объемов может потре-
боваться соответствующее изменение температуры об-
жига.

Прикладные исследования возможностей использо-
вания строительных отходов в производстве кирпича 
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»» 7 Положение несмешанных основных компонентов строительного лома и фактического строительного лома по трехкомпонентной системе SiO2 
– Al2O3 – флюсующая добавка (FM)

»» 8 Влияние добавляемого объема SiC на объемную плотность вспученных гранулятов из строительного лома с содержанием кирпича 48 % по 
массе при температуре обжига 1180 °C (слева) и влияние процентного содержания кирпича в исходном материале на объемную плотность 
вспученных гранулятов из строительного лома, при следующих условиях производства: добавление SiC – от 1 до 3 % по массе, температура 
обжига – от 1165 до 1180 °C (справа)
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проводились в ходе реализации проектов фирмы Wie-
nerberger AG [25]. Объем добавок зависел от пластич-
ности того или иного вида глины. Как и в приведенных 
выше данных, доля в 20 % по массе не вызывала сниже-
ния качества продукции. Глины с высокой пластично-
стью, например, из Вестервальда, могли принимать до 
60 % тонкомолотых наполнителей и тем не менее давать 
высококачественную продукцию с низкой пористостью. 
При этом было установлено ограничение, согласно ко-
торому размер частиц добавляемого материала должен 
был составлять < 125 мкм. В этом случае попадание каль-
цита из строительных растворов или бетонов не оказы-
вает влияния на свойства продукции.

Одной из бельгийских фирм был представлен продукт 
под названием «Cerafill», который изготавливается из 
«красной» фракции строительных отходов и может ис-
пользоваться в качестве сырья для производства кир-
пича. Данный материал имеет размер частиц < 150 мкм 
и должен соответствовать следующим химическим кри-
териям: потеря при прокаливании < 3 % по массе, общее 
содержание серы < 0,5 % по массе, содержание CaCO3 
< 10 % по массе. Были проведены исследования возмож-
ностей использования данного материала в кирпичном 
производстве, которые нашли отражение в представ-
ленных в работе [25] результатах.

Еще одним вариантом использования строительного 
лома в производстве кирпича является использование 
его в качестве источника окиси алюминия. Детальные 
лабораторные исследования производственных отхо-
дов красной и белой настенной керамической плитки 
показали, что глиняные компоненты могут быть в пол-
ной мере заменены керамическими отходами, если по-
следние измельчить до размера частиц < 90 мкм [26, 27]. 
Свойства изготовленных цементных клинкеров сопоста-
вимы с характеристиками продукции, производимой из 
традиционных видов сырья. Наличие глазури в настен-
ной керамической плитке обусловило повышенное со-
держание ZrO2, ZnO и B2O3. Какого-либо влияния на про-
цесс отвердевания цементных клинкеров выявлено не 
было.

На одном из цементных заводов Австрии ежегодно 
для производства цементного клинкера наряду с глиной 
используется в качестве сырья около 100 тыс. тонн кир-
пичного лома зернистостью 0/80 мм [28]. Используемый 
материал должен соответствовать следующим требова-

ниям: он должен содержать как можно меньше бетона, 
строительного раствора или природных зернистых за-
полнителей; примеси, наподобие железа или древе-
сины, должны быть предварительно удалены; с точки 
зрения химического состава нежелательным является 
содержание хлора и органического углерода.

Перспективным способом утилизации как не отсо-
ртированного строительного лома, так и его песчаных 
фракций является производство легких заполнителей 
[29, 30]. Под ними понимаются легкие зернистые запол-
нители, изготавливаемые, подобно керамзиту и вспу-
ченным сланцам, термическим способом. С опорой на 
результаты предыдущих исследований были детально 
изучены условия производства, стадии технологиче-
ского процесса, соответствующие технологии, а также 
свойства произведенных легких зернистых заполните-
лей.

Для того чтобы в первую очередь проанализировать 
принципиальную пригодность строительного лома как 
производственного сырья, была использована трехком-
понентная система SiO2 – Al2O3 – флюсующая добавка 
(Fe2O3 + CaO + MgO + Na2O + K2O), с помощью которой 
можно оценить исходные материалы грубой керамики 
(»7). Если говорить о чистосортных компонентах строи-
тельного лома, то строительные материалы с минераль-
ной связкой – песчанистый известняк, ячеистый бетон и 
бетон – находятся примерно в одной категории. Содер-
жание Al2O3 в них практически всегда составляет около 
4 % по массе. Строительные материалы с керамической 
связкой существенно отличаются на их фоне. У тонко 
размолотого строительного лома как смеси различных 
строительных материалов происходит некая «самого-
могенизация» в химическом отношении. Первоначаль-
ные различия между видами строительных материалов 
становятся едва заметными. Кроме того, можно конста-
тировать, что химический состав в максимальной сте-
пени находится в пределах диапазона для производства 
керамзита из природного сырья.

В ходе экспериментальных исследований изучались 
условия производства легких заполнителей и влияние 
состава исходного материала. Для этого строительный 
лом с содержанием кирпича в 48 % по массе – что почти 
соответствует представленному на графике 5 среднему 
значению – был предварительно измельчен, размолот, 
смешан с порообразующим средством и обработан в 
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смесителе-грануляторе. В процессе последующей тер-
мической обработки в лабораторной вращающейся 
трубчатой печи зеленый гранулят стабилизировался и 
одновременно вспучивался. Анализ полученных легких 
заполнителей производился по критериям объемной 
плотности, прочности зерен и водопоглощения.

Температура обжига вспученного гранулята из строи-
тельного лома находится в диапазоне от 1120 до 1180 °C. 
Таким образом, она соответствует температуре обжига 
вспученного гранулята из глины и сланцев. В качестве 
порообразующего средства хорошо подходит карбид 
кремния. При добавлении уже 1 % по массе можно отме-
тить эффект вспучивания, как это видно по данным из-
мерений объемной плотности (»8). При добавлении 3 % 
по массе достигаются наименьшие значения объемной 
плотности, если время выдержки в диапазоне вспучива-
ния достаточно для полного разложения SiC. В лабора-
торных экспериментах со временем выдержки в диапа-
зоне вспучивания менее 3 минут для этого требовалось 
повторное прохождение технологического цикла.

Касательно влияния процентной доли кирпича в ис-
пользуемом строительном ломе на объемную плот-
ность легких заполнителей было установлено, что уже 
при содержании кирпича в 20 % по массе в лабораторно 
реализуемых условиях обжига возможно производ-
ство легких заполнителей с объемной плотностью ниже 
1000 кг/м³ (»8). Наименьшие значения объемной плот-
ности были достигнуты при процентной доле кирпича 
в диапазоне 40 – 70 % по массе. При превышении 70 % 
по массе объемная плотность, судя по всему, увеличи-
вается. В целом изготовленный легкий заполнитель от-
личается относительной устойчивостью к изменениям 

процентной доли кирпича в исходном материале и по-
этому отлично подходит в качестве способа утилизации 
строительного лома. Повышение объемной плотности 
при высоком процентном содержании кирпича, что для 
строительного лома является скорее нетипичным слу-
чаем, нуждается в уточнении посредством дальнейших 
измерений. Обоснованные объяснения данного явле-
ния в настоящий момент отсутствуют.

В рамках исследований легкие заполнители изготав-
ливались посредством использования различных вра-
щающихся трубчатых печей и отчасти различающихся 
технологий формовки в том объеме, чтобы наряду с 
определением их наиболее важных свойств можно 
было провести и первые испытания бетона. За основу 
были взяты керамзиты с сопоставимыми значениями 
объемной плотности. Как показано на графике 9, водо-
поглощение легких заполнителей несколько ниже водо-
поглощения керамзитов. По прочности частиц у сравни-
ваемых зернистых заполнителей различий выявлено не 
было. Легкий заполнитель в полной мере соответствует 
всем экологическим требованиям.

При производстве легкого бетона легким гранулятом 
были заменены все зернистые заполнители с размером 
частиц свыше 2 мм. В качестве заполнителя с размером 
частиц менее 2 мм добавлялся природный песок. Было 
принято во внимание дополнительное увеличение во-
допоглощения пористого гранулята вследствие соот-
ветствующего предварительного увлажнения. Приме-
нительно к исследованным свойствам жесткого бетона, 
таким как прочность, модуль упругости на изгиб, усадка, 
карбонизация, глубина проникновения влаги и моро-
зостойкость, бетон, произведенный с использованием 
недавно разработанных легких заполнителей, показал 
характеристики, в полной мере сопоставимые с харак-
теристиками бетонов с заполнителем из обычного ке-
рамзита (»10).

В качестве заключения по результатам эксперимен-
тов можно сделать вывод о пригодности лома каменной 
кладки как базового материала для производства вспу-
ченного гранулята. Анализ энергопотребления в про-
цессе термической обработки показывает некоторые 
преимущества по сравнению с производством керам-
зита из природного сырья. Производство легких запол-
нителей можно было бы использовать в целях эффек-
тивного сокращения содержания сульфата в строитель-
ных отходах в результате термического разложения 
гипса и его последующего получения из дымового газа.

5 Выводы
На основании анализов материальных потоков можно 
предположить, что в настоящее время чистосортный кир-
пичный лом и смешанный строительный лом встреча-
ются примерно в равных объемах, при условии, что тяже-
лые фракции кирпича могут быть эффективно отделены 
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+ 5,9млн т кирпича в год  
+ 19,2 млн т строительного лома в год

Bild 4: Partikelgrößenverteilungen von in Recyclinganlagen au�ereitetem 
Mauerwerkbruch  
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Bild 5: Ziegelgehalte von Mauerwerkbruch  
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Bild 6: Sto«strombilanz von Mauerwerkbruch, di«erenziert nach 
Partikelgröße und Materialzusammensetzung 
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Bild 7: Lage der unvermischten Hauptbestandteile von Mauerwerk und von realem Mauerwerkbruch im 
Dreisto«system SiO2 - Al2O3 - Flussmittel FM  
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Bild 9: Abhängigkeit von Wasseraufnahme und Kornfestigkeit der Au�aukörnungen im Vergleich zu den 
Blähtonen 
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Bild 10: Mechanische EigenschaÕen der Laborbetone aus leichten 
Au�aukörnungen (LG: Leichte Gesteinskörnung aus Laborherstellung, HT: Leichte 
Gesteinskörnung aus kleintechnischer Herstellung)  

»» 10 Механические свойства лабораторных бетонов с легкими 
заполнителями (LG: легкий зернистый заполнитель, изготовленный в 
лабораторных условиях, HT: легкий зернистый заполнитель, 
изготовленный в полупромышленных условиях)
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от подготавливаемой к переработке каменной кладки. 
Для чистосортных фракций кирпича существует целый ряд 
нормативно регламентированных сфер применения, та-
ких как строительство дорог, производство бетона, а также 
инженерно-технические работы в сфере ландшафтного 
благоустройства. Сюда же относится использование их в 
качестве сырья для производства кирпича. С точки зрения 
«гипотетической» емкости этих секторов, ее хватит на весь 
получаемый чистосортный кирпичный материал, хотя на 
практике он по-прежнему используется в какой-то степени 
лишь в сфере благоустройства.

В настоящее время обычной практикой является ис-
пользование фракций строительного лома для засыпки. 
Строительно-технические требования здесь невысоки, им 
могут соответствовать даже содержащиеся в многокомпо-
нентном материале пористые компоненты с малой проч-
ностью. Экологические требования, напротив, достаточно 
высоки. Прежде всего, в отношении сульфатосодержащих 
строительных материалов может потребоваться хранение 
с соблюдением определенных условий. Одной из альтер-
натив этому является использование строительного лома 
в качестве сырья для производства легких заполнителей.

Обязательным условием по каждому из технически 
сложных способов утилизации является квалифицирован-
ная обработка материала, которая может потребовать су-
щественно больших вложений по сравнению с расходами 
при разработке нерудных материалов. Можно, однако, 
предположить, что более высокие расходы могут быть ком-
пенсированы за счет сокращения путей транспортировки, 
особенно когда кирпичный или строительный лом может 
быть использован для производства таких нестандартных 
строительных материалов, как лава или пемза для озеле-
нения крыш или керамзиты для производства легкого бе-
тона, которые в силу особенностей их сырьевого проис-
хождения доступны далеко не везде.

IAB – Институт прикладных исследований в сфере 
строительства Weimar gGmbH
www.iab-weimar.de
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construca õ e demolica õ recicladose e a influencia de suas caracteri-
sticas no comportamento de concretos. Tese apresentada а Escola 
Politйcnica da Universidade de Sгo Paulo, 2005
[17] Hoffmann, C. et.al. : Recycled concrete and mixed rubble as 
aggregates: Influence of variations in composition on the concrete 
properties and their use as structural material. Construction and 
Building Materials 35 (2012) pp. 701 – 709
[18] DIN-Deutsches Institut für Normung e. V. DIN EN 12620: 
Gesteinskörnungen für Beton, Deutsche Fassung EN 
12620:2002+A1 2008. Beuth Verlag: Berlin 2008
[19] Deutscher Ausschuss für Stahlbeton, DAfStb-Richtlinie: Beton 
nach DIN EN 206 – 1 und DIN 1045 – 2 mit rezyklierten Gesteinskörnun-
gen nach DIN EN 12620, Ausgabe 2010 – 9
[20] Schließen von Stoffkreisläufen. Informationsbroschüre für die 
Herstellung von Transportbeton unter Verwendung von Gesteinskör-
nungen nach Typ 2. Herausgeber: Ministerium für Umwelt, Klima und 
Energiewirtschaft Baden-Württemberg. Stuttgart 2013
[21] Recyclingbeton aus Mischabbruchgranulat. Das „Richi-Haus” in 
Weiningen (ZH). Richi AG und Sika Schweiz AG
[22] Scharnhorst, A. : ZiegelsplittBetonWände. IBOmagazin 1/07,  
S. 1 – 3
[23] Van Dijk, K. ; Fraaij, A. L. A. ; Hendriks, Ch. , F. ; Mulder, E. ; van der 
Zwan, J. : Recycling of Masonry Debris as a Raw Material in the Ceramic 
Industry. Sustainable Concrete Construction. Proceedings of the 
Inter¬national Conference held at the University of Dundee, Scotland, 
UK, September 2002, S. 291 – 304
[24] Acchar, W. ; Silva, J. E. ; Segadaes, A. M. : Increased added value 
reuse of construction waste in clay based building ceramics. Waste 
Management Vol. 25 (2005), Issue 2, pp. 149 – 159
[25] Koch, G. : Rohstoffreduktion in der Baustoffproduktion – Einsatz 
von Recyclingmaterial in der Ziegelindustrie. Vortrag IFF-Baustoff-FO-
RUM, Weimar 2012
[26] Puertas, F. ; Garcia-Diaz, I. ; Barba, A. ; Gazulla M. F. ; Palacios, M. ; 
Gomez, M. P. ; Martinez-Ramirez, S. : Ceramic wastes as alternative raw 
materials for Portland cement clinker production. Cement & Concrete 
Composites Vol. 30 (2008), pp. 798 – 805
[27] Puertas, F. ; Garcнa-Dнaz, I. ; Palacios, M. ; Gazulla, M. F. ; Gуmez, 
M. P. ; Orduсa, M. : Clinkers and cements obtained from raw mix 
containing ceramic waste as a raw material. Characterization, 
hydration and leaching studies. Cement & Concrete Composites Vol. 32 
(2010), pp. 175 – 186
[28] Lampl, C. : Sekundärrohstoffe – Anforderungen und Einsatzgebie-
te für die Baustoffe der Zukunft. Nachhaltige Nutzung von Baurestmas-
sen. Österreichischer Wasserund Abfallwirtschaftsverband, Wien 2009
[29] Müller, A. ; Schnell, A. ; Rübner, K. : Aufbaukörnungen aus 
Mauerwerkbruch. Chemie-Ingenieur-Technik Vol. 84 (2012), No. 10, 
1 – 13
[30] Müller, A. ; Schnell, A. ; Rübner, K. : Die Herstellung von Leichtgra-
nulaten aus Mauerwerkbruch. Mauerwerk 17 (2013), Heft 6

www.ver .verdes.comde
s.com

Тальерес Фелипе Вердес, С.А. 
Испания, 08788, г. Виланова дель Ками (Барселона), ул. Металлургия, 2 
Тел. +34 938 060 606 - Факс +34 938 060 411 - comercial@verdes.com
www.verdes.com

Прессы шнековые вакуумные «Магна» предназначены для достижения оптимальной 
производительности с максимальной надёжностью в самых сложных условиях 
эксплуатации.

В прессах данной серии учтён весь наш многолетний опыт, 
накопленный в области пластического формования. Задачи 
достижения максимальной эффективности работы, 
оптимизации производительности на протяжении всего срока 
эксплуатации оборудования, повышения отдачи от 
капиталовложений, определи направление развития 
технологии переработки керамического сырья, воплощенной в 
прессах серии «Магна».

Усиленные редукторы, позволяющие эффективно работать в 
широком диапазоне нагрузок; интенсивное и эффективное 
перемешивание; 

гибкость и приспособляемость к различным условиям формования; 
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контроля и управления, системы безопасности; лёгкая доступность 
для обслуживания; высокие рабочие давления формования; 
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BORN TO LEAD

«Вердес» — ваш партнёр в области технологии и оборудования для переработки керамического сырья

Представительство АО «Тальерес Фелипе Вердес, С.А.» 
Бизнес-центр «Хамовническая слобода», ул. Льва Толстого, д. 5/1, стр. 1, офис В-710

Российская Федерация, 119021, Москва 
Тел. +7 495 544 77 92 - russia@verdes.com



www.ver .verdes.comde
s.com

Тальерес Фелипе Вердес, С.А. 
Испания, 08788, г. Виланова дель Ками (Барселона), ул. Металлургия, 2 
Тел. +34 938 060 606 - Факс +34 938 060 411 - comercial@verdes.com
www.verdes.com

Прессы шнековые вакуумные «Магна» предназначены для достижения оптимальной 
производительности с максимальной надёжностью в самых сложных условиях 
эксплуатации.

В прессах данной серии учтён весь наш многолетний опыт, 
накопленный в области пластического формования. Задачи 
достижения максимальной эффективности работы, 
оптимизации производительности на протяжении всего срока 
эксплуатации оборудования, повышения отдачи от 
капиталовложений, определи направление развития 
технологии переработки керамического сырья, воплощенной в 
прессах серии «Магна».

Усиленные редукторы, позволяющие эффективно работать в 
широком диапазоне нагрузок; интенсивное и эффективное 
перемешивание; 

гибкость и приспособляемость к различным условиям формования; 
модульная конструкция смесителя; использование новых элементов 
контроля и управления, системы безопасности; лёгкая доступность 
для обслуживания; высокие рабочие давления формования; 
диаметр шнеков — от 400 до 775 мм; верхний предел диапазона 
производительности, составляющий 140 т/ч, — лишь некоторые из 
ключевых преимуществ, открывающих перед вашим производством 
новые возможности.

Прессы «Магна» могут изготавливаться под конкретные 
потребности производства с учётом индивидуальных требований 
заказчика, особенностей используемого сырья.

BORN TO LEAD

«Вердес» — ваш партнёр в области технологии и оборудования для переработки керамического сырья

Представительство АО «Тальерес Фелипе Вердес, С.А.» 
Бизнес-центр «Хамовническая слобода», ул. Льва Толстого, д. 5/1, стр. 1, офис В-710

Российская Федерация, 119021, Москва 
Тел. +7 495 544 77 92 - russia@verdes.com



18

На
уч

ны
й 

до
кл

ад
 

Zi Russia 1 2015 www.zi-online.info

Клаус Оберпихлер

Автоматическая установка для шприцевания 
гипсовых форм ARA: быстрая очистка гипсовых 
форм при минимальном участии персонала

1 Введение
Высококачественную глиняную черепицу в Центральной 
и Северной Европе изготавливают в основном в гипсовых 
формах. Метод позволяет прессовать черепицу с четкими 
ребрами и текстурами, благодаря которой кровельное по-
крытие приобретает максимальную водо- и ветронепрони-
цаемость. Гипс идеально подходит для формовки, так как с 
его помощью легко придать поверхностям безупречное ка-
чество и обеспечить высокую морозостойкость.

Формовка гипса в рабочих пресс-формах происходит 
методом литья или прессования. Одна гипсовая вкладка 
позволяет изготавливать более 1000 единиц кирпича. Ко-
личество и эксплуатационный ресурс гипсовых форм в 

значительной мере зависит от вида используемого сырья 
(размера и формы частиц, жесткости материала, абразив-
ности), а также от соответствующего состава гипса. По до-
стижении определенной степени износа гипсовой формы 
использованную гипсовую вкладку необходимо удалить из 
рабочей формы. Несколько десятилетий назад, когда гип-
совые формы только начинали использоваться в производ-
стве черепицы, использованные гипсовые вкладки выдал-
бливались из пресс-формы с помощью молоткового пер-
форатора. С появлением водяных струй высокого давления 
этот крайне трудоемкий, шумный и отнимающий много 
времени способ ушел в прошлое. Водяная струя под дав-

Franz Banke GmbH установила на обоих заводах фирмы Röben по производству кровельной черепицы  
в польской волости Сьрода-Сленска две автоматические установки для шприцевания гипсовых форм.  
При этом были достигнуты все намеченные цели в плане производственной мощности, потенциала экономии, 
надежности и экономичной очистки форм. На первом черепичном заводе автоматическая установка для 
шприцевания гипсовых форм ARA2 была пущена в эксплуатацию в 2009 году и с тех пор работает без каких-
либо существенных сбоев. Установка ARA3 на втором заводе была смонтирована двумя годами позже и также 
работает стабильно.
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»» 1 Плоская черепица производства фирмы Röben
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лением в 500 – 600 бар вручную направляется на рабочую 
форму и удаляет из нее гипсовую вкладку. При соответству-
ющей наработанной процедуре один работник может от-
носительно быстро удалить гипсовую вкладку из рабочей 
формы. Однако сама по себе процедура шприцевания про-
должает оставаться монотонной, шумной, связанной с по-
вышенной влажностью и значительными временными за-
тратами.

2 Замена кабин ручной очистки автоматическими 
кабинами шприцевания на черепичных заводах в 
Сьрода-Сленска
Семейное предприятие Röben в польской волости 
Сьрода-Сленска эксплуатирует завод по производству 
клинкерного кирпича и два черепичных завода. Оба 
черепичных завода производят ежегодно в три смены 
76 млн. штук плоской черепицы и 7 млн. штук вспомо-
гательных изделий. Первый черепичный завод (завод 
2) был пущен в эксплуатацию в 1996 году. Там на ли-
нии по производству плоской черепицы и двух линиях 
по изготовлению вспомогательных изделий произво-
дится 32 млн. штук плоской черепицы и 7 млн. штук 
вспомогательных изделий. На втором черепичном 
заводе (завод 3), работающем с 2005 года, ежегодно 
производится 44 млн. штук плоской черепицы.

2.1 ARA2 для завода 2
Кабины ручного шприцевания на заводе 2 к 2007 году 
проработали уже несколько лет, стали возникать сбои, 
поэтому их было решено заменить. Поскольку шпри-
цевание вручную было процессом крайне монотон-
ным, шумным и затратным по времени, цель замены 
старой установки была сформулирована следующим 
образом: максимальная автоматизация процесса 
очистки форм при минимальном участии персонала. 
Использованные рабочие формы на выходе из пресса 
в принципе должны были просто «передаваться на 
установку очистки и после удаления остатков гипса 
быть готовыми к дальнейшему использованию. По-
скольку очистка форм должна была производиться 
в максимально щадящем режиме, максимальное 
давление шприцевания не должно было превышать 
500 бар. Конечно, было бы проще использовать бо-

лее высокое давление шприцевания или насос высокого 
давления для более быстрой очистки форм от использован-
ных гипсовых вкладок. Однако в таком случае износ алюми-
ниевых корпусов рабочих форм был бы существенно выше, 
а срок службы алюминиевых форм – значительно короче. 
Применительно к первой установке на заводе 2 была по-
ставлена задача ежесуточно производить очистку двухсот 
рабочих форм для плоской черепицы и ста форм для про-

Кирпич и черепица No 1, 2011

1

»» 2 Макет 
автоматической 
установки 
шприцевания 
ARA2
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изводства вспомогательных изделий. До пуска в эксплуата-
цию автоматической установки шприцевания ARA2 такое 
количество форм очищалось ежедневно в трех кабинах 
ручной очистки в три смены. В соответствии с указанными 
рамочными условиями и была сконструирована и изготов-
лена первая установка шприцевания (»2).

Использованные рабочие формы с пресса направляются 
на станцию оснастки, где подвешиваются на фиксирующих 
приспособлениях. На них формы транспортируются в ка-
бину очистки при помощи системы круговой транспорти-
ровки с автономным управлением на соответствующей бу-
ферной дистанции. Формы проходят очистку в кабине, где 
водяная струя или форсунки высокого давления направля-
ются посредством многоосных линейных приводов. По за-
вершении цикла очистки формы направляются на станцию 
разгрузки на участке заливки гипса, где снимаются с фикси-
рующих приспособлений и подготавливаются для дальней-
шего использования (»3).

Относительно кинематики кабин шприцевания первона-
чально существовали две альтернативные концепции:
>> управление форсунками высокого давления посред-

ством многоосного робота
>> шприцевание форм при помощи линейных приводов

По причине более высокой производительности, а глав-
ным образом из-за более высокой прочности и удобства 
технического обслуживания был сделан выбор в пользу 
линейных приводов. В данном случае в общей сложности 
4,5 оси контролируются и перемещаются при помощи си-
стемы управления с ЧПУ. Шприцующая трубка перемеща-

ется по пространственным осям x, y и z и может быть при-
ведена в рабочее положение (пятая ось) и повернута (чет-
вертая ось) непосредственно из основного положения. 
Благодаря этому циклы очистки могут разрабатываться и 
закладываться в программное обеспечение так, чтобы ими-
тировать эффективный процесс ручной очистки. Шприцу-
ющая трубка может подводиться очень близко к поверхно-
сти использованной гипсовой вкладки, перемещаться по 

»» 4 Система перемещения форсунки высокого давления

»» 5 Внутри кабины шприцевания (с поворотно-наклонной форсункой 
высокого давления)

»» 3 Рабочая форма в фиксирующем устройстве (перед подачей в 
кабину очистки)
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формам в обоих пространственных направлениях и удалять 
гипс из-под бортов или из отверстий торцевой стороны бла-
годаря соответствующим образом установленной вращаю-
щейся продольной оси (»4, 5).

Для очистки используются уже зарекомендовавшиеся 
себя положительно на черепичных заводах насосы для 
шприцевания производства фирмы Uraca, обеспечиваю-
щие достаточное давление. Разумеется, можно без про-
блем интегрировать в установку и имеющиеся насосы вы-
сокого давления. Например, для установки ARA3 были ис-
пользованы три уже имевшихся на производстве насоса.

Для каждого типа пресс-форм (нижняя форма модели А 
для плоской черепицы, верхняя форма модели В для фрон-
тонной торцевой черепицы, и т.д. ) были разработаны и за-
ложены в программном управлении свои собственные ци-
клы очистки. Циклы оптимизированы таким образом, что 
по каждой форме того или иного типа достигается соответ-
ствующая степень очистки. Благодаря этому формы можно 
сразу же и без дополнительной обработки снова направлять 
на участок заливки гипса. Различные типы формы помечены 

»» 6 Установка шприцевания на заводе 2

»» 7 Кабина для шприцевания ARA2 »» 8 Макет установки ARA3 с тремя отдельными кабинами

»» 9 Вид сзади на установку ARA3 (с насосами высокого давления произ-
водства фирмы Uraca)
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RFID-чипами, что позволяет идентифицировать их до посту-
пления в кабину шприцевания. На заводе 2 в одной кабине 
работают две установки шприцевания, расположенные в 
ряд и очищающие две либо одну форму за цикл (»6, 7).

2.2 ARA 3 для завода 3
После успешного пуска в эксплуатацию первой установки 
шприцевания началась разработка концепции второй уста-
новки для завода 3. На этом заводе необходимо было про-
изводить ежесуточную очистку примерно 360 форм для 
плоской черепицы. Чтобы обеспечить такую относительно 
высокую производительность, на заводе 3 были парал-
лельно установлены три кабины. Управление второй уста-
новкой ARA3 осуществляется полностью посредством про-
граммного и аппаратного обеспечения от фирмы Siemens. 
Логистика и обработка форм контролируется уже положи-
тельно зарекомендовавшей себя системой управления S7, 
управление трубкой высокого давления осуществляется 
при помощи Siemens-Sinumerik 840Dsl. Поскольку на за-
воде 3 производится только плоская черепица и, соответ-
ственно, требуется различение только нижней и верхней 
форм, оно производится механическим способом.

Установка ARA 3 в конфигурации из трех отдельных кабин 
позволила заменить три установки ручного шприцевания 
(»8, 9, 10).

3 Другие разработки
В процессе разработки концепций обеих установок фирма 
Franz Banke GmbH создала несколько интересных «побоч-

ных продуктов». Так, формы подвешиваются и снимаются 
с фиксирующих приспособлений при помощи захвата для 
транспортировки форм FTZ, закрепленного на поворотном 
кране. Данный захват отвечает всем требованиям по тех-
нике безопасности труда и при этом удобен в эксплуатации 
(»11).

Другой разработкой, созданной в процессе работы над 
установками шприцевания, стал метод восстановления из-
ношенных рабочих форм: чтобы достичь высокой степени 
очистки, при приемлемой продолжительности последней, 
в том числе и сильно изношенных, пористых и шерохова-
тых внутренних контуров форм, регулярно производится их 
восстановление. Поверхность формы шлифуется и уплотня-
ется струйным способом, при этом в форму не добавляется 
никакого дополнительного материала. Качество обработки 
можно сопоставить с качеством первоначальной очистки 
форм при помощи молоткового перфоратора: алюмини-
евый контур регулярно уплотняется, благодаря чему по-
вышается прочность и срок службы форм. Шлифование 
сильно шероховатых поверхностей рабочих форм позво-
ляет производить их повторную очистку в разумные сроки. 
Данную систему можно использовать и в установках руч-
ного шприцевания. Разумеется, восстановленная гипсо-
вая вкладка сохраняет необходимую шероховатость, для 
того чтобы не возникало излома гипса. При одновремен-
ной замене бортов восстановление рабочих форм может 
стать очень экономичным. Возникающие при этом затраты 
компенсируются за счет уменьшения времени чистки форм 
(как в ручном, так и в автоматическом режиме) и увеличе-
ния их срока службы.

4 Выводы
По обеим установкам фирмы Franz Banke GmbH были до-
стигнуты все поставленные цели относительно производ-
ственной мощности, потенциала экономии, надежности и 
эффективности очистки форм. Установка ARA2 на заводе 
2 была пущена в эксплуатацию в 2009 году и с тех пор рабо-
тает без каких-либо существенных сбоев. Установка ARA3 на 
заводе 3 была смонтирована двумя годами позже и с того 
времени также стабильно работает. По случаю 35-летнего 
юбилея компании Franz Banke GmbH в сентябре 2013 года 
технический директор фирмы Röben Polska Sp. z o.o.i Wspуl-

»» 10 Станция разгрузки очищенных рабочих форм

»» 11 Захват для транспортировки форм FTZ на станции загрузки форм
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nicy Sp.k. (Сьрода-Сленска, Польша) Маттиас Гржива, огля-
дываясь назад, с удовлетворением отметил успешное про-
ектирование, пуск в эксплуатацию и работу обеих устано-
вок шприцевания ARA2 и ARA3 производства фирмы Franz 
Banke. Последняя в тесном сотрудничестве со своими пар-
тнерами и заказчиками продемонстрировала при реали-
зации вышеуказанных проектов весь свой накопленный 
технический опыт и наработки как в плане производства 
технически сложного оборудования, так и в части нахож-
дения удобных, экономичных и надежных решений стоя-
щих перед заказчиком задач. Каждая установка шприцева-
ния была сконструирована с учетом соответствующих тре-
бований к производительности, количеству типов форм и 
пространственным условиям конкретного производства. 
Траснпортировочно-буферные участки были сконструиро-
ваны в соответствии с конкретными пространственными 
условиями и количеством пресс-форм, а конструкция от-
дельных кабин шприцевания позволяет вариативно обе-
спечивать необходимую производственную мощность. Эко-
номическая эффективность автоматической установки 
предполагает централизованную очистку форм и участок 
заливки гипса, а также определенное количество обраба-
тываемых пресс-форм.

Для фирмы Franz Banke GmbH как надежного партнера 
в сфере черепичного производства и изготовления пресс-
форм автоматическая установка шприцевания ARA, наряду 
с проверенным временем оборудованием для заливки 
гипса (в т.ч. гипсомешалкой AVM20), стала удачным расши-
рением ассортимента технических решений в области фор-
мовки черепицы и обработки гипса.

Автор благодарит сотрудников и руководство фирмы Röben 
Polska Sp. z o.o.i Wspуlnicy Sp.k. (Сьрода-Сленска, Польша) за 
оказанную помощь.

Franz BankeGmbH
www.banke-gmbh.de

»» 12 Восстановленная рабочая форма (левая сторона восстановлена, 
правая – в исходном состоянии)
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Группа «ТУС», Чебоксары, Чувашия

На одной производственной линии группа «ТУС» 
производит широкий ассортимент продукции

Новый завод по производству строительного кирпича был построен с нуля и успешно пущен в эксплуатацию 
фирмой Bedeschi S.p. A. для группы «ТУС» (Чебоксары), одного из лидеров рынка в сфере строительства 
крупных жилых комплексов в Чувашской республике. На новом заводе должно производиться 60 миллионов 
штук облицовочного кирпича и крупноформатных керамических блоков, которые будут продаваться на 
внутреннем рынке и в соседних регионах под маркой Кетра.

1 Введение
Благодаря сочетанию накопленного опыта и инноваци-
онных решений фирме Bedeschi удалось выполнить тре-
бования заказчика по изготовлению как облицовочного 
кирпича, так и крупноформатных пористых стеновых 
блоков на одной производственной линии, и при этом 
обеспечить высокое качество продукции. Линия была 
построена и пущена в эксплуатацию в сжатые сроки. Ас-
сортимент выпускаемой продукции включает в себя:
>> облицовочные кирпичи  

(250 × 120 × 65 мм и 250 × 120 × 88 мм)
>> строительные кирпичи  

(250 × 120 × 140 мм и 250 × 250 × 140 мм)
>> поризованные керамические блоки 

(380 × 250 × 219 мм;  
398 × 250 × 219 мм и 510 × 250 × 219 м)

Расширение ассортимента, например, выпуск раздели-
тельных элементов, можно будет производить без суще-
ственных модификаций действующего оборудования.

2 Поступление и подготовка сырья
Сырье складируется в крытом помещении и поступает 
на производственную линию при помощи пластинча-
того ленточного транспортера CNL с частотным преоб-
разователем. Глины направляются через установку для 
сортировки камней VS или через обходную систему на 
двухвалковые бегуны мокрого помола типа MB187, где 
сырье измельчается и перемешивается. Достигаемое 
благодаря этому повышение качества сырья делает бе-
гуны, несмотря на расходы по их установке, незамени-
мыми.

После прохождения через бегуны мокрого помола сы-
рье измельчается в первом черновом прокатном стане 
типа LPS 10 × 8, а затем в высокоскоростной валковой 
дробилке типа LVP 8  × 10 до конечной фракции 0,8 мм. 
В зависимости от производимого изделия, в сырье до-
бавляются соответствующие присадки (песок, древес-
ная мука и т.д. ), после чего смесь окончательно гомоге-
низируется в двухвальном смесителе типа CG 3000. По-
сле этого смесь вылеживается в хранилище для глины. 
Поскольку для производства разных продуктов (от об-
лицовочных и строительных кирпичей до крупнофор-
матных пористых блоков) требуются различные массы, 
фирма Bedeschi приняла решение построить храни-
лище для глины емкостью в 10 000 м³. Забор и оконча-
тельное перемешивание массы производится при по-
мощи бокового ковшового транспортера BEL-F.

На линии имеется также система размола, просеива-
ния, складирования и дозировки древесной муки, кото-
рая также была сконструирована и поставлена фирмой 
Bedeschi.

3 Экструзия
Подготовленные массы при помощи ленточного транс-
портера забираются из хранилища для глины, после чего 
на пластинчатом ленточном транспортере CNL доставля-
ются на производство. Последний всегда подает то коли-
чество материала, которое необходимо для бесперебой-
ной работы линии. При помощи ленточного транспортера 
с резиновой лентой смесь попадает еще в одну валковую 
дробилку типа LPS, в которой измельчаются образовав-
шиеся во время хранения сухие глиняные корки. Кроме 
карбоната бария, в массу могут добавляться также порош-
ковые присадки (например, окрашивающие оксиды) для 
придания кирпичу равномерной окраски. Они добавля-
ются при помощи дозировочной системы во время транс-
портировки массы на ленточном транспортере с резино-
вой лентой. Готовая смесь гомогенизируется в смесителе 
типа GFD с фронтальной решеткой, и ей придается требуе-
мая степень пластичности. Смеситель оснащен автомати-
ческой системой увлажнения, чтобы при необходимости 
можно было корректировать содержание влаги в массе.

Подготовленный таким образом материал подается 
при помощи ленточного транспортера с резиновой лен-
той в шнековый экструдер типа BED 650 SLS. В верхней 
части экструдера глина перемешивается в смесителе, яв-
ляющемся важным компонентом экструдера, после чего 
выдавливается через решетку в вакуумную камеру. Там 
из нее при помощи вакуумного насоса откачивается воз-

»» 1 Пуск в эксплуатацию нового кирпичного завода
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дух, для того чтобы придать экструдируемой массе высо-
кую плотность.

Из вакуумной камеры глина падает на шнек экструдера, 
который ее собирает, уплотняет и запрессовывает. В зави-
симости от производимого продукта, используются мунд-
штуки необходимых размеров и форм. Производственная 
линия оснащена всеми необходимыми мундштуками и 
инструментами для извлечения из пресс-форм.

В целях обеспечения соблюдения норм по технике 
безопасности труда и охране здоровья фирма Bedeschi 
на участке подготовки глины установила систему пыле-
удаления, которая отсасывает образующуюся на дан-
ном производственном участке глиняную пыль. Удале-
ние пыли производится при помощи центробежного 
вентилятора и рукавных фильтров с автоматической си-
стемой очистки, после чего пыль автоматически выво-
дится из фильтра через выпускной клапан. Данная уста-
новка была изготовлена фирмой CTP, входящей в состав 
группы компаний Bedeschi. Специалисты фирмы CTP из 
Милана вот уже несколько десятилетий разрабатывают 
и производят системы пылеудаления для различных от-
раслей промышленности (цементной, сталелитейной, 
стекольной и т.д. ).

На участке экструзии также установлена система об-
работки поверхности кирпича, в том числе установка для 
песчаной посыпки и текстурирования.

4 Разрезание глиняной ленты, загрузка и разгрузка 
сушилки
Экструдированная глиняная лента нарезается брусками 
при помощи станка для разрезания глиняной ленты, по-
сле чего направляется на две линии нарезки, для кирпича 
и керамблоков, где бруски разрезаются в соответствии с 
размерами конечного продукта: станок для нарезки кир-
пича: при помощи ленточного транспортера глиняная 
лента подается на изгиб в 90 °, где сталкиватель направ-
ляет ее на многострунную резательную рамку. При этом 
может сниматься фаска с верхней и нижней граней. По-
сле этого лента приподнимается таким образом, чтобы 
можно было снять фаску и с боковых граней. Затем лента 
нарезается, нарезанные куски выталкиваются из резаль-
ного станка, укладываются на требуемом расстоянии друг 
от друга и транспортируются при помощи нескольких цеп-

ных транспортеров на роботизированную систему за-
грузки сушильных вагонеток.

Станок для нарезки керамблоков: как и при нарезке 
кирпичей, глиняная лента посредством ленточного транс-
портера подается на изгиб в 90 °, устанавливается в по-
ложение для нарезки и при помощи вертикального ножа 
разрезается одновременно на максимум четыре блока. 
После этого сырцы укладываются на требуемом расстоя-
нии друг от друга и транспортируются несколькими цеп-
ными транспортерами на роботизированную систему за-
грузки сушильных вагонеток.

Нарезанные и поданные на соответствующую линию 
заготовки загружаются на решетки сушильных вагонеток 
при помощи человекообразного робота, оснащенного си-
стемой захватов с четырьмя независимыми друг от друга 
головками. Как только решетка заполняется, соответству-
ющая погрузочная система помещает ее на сушильную 
вагонетку.

5 Автоматическое управление сушильными 
вагонетками
Перемещение сушильных вагонеток производится по-
средством ряда автоматических устройств. Рельсовые 
транспортеры (перегрузочные вагонетки) или напольные 
цепные транспортеры, толкатели с автоматическими ци-
линдрами и лебедки с металлическими тросами, а также 
необходимое вспомогательное оборудование обеспечи-
вают бесперебойную работу линии. В объем поставки Be-
deschi входит также система двустворчатых дверей с пнев-
моприводом, отделяющих различные участки сушилки от 
наружного воздуха.

6 Туннельная сушилка
Заготовки высушиваются в туннельной сушилке, осна-
щенной несколькими линиями обдуваемых с обеих сто-
рон сушильных вагонеток. Сушильная установка включает 
в себя, в частности:
>> поворотные вентиляторы с коническими воздухора-
спределителями, подающие горячий воздух на высу-
шиваемый материал и обеспечивающие равномерное 
высушивание по всей высоте загрузки

>> вентиляторы для отвода из сушилки излишней влаги
>> воздуходувная установка для контроля качества на-

гнетаемого в сушилку воздуха

»» 2 Шнековый экструдер BED 650 SLS Bedeschi

»» 3 Станок для нарезки, погрузочно-разгрузочная установка
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>> термические камеры с генераторами, регулирующие 
температуру нагнетаемого в сушилку воздуха

>> электрическое управление устройствами сушилки
>> внешняя система охлаждения с центробежными и 
осевыми воздуходувками, регулировочными створ-
ками с соответствующими приводами, компенсато-
рами расширения и вспомогательным оборудова-
нием

Эти установленные в каналах сушилки системы для на-
гнетания горячего воздуха и отведения холодного обе-
спечивают оптимальное распределение энергии, необ-
ходимой для сушки. Установленные в сушилке теплоге-
нераторы позволяют регулировать температуру воздуха 
сушки. Управление сушилкой производится посред-
ством компьютерной системы, обеспечивающей опти-
мальный компромисс между качеством продукции, вре-
менем сушки и энергопотреблением.

7 Выгрузка и укладка высушенных изделий
Выходящие из сушилки вагонетки поступают на разгру-
зочную станцию, где подъемно-опускающая платформа 
снимает по отдельности каждую загрузочную решетку с 
полок сушильной вагонетки и подает их на цепные транс-
портеры. С них кирпич забирает человекообразный робот, 
а решетки по цепным транспортерам возвращаются на 
станцию загрузки сырцов на следующий цикл сушки. Не 
используемые в данный момент загрузочные решетки на-
ходятся на промежуточном хранении в автоматизирован-
ном хранилище.

Высушенная продукция при помощи робота снимается 
с цепного транспортера и подается несколькими цепными 
транспортерами на станцию укладки. Во время транспор-
тировки изделия пересчитываются, группируются и уста-
навливаются на определенном расстоянии друг от друга, 
чтобы прибыть на участок загрузки печных вагонеток в 
требуемом виде. Если облицовочный кирпич необходимо 
укладывать в лежачем положении, используется опроки-
дывающее устройство. Упорядоченный таким образом 
материал укладывается в виде брикета на печную ваго-
нетку при помощи захватного устройства с шестью враща-
ющимися головками.

8 Автоматическое управление печными вагонетками
Печные вагонетки перемещаются при помощи автома-
тической платформы печных вагонеток. Она включает в 
себя как линию загрузки туннельной печи, так и транс-
портировочную линию загрузки и выгрузки изделий. Ва-
гонетки перемещаются либо по рельсам (перегрузоч-
ные вагонетки) либо при помощи напольных цепных 
транспортеров, толкателей с автоматическими цилин-
драми и лебедок с металлическими тросами, которые 
оснащены всем необходимым вспомогательным обору-
дованием.

9 Туннельная печь
Высушенный материал обжигается в туннельной печи при 
температуре примерно 1000 °C. Печь оснащена группой 
боковых и потолочных горелок, системой подсоса и по-
дачи горячего воздуха, шлюзовыми воротами и электрон-
ными устройствами управления и контроля.

Корпус печи выложен огнеупорными материалами, а 
выход печи – шамотным кирпичом. Подвесной свод из ог-
неупорных материалов закреплен, в зависимости от пре-
валирующей температуры, на анкерах из строительной 
или высококачественной стали. Форма и материал, из ко-

»» 6 Автоматическая установка укладки»» 4 Робот укладывает изделия на цепной транспортер

»» 5 Вход туннельной печи
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торого изготовлен потолок, разрабатывались специально 
для данного типа печей.

Печь оснащена газотопочной системой, обеспечива-
ющей надлежащее протекание процесса обжига и кон-
троль за установленными температурами обжига. Она со-
стоит из следующих элементов:
>> основной дросселирующий и предохранительный газо-

подводящий канал
>> вторичный дросселирующий и предохранительный га-
зоподводящий канал на боковые горелки

>> группы боковых горелок с системой подачи топочного 
воздуха и топочного газа

>> группы потолочных самовоспламеняющихся горелок и 
напорных горелок

Система охлаждения подаваемого и отводимого воз-
духа обеспечивает равномерное распределение воз-
душных потоков внутри печи. Внешняя система охлаж-
дения состоит из центробежных и осевых воздуходувок, 
регулировочных створок с соответствующими приво-
дами, компенсаторов расширения и вспомогательного 
оборудования.

Эти системы аспирации или циркуляции горячих газов 
либо подачи холодного воздуха, встроенные в печные ка-
налы, обеспечивают оптимальное распределение требуе-
мой для процесса обжига тепловой энергии. Завершают 
перечень печного оборудования устройства быстрого ох-
лаждения на выходе из зоны обжига и генератор горячего 
воздуха в боковой зоне загрузки перед входом в печь.

»» 8 Вагонетки туннельной печи с обожженным кирпичом»» 7 Строительство туннельной печи
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Для обеспечения стабильного процесса обжига во 
время заезда и выезда печных вагонеток туннельная печь 
оснащена четырьмя автоматическими шлюзовыми воро-
тами, по два на входе и выходе из туннельной печи, кото-
рые изолируют печь от наружного воздуха и максимально 
предотвращают возможные скачки давления в печи. Двое 
ворот подобного типа установлены также на выходе подо-
гревателя.

10 Автоматическая система разгрузки
После обжига заполненные печные вагонетки разгружа-
ются, а изделия упаковываются и оборачиваются в пленку.

Захватное устройство с шестью вращающимися голов-
ками послойно забирает обожженные изделия, группи-
рует и выравнивает их таким образом, чтобы их можно 
было уложить на деревянный поддон в виде слоя. Опроки-
дывающее устройство позволяет поставить вертикально 
плоско уложенные облицовочные кирпичи.

До укладки слоя на деревянный поддон он обвязыва-
ется лентой по горизонтали, а окончательное выравни-
вание пакетов на деревянном поддоне производится при 
помощи захватного устройства с двумя вращающимися 
головками. Готовые пакеты обвязываются по вертикали. 
При необходимости они при помощи двустороннего за-
хвата с несущими вилами окунаются в специальный ре-
зервуар и, наконец, упаковываются в полиэтиленовую 
термоусадочную пленку. На финальном этапе упаковоч-
ного процесса пакеты подготавливаются для погрузки на 
грузовой транспорт или хранения во дворе.

11 Прочее оборудование
Для того чтобы обеспечить корректную укладку на печные 
вагонетки, на линии установлена автоматическая система 

очистки печных вагонеток, оснащенная всасывающей го-
ловкой и пылеулавливающим фильтром.

Установка также оборудована несколькими электри-
ческими распределительными щитами, пультами управ-
ления приводами, кнопочными панелями управления 
и вспомогательным оборудованием для мониторинга и 
управления всеми установленными агрегатами. Кроме 
того, она оснащена программным обеспечением, отве-
чающим за соблюдение всех необходимых технологиче-
ских параметров по требуемому качеству и объемам из-
делий. Единая управляемая через ПЛК мониторинговая 
система программного обеспечения контролирует работу 
всей линии. Все агрегаты управляются и регулируются по-
средством программного обеспечения, благодаря чему 
линия может работать в автоматическом и, как следствие, 
непрерывном и устойчивом режиме.

Фирма Bedeschi поставила также комплектное вторич-
ное оборудование, которое во многих случаях может быть 
изготовлено и на месте в соответствии с проектной доку-
ментацией фирмы. Сюда относятся, например, сушиль-
ные вагонетки, сушильные решетки, печные вагонетки, 
различные изоляционные материалы и ленточные транс-
портеры. Фирме Bedeschi удалось успешно реализовать 
строительство туннельной печи в виде комплексного про-
екта, гарантировав тем самым заказчику высокие стан-
дарты качества по всему кирпичному заводу в целом.

Другие проекты фирмы Bedeschi по возведению кир-
пичных заводов с нуля, например, новые производствен-
ные линии в Свердловской и Тюменской областях, уже на-
ходятся на этапе строительства.

Bedeschi S.      p. A
www.bedeschi.com

»» 9 Вид на потолочные горелки туннельной печи
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Thermoplan GmbH, г. Ольхинг, Германия

Надежный партнер предприятий керамической 
промышленности на протяжении 30 лет

Фирма Thermoplan Datenerfassung und Energieoptimierung industrieller Produktionsanlagen GmbH отмечает в 
этом году 30-летний юбилей. Это инженерное бюро является поставщиком технических решений в сфере 
автоматизации и технологий производства для предприятий по изготовлению кирпича. Управляющий 
директор Кристиан Нетер (50 лет) рассказал нам об истории развития фирмы и ее планах на будущее.

Вы занимаетесь не только поставкой решений для 
предприятий по производству грубой керамики, но и 
другими направлениями. Как удается постоянно со-
ответствовать современному уровню развития тех-
ники?

Традиционно основной сферой нашей деятельности 
были и есть разработки для производителей изделий гру-
бой керамики, они составляют примерно 80 % от общего 
объема работ. В отдельную небольшую подгруппу можно 
выделить решения для компаний по производству плитки 
и панелей. В сфере производства технической керамики 
у нас были некоторые совместные проекты с Франком 
Хэндле и его компанией ECT, в том числе в Японии. Те-
перь руководство фирмой ECT перешло к Гансу-Йозефу 
Берхтольду. С ним мы уже давно знакомы, еще со вре-
мен его работы в черепичной промышленности, тогда мы 
почти 20 лет очень хорошо сотрудничали, сначала с Josef 
Berchtold GmbH, потом с Creaton AG, и надеемся на даль-
нейшие интересные совместные проекты.

Соответствовать современному уровню развития тех-
ники очень просто: нужно всегда быть ближе к клиенту и 
получать от него больше информации. Это является од-
ной из основных моих компетенций. Для нашей работы 
решающее значение имеет понимание того, что проис-
ходит на предприятии, каковы реальные условия его 
работы. Ведь мы оптимизируем уже работающие пред-
приятия, некоторым из них по 20 – 30 лет, и, конечно, их 
средства автоматического управления требуют модер-
низации. Поскольку все наши сотрудники работают в 
проектном бизнесе, то есть сопровождают проект от на-

чала до конца во всех его аспектах, мы всегда держим 
руку на пульсе.

Сколько сотрудников работает на вашей фирме?

В настоящее время у нас 20 сотрудников, при этом их 
количество на протяжении 30 лет постоянно менялось. 
В их числе инженеры, электронщики и, естественно, 
управленческий персонал. Будучи предприятием ма-
лого бизнеса, мы всегда с удовольствием предостав-
ляем шанс выпускникам высших учебных заведений. У 
нас они, так сказать, «учатся работать», ну и к тому же 
держат нас в курсе последних научных веяний. На меж-
дународном уровне у нас также все в порядке с кадрами, 
что упрощает нашу работу в европейских странах. 
Кроме того, для нас важным моментом является про-
фессиональное обучение молодежи, сейчас у нас че-
тыре ученика производственного обучения по профес-
сиям «специалист по  автоматизации систем управле-
ния» и «специалист по информационным технологиям». 
Меня очень радует, что помимо моей жены, которая от-
вечает за управление бизнесом, двое из троих моих де-
тей – Анна-Мария (30 лет) и Михаэль (27 лет) – тоже ра-
ботают на фирме Thermoplan, 8 и 10 лет соответственно.

Каков круг ваших основных задач в компании и ме-
нялись ли они с течением времени?

Да, сферы нашей деятельности за прошедшие годы 
сильно менялись. В начале мы больше «мастерили» и 
изготавливали своими силами, например, сами паяли 
платы. Были настоящими первопроходцами, включая 
собственные разработки в сфере программного и аппа-
ратного обеспечения. Сегодня мы используем технику 
автоматического управления других производителей, 
прежде всего, фирмы Siemens. Такая стандартная тех-
ника многое упрощает и является высоконадежной, что 
крайне важно в сервисном обслуживании. Раньше мы 
были в первую очередь технологами, а инжиниринг си-
стем управления был, так сказать, средством достижения 
цели. Сегодня автоматизированные системы управле-
ния и технологии производственных процессов являются 
для нас двумя полноправными сферами деятельности. В 
2000 году к ним добавились средства лазерного измере-
ния, а с 2008 года – модернизация оборудования.

Еще одним значимым полем деятельности стали с 
1989 года информационно-управляющие системы. Дан-
ное направление часто недооценивается клиентами, хотя 
оно очень важно для бесперебойной работы кирпичного 
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»» 1 Управляющий директор фирмы Thermoplan Кристиан Нетер
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производства. Между тем, у нас уже имеется четвертое 
поколение информационно-управляющих систем соб-
ственной разработки. В основу был положен принцип 
удаленного обслуживания, поскольку именно за этим 
будущее. Наши информационно-управляющие системы 
можно установить на любом оконечном устройстве с бра-
узером, их обслуживание производится, например, че-
рез Internet Explorer. Мы всегда пытаемся убедить клиента 
интегрировать в информационно-управляющую систему 
все предприятие целиком, т.е. производство, перемеще-
ние вагонеток, сушилки, печи и системы регенеративного 
дожига. Благодаря этому можно оперативно получать ин-
формацию о производственном процессе, фиксировать 
отклонения от заданных параметров и получать данные 
о рабочих характеристиках. Как раз последнее является 
обязательным условием для системы энергоуправления 
и помогает не только отслеживать производственные 
процессы, но и оптимизировать их и тем самым в конеч-
ном счете делать их более экономичными. Наша инфор-
мационно-управляющая система многотерминальна, т.е. 
информационный доступ к ней можно получить из раз-
ных мест, будь то оператор на установке или генеральный 
директор в головном офисе. Насколько мне известно, та-
кого не может ни одна другая система! В нашей повсед-
невной работе мы постоянно замечаем, насколько ва-
жен сбор производственных данных для процесса опти-
мизации. Сначала мне нужно узнать, что происходит на 
предприятии, оценить ситуацию и только потом можно 
переходить к ее улучшению. К настоящему моменту мы 
применили нашу новую информационно-управляющую 
систему в десяти проектах, продолжая при этом ее со-
вершенствовать. После того, как мы таким образом пре-
одолели все «детские болезни», неизбежные для любой 
новой разработки, убедили наших клиентов и стали со-
ответствовать их требованиям, теперь мы планируем в 
будущем более активно продвигать ее среди предприя-
тий кирпичной промышленности.

К нашему основному виду деятельности – инвести-
циям в замену мощностей и оптимизации производства 

– несколько лет назад добавилась также робототехника. 
Пока она составляет около 10 – 15 % нашего бизнеса, од-
нако в будущем эта доля несомненно будет увеличи-
ваться. Мы внедряем необходимые заказчику роботы 
любых типов и работаем с различными поставщиками 
захватного инструмента для всех видов продукции.

С каким самым сложным вызовом вам пришлось 
столкнуться?

Таких было два. Первый – это вызов самой системы 
управления бизнесом, со всей вытекающей ответствен-
ностью, например, за сотрудников, их развитие или без-
опасность условий труда.

С точки зрения проектирования, наиболее сложной 
работой была модернизация на фирме Briquetterie du 
Nord во французском Лерсе в 2005 – 2006 гг. Там мы со-
вместно с заказчиком за два года подняли кирпичный 
завод постройки 1930 года до уровня 2006 года. Мы ав-
томатизировали мокрую сторону, погрузочно-разгру-
зочный участок, сушилку и систему горелок печи Хоф-
манна, и все это при относительно ограниченном бюд-
жете. Расходы заказчика на эту модернизацию себя 
оправдали, затраты на техническое обслуживание и ре-
монт уменьшились и линия работает в нормальном ре-
жиме.

Над какими проектами вы сейчас работаете?

»» 2 Акустическое тестирование черепицы »» 3 Роботизированная мокрая сторона на одном из заводов по 
производству забутовочного кирпича

»» 4 Установка контроля качества при помощи лазерной измерительной 
техники
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Над четырьмя проектами по оптимизации энергопотре-
бления, два из которых почти завершены, а по двум дру-
гим работа идет полным ходом. Сейчас в подобных про-
ектах мы ставим себе целью, чтобы оптимизация оку-
палась в течение года. В принципе, мы живем тем, что 
у руководителя производства сегодня так много других 
задач, что совсем не остается времени на то, чтобы спо-
койно проанализировать и оптимизировать производ-
ственные процессы. Ну и, конечно же, благодаря выпол-
ненным проектам нам удалось накопить большой опыт в 
данной области.

В сфере модернизации систем управления нашим по-
следним выполненным проектом была оптимизация си-
стемы управления процессом разгрузки на одном из пред-
приятий по производству забутовочного кирпича в Польше.

Кроме того, мы установили систему видеокамер для 
идентификации кирпича на одном из заводов по произ-
водству кровельной черепицы. С ее помощью робот рас-
познает, в каком месте он должен забирать черепицу с 
подвесного транспортера.

Одной из наших ключевых компетенций являются уже 
упомянутые средства лазерного измерения черепицы, 
плитки, каминных труб и сплиттерной плитки. В этой 
сфере на  рынке представлены датчики нового поко-
ления, благодаря которым процесс определения поло-
жения стал более экономичным и при этом надежным. 
Раньше, например, для обнаружения покоробленно-
сти черепицы сканировались определенные точки. При 
помощи новой двухмерной технологии за то же время 
можно просканировать все поперечное сечение цели-
ком. Это действительно значительный шаг вперед, за 
ним мы видим большие возможности.

Каков ваш подход к автоматизации или оптимизации 
линий? Какую роль здесь играет вопрос энергосбе-
режения?

Самое главное всегда – это правильно проведенный ана-
лиз. Как уже говорилось, нужно посмотреть на линию, со-
брать необходимые данные, выслушать мнения разных 
специалистов и накопить соответствующий опыт. Только по-
сле этого можно сделать правильные выводы и соотнести 

»» 5 Упаковка U-образных блоков

ROTHOMOBIL

MosBuild 2015
Pav. 5, Hall 1
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причины со следствиями. То же справедливо и в отноше-
нии оптимизации энергопотребления. Функционирование 
системы управления и оптимизация энергопотребления 
неразрывно связаны друг с другом. Только релевантные 
данные могут дать мне информацию, необходимую для по-
нимания того, как работают произведенные изменения.

Назовите ключевых клиентов фирмы Thermoplan и 
страны, в которых вы преимущественно работаете?

Если смотреть по регионам, то в основном мы работаем 
в Германии, но также в скандинавских странах, Польше, 
Франции, Швейцарии, Австрии, Венгрии. В сфере техни-
ческой керамики – в Японии и Мексике.

Группа компаний Migeon Group из Франции была на-
шим первым клиентом, там мы занимались оптимиза-
цией сушилок и печи. Потом последовали немецкие 
предприятия: кирпичный завод в Белленберге фирмы 
Wiest GmbH & Co. KG, фирма Josef Berchtold GmbH, затем 

»» 6a/b Техника автоматического управления процессом предварительной обработки на одном из заводов по производству забутовочного кирпича

История фирмы Thermoplan
1984 	  Основание фирмы Иоганнесом-Михаэлем Не-

тером и Вольфгангом Эрнстом Леманом (быв-
шим председателем правления фирмы Eternit).

1984 – 1988	Oптимизация технологических процессов в 
компаниях Laufen AG, Migeon Pont d’Aspach.

		    Oптимизация работы сушилок на фирмах 
Glaswerke Schuller (г. Вертхайм, Германия), 
Eternit (г. Боденвердер, Германия), Rigips (г. 
Бад-Аусзее, Австрия).

		    Cистемы управления линиями регенерации 
формовочного песка для литья.

1986 	  Георг Кронавиттер становится компаньоном и 
соуправляющим фирмы.

1988 	  Кристиан Нетер становится сотрудником и со-
владельцем фирмы.

1988 – 1992	Разработка информационно-управляющей си-
стемы и ее внедрение на предприятиях Migeon 
Pont d’Aspach, Wiest GmbH & Co. KG (завод в 
Беллеберге, Германия), Josef Berchtold GmbH и 
Weber Umwelttechnik (Залах, Германия).

1993 – 1996	 Разработка системы сбора производственных 
данных (Creaton AG, кирпичный завод в Бел-
ленберге фирмы Wiest GmbH & Co. KG), регули-
ровка пластичности, управление прототипами 
для черепичных прессов Nova и Wega.

1996	 Иоганнес-Михаэль Нетер уходит с поста управ-
ляющего директора фирмы, оставаясь ее со-
владельцем.

		    Кристиан Нетер перенимает на себя руко-
водство фирмой совместно с Георгом Крона-
виттером.

1997 – 2002	Разработка новой системы сбора производ-
ственных данных и управления производствен-
ными процессами, переход на технику автома-
тического управления фирмы Siemens.

		    Модернизация сушилки на фирме BdN 
(Briqueteries du Nord), завод в Ломме, Франция.

		    Разработка системы контроля качества при 
помощи лазерного измерительного оборудо-
вания для фирмы Creaton.

2001 	  Георг Кронавиттер уходит с поста управляю-
щего директора фирмы, оставаясь ее совла-
дельцем.

2003 – 2007	Инжиниринг системы управления линии 
первичной обработки и формовки сажевых 
фильтров.

		    Модернизация участков формовки, по-
грузки-разгрузки и сушилок на фирме BdN 
(Briqueteries du Nord), завод в Лерсе,  Франция.

2007 	  Бригитте Нетер начинает работать на фирме, в 
дальнейшем становится ее соуправляющей и 
совладелицей.

2008 – 2013	Расширение ассортимента услуг за счет 
установки/модернизации производствен-
ных линий.

		    Интеграция робототехники (мокрая сто-
рона, укладчик, разгрузка).

		    Оптимизация энергопотребления печи и 
сушилок.

		    Разработка новой онлайн-системы сбора 
производственных данных и управления 
производственными процессами.
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»» 7a/b Новая онлайн-система сбора производственных данных и 
управления производственными процессами

Creaton. С 2005 года мы работаем с австрийской ком-
панией Wienerberger AG, которая за это время стала на-
шим крупнейшим клиентом. С 2009 года мы также со-
трудничаем с фирмами Erlus AG и Hart Keramik.

Насколько оптимистично смотрите вы в будущее?

В будущее я смотрю очень позитивно. За последние 
5 – 6 лет нам удалось втрое увеличить клиентскую базу, 
в особенности среди предприятий малого и среднего 
бизнеса. Все более важным становится для нас направ-
ление «технологии производственных процессов», ко-
торое успешно развивается и вместе с которым разви-
ваемся мы! Направление автоматизации по-прежнему 
остается одной из наших ключевых специализаций. 
Сферу лазерных технологий, равно как и робототех-
ники, мы намерены расширять и в дальнейшем.

Господин Нетер, благодарим вас за интервью и же-
лаем фирме Thermoplan такого же процветания и в 
следущие 30 лет.

Интервью подготовила редактор журнала Zi 
Анетт Фишер.

Thermoplan GmbH
www.thermoplan.de



34

На
уч

ны
й 

до
кл

ад
 

Zi Russia 1 2015 www.zi-online.info

Комплекс Ludmilla в Ландсхуте: кирпичный дом «энергия плюс» <<Строительные материалы

Перспективные технологии терморегулирования

Экологичные конструкции и гибкая концепция планировки: при строительстве жилого комплекса Ludmilla в 
баварском городе Ландсхут особое внимание уделялось повышенным требованиям к энергоэффективности и 
индивидуальным требованиям к жизненному пространству.
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В городе Ландсхут на территории, где раньше находи-
лась компания Röderstein, почти в центре города и од-
новременно в зеленой зоне, возник новый жилой ком-
плекс. На земельном участке около 7 300 м² в контуры 
прежних строительных корпусов вписался ансамбль 
из четырех одноквартирных, двух двухквартирных, ше-
сти секционных и восьми многоквартирных домов. По-
следние расположены в два ряда на границе жилого 
комплекса со стороны Ханс-Вертингер-Штрассе и Люд-
милаштрассе. В центре расположены серийные дома и 
коттеджи, построенные параллельно друг другу. Внутри 
комплекса есть великолепный парк с водоемом и игро-
вой площадкой для детей. Со стороны Ренаташтрассе 
примыкают два двухквартирных дома с собственными 
зелеными насаждениями. Комплекс намеренно не был 
застроен плотно. Напротив, предполагалось оставить 
больше свободного места между домами. Четкие, куби-
ческие формы отдельных строений привлекают каскад-
ным дизайном. Выходящие на юг широкие окна, террасы 
крыш и лоджии обеспечивают приток солнечного света в 
квартиры и, как следствие, высокий уровень комфорта. 
Привлекательная архитектура жилого комплекса с его 
контрастными цветным фасадами придает комплексу в 
квартале Св. Николая в Ландсхуте выразительный внеш-
ний облик. Несмотря на близость к центру города, ком-
плекс Ludmilla прилегает к зоне отдыха Флутмульде и яв-
ляется, прежде всего, «зеленым» кварталом с многочис-
ленными местами для прогулок и уединенного отдыха на 
природе. Уже на этапе построения концепции комплекса 
особый упор делался на единый комплексный подход. 
Были привлечены все ответственные проектировщики 
и исполнители, чтобы соблюсти все требования – как 

энергосберегающие, так и архитектурные, и градостро-
ительные.

Общая концепция энергосбережения для жилья 
повышенного комфорта
Приоритетной задачей энергосберегающей концепции 
жилого комплекса также являлось обеспечение усло-
вий проживания с повышенным комфортом: все квар-
тиры выполняют, как минимум, требования стандарта 
КфВ-55 (ранее стандарт КфВ-40). Существенную роль 
играл при этом выбор строительных материалов. Пара-
метры использованных строительных элементов были 
значительно ниже максимальных значений, установлен-
ных законом о рациональном использовании энергети-
ческих ресурсов в редакции 2009 года. Наряду с трехка-
мерными окнами использовались габаритные кирпич-
ные блоки с заполнением. Высоким энергосберегающим 
требованиям соответствует высококачественный кирпич 
марки Unipor W07 Coriso. Он обладает всеми нужными 
свойствами благодаря природному минеральному мате-
риалу, который используется в качестве изолирующего 
наполнения. Последнее обеспечивает низкую тепло-
проводность, особенно при энергоэффективном стро-
ительстве. Благодаря коэффициенту теплопроводно-
сти 0,07 Вт/мК кирпич этой марки позволяет возводить 
стены с коэффициентом теплопередачи 0,14 Вт/м2К. При 
этом показатель даже ниже теплоизоляционного норма-
тивного значения для наружных элементов пассивного 
дома, которое составляет 0,15 Вт/м2К. Необходимый вы-
сокий показатель теплоизоляции требует, прежде всего, 
снизить до минимума число мостиков холода, отнимаю-
щих много тепловой энергии. В основе каталога мости-

»» Смелый замысел: жилой 
комплекс «Ludmilla» 
учитывает не только 
энергосберегающие, но 
также архитектурные и 
градостроительные 
требования
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ков холода, используемого при проектировании, лежит 
сертификат энергетического функционирования здания, 
детально проработанного Институтом пассивного дома 
в г. Дармштадте на примере экспериментального дома с 
применением кирпича марки Unipor-W07-Coriso. На ос-
новании установленных значений был получен сертифи-
кат для стеновых систем W07-Coriso, как «пригодных си-
стемных компонентов пассивного дома». Таким образом, 
продукция W07 Coriso позволяет легко выполнять требо-
вания энергетического стандарта КфВ-55.

Отопление и электроснабжение с использованием 
источников возобновляемой энергии
Особое внимание при строительстве жилого комплекса 
Ludmilla уделялось использованию возобновляемых ис-
точников энергии. Так, энергия вырабатывается солнеч-
ными фотоэлектрическими энергетическими установ-
ками на крышах комплекса, биогазовой блочной тепло-
вой электростанцией и термальной установкой. Одно-, 
двухквартирные и серийные дома обогреваются тепло-
вым насосом, источником питания для которого явля-
ется солнечная энергоустановка. Благодаря тепловой 
энергии блочной ТЭЦ многоквартирные дома получают 
чистую, без примесей вредных веществ энергию для 
обогрева и снабжения теплой водой. Избыточное элек-
тричество от солнечной энергоустановки и блочной ТЭЦ, 
которое не было использовано в жилом комплексе, по-
дается в локальную сеть электропитания.

Комбинация используемых источников энергии соз-
дает во время эксплуатации здания положительный 
энергетический баланс с нулевым содержанием вред-
ных выбросов, достигается положительный баланс пер-
вичной электроэнергии. Концепция комплекса включает 
также проверку и мониторинг отдельных энергетиче-
ских показателей. Таким образом, накапливается опыт 
для будущих объектов строительства. Проект поддержи-
вается партнерами на уровне университетов – Мюнхен-
ский университет и Дрезденский технический универ-
ситет курируют комплекс Ludmilla как исследователь-
ский проект. При этом технический университет делает 
упор на моделировании здания и оборудования, строи-
тельно-физических исследованиях, а университет Мюн-
хена сконцентрирован на метрологических исследова-

ниях местности, разработке энергетической концепции 
и режимной оптимизации.

Современное терморегулирование
Для обеспечения стандарта с положительным энерго-
балансом необходимо по возможности обеспечить ми-
нимальное потребление энергии обогрева. Концепция 
обогрева была разработана на стадии проектирова-
ния третьего этапа строительства и затем энергетиче-
ски усовершенствована. Вместо напольного отопления, 
используемого на первых двух этапах строительства, 
было выбрано лучистое, стеновое отопление по техноло-
гии Unitherm. Руководитель проекта жилого комплекса 
Ludmilla Дитер Ханке: «Решающим фактором при вы-
боре технологии лучистого отопления Unitherm стала, 
во-первых, экономия энергии до 40 % по сравнению с 
напольным отоплением. И, во-вторых, мягкое, уютное и 
равномерно исходящее тепло, как от изразцовой печи».

Термическая активация строительных компонентов 
на основе лучистого отопления – давно известная и при-
знанная энергоэффективная система, как обогрева, так 
и охлаждения зданий. Разработанная Вальтером Фра-
клем система лучистого отопления основывается на си-
стеме трубопроводов, встроенных в кирпичную плиту. 
«Главной идеей является отказ от воздуха как дополни-
тельного теплоносителя. Вместо этого, наряду с тепло-
вым расцеплением с наружным климатом, темпера-
тура строительного элемента регулируется непосред-
ственно горячей или охлаждающей водой с помощью 
встроенной системы трубопроводов», – поясняет Валь-
тер Франкль. Дополнительным преимуществом по срав-
нению с традиционными системами теплового распре-
деления является низкая температура теплоносителя, а 
также более низкий перепад температур на входе и вы-
ходе, возникающий при нагреве. Потери энергии в ре-
зультате вентилирования помещения, которые необхо-
димо учитывать согласно положению об энергосбере-
жении при строительстве и эксплуатации зданий, при 
расчете энергопотребления имеют более низкий показа-
тель, потому что воздух в помещении не является основ-
ным теплоносителем.

В жилом комплексе Ludmilla система лучистого ото-
пления Unitherm имеет стеновое исполнение, но может 

»» Вклад в энергоэффектив-
ность: стены зданий 
комплекса Ludmilla 
построены из кирпича марки 
Unipor W07 Coriso
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легко встраиваться в перекрытия и пол, а также сочета-
ется с различными строительными материалами. Эле-
менты изготавливаются индивидуально согласно тех-
ническим условиям заказчика, поэтому технологию 
Unitherm можно использовать, в том числе, и при ре-
монте здания.

Проектирование входит в комплекс услуг производи-
теля. Согласно техническим условиям объекта, была рас-
считана необходимая тепловая мощность встраиваемой 
в стеновые панели системы Unitherm, и были составлены 
планы разводки трубопроводов для отдельных участков 
стен.

В процессе заводского изготовления в кирпичные па-
нели была установлена соответствующая трубная си-
стема Roth Systemrohr x-Pert S5+. Система усилена с двух 
сторон арматурой круглого сечения. Затем элементы 
были заполнены специальным раствором. Были ис-
пользованы стандартные элементы Unitherm 50 × 5 см 
(ВxГ) длиной от 50 до 200 см. Длина элементов согласо-

вывается с соответствующими индивидуальными раз-
мерами, предусмотренными в проекте. Нагреватель-
ные элементы рассчитаны таким образом, чтобы после 
установки в кирпичную кладку в углубление высотой два 
кирпича, поверхность стены имела целый, неповрежден-
ный вид и служила равномерным основанием под шту-
катурку. Монтаж элементов производился на экономич-

»» Идеальное сочетание энергоэффективного кирпичного материала, комплексного проектирования, оптимизации режима работы и информиро-
ванность потребителя приводит к тому, что энергии производится больше, чем потребляется

»» Высокий уровень энергосбережения и комфорта: в жилом комплексе 
Ludmilla установлено около 600 метров элементов системы лучистого 
отопления Unitherm

Ф
от

о:
 L

ud
m

ill
a 

W
oh

nb
au

Ф
от

о:
 U

ni
po

r

Солнечная фото-
вольт. установка

Окна с тройным стекло-
пакетом, коэффициент 
теплопередачи 0,85

Сертифицированная для 
пассивных домов система 
вентиляции жилой площади

Экологичное строительство – 
сплошная кирпичная стена

Онлайн-визуализация

Тест на герметичность

Стеновое отопление

Блочная ТЭЦ  
с пиковым котлом

Место для зарядки 
электромобилей
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ной тонкой растворной постели. Подключение к пита-
ющей магистрали горячей воды и системе управления 
незначительно отличается от напольного отопления, ко-
торое было использовано на первых двух этапах стро-
ительства. Всего было встроено около 600 метров эле-
ментов Unitherm.

Концепция проживания с повышенным комфортом
Отличительной чертой жилого комплекса Ludmilla явля-
ется не только технология энергосберегающего строи-
тельства, но и направленность на потребности людей 
различных возрастов и с разными требованиями к ком-
фортному проживанию. Здания спроектированы с уче-
том потребностей лиц с ограниченными возможностями 
и преклонного возраста, а также молодых семей.

Конструктивные размеры

Объект: Жилой комплекс Ludmilla
Место нахождения: г. Ландсхут
Застройщик: Ludmilla Wohnbau GmbH, г. Ландсхут
Период строительства: с 2009 по 2013 годы
Архитектор: Архитекторское бюро Heike Gschlößl, г. Эргольдинг, 
www.architektur-gschloessl.de
Конструктор: Проектное бюро Seitz, г. Поллантен
Строительные работы: Grabmeier Bau GmbH & Co. KG,  
г. Дингольфинг
Материал стен (наружная стена): кирпич марки W07-Coriso  
(λR = 0,07 Вт/(мК))
Производитель кирпича: Кирпичный завод Leipfinger-Bader KG, 
коммуна Фатерсдорф, www.leipfinger-bader.de
Солнечная энергоустановка: Volthaus GmbH, г. Майнбург
Грунтовой коллектор: TerraQ600 GmbH, г. Бишберг
Общая площадь (согласно DIN 277): 7 300 м².
Система отопления (3 этап строительства): стеновое лучистое 
отопление по технологии Unitherm
Производитель элементов Unitherm: Horl & Hartmann 
Ziegeltechnik GmbH & Co. KG, г. Дахау, www.hoerl-hartmann.de;  
Wohrl GmbH Ziegel & Fertigteile, община Вольферсдорф,  
www.woehrl-ziegel.de

»» Благодаря точным размерам элементы лучистого отопления Unitherm 
легко устанавливаются в кирпичную стену и создают сплошную 
конструкцию

»» Модули системы Unitherm заводского производства поставляются на стройплощадку в готовом виде и могут сразу устанавливаться
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Пестрый красно-синий клинкер  
создает морской шарм

Город Куксхафен на побережье Северного моря имеет многолетние морские традиции: так, уже в 1889 году 
отсюда, из устья Эльбы, началось пароходное сообщение между Гамбургом и Америкой. А сегодня, добрых 
125 лет спустя, здесь располагается одна из наиболее важных рыболовецких гаваней Германии. Недавно 
же здесь была проведена масштабная реконструкция Лоцманского квартала.
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Мореплавание безусловно наложило сильный отпеча-
ток на облик города, в частности, на его исторический 
Шиллеровский центр. Когда-то здесь, в соответствии с 
тогдашним законодательством, жили лоцманы. Чтобы 
можно было в любой момент начать работу, им нужна 
была возможность быстро добраться до лоцманской 
станции. Бывший Шиллеровский центр города, в насто-
ящее время более известный как Лоцманский квартал, 
после проведенной масштабной реконструкции вновь 
стал престижным жилым районом со своими откры-
тыми пространствами, небольшими специализирован-
ными магазинчиками и трактирами, стилизованными 
под старину.

Однако так было не всегда, несмотря на то, что эта часть 
города за дамбой расположена всего в нескольких мину-
тах ходьбы от Alten Liebe, знаменитого двухэтажного при-

чала в Куксхафене, а пешеходная и туристическая зоны с 
выходом к побережью находятся в шаговой доступности. 
И хотя в гостиницах Куксхафена, этого туристического 
центра с 50 тысячами жителей, регистрируются ежегодно 
порядка трех миллионов постояльцев, Лоцманский квар-
тал мало выигрывал от этого. В начале нового тысячеле-
тия облик квартала исторической застройки определяли 
безлюдные магазины и жилые дома, а также неухожен-
ные улицы.

Стратегический план реконструкции
Собственники жилья, предприниматели, жители и город-
ские власти совместными усилиями принялись исправ-
лять сложившуюся ситуацию. В 2004 году они поручили 
разработать генеральный план благоустройства терри-
тории известной консалтинговой фирме CIMA Beratung 
& Management, специализирующейся в сфере городского 
и регионального развития. Весной 2006 года планиров-
щики подготовили детальный проект, согласно которому 
квартал снова должен был стать жилым и деловым райо-
ном, привлекательным для туристов.

Свое участие в реализации проекта собственники жи-
лья и предприниматели застолбили созданием «Обще-
ства интересов Лоцманский квартал».

Центральным пунктом генерального плана благоу-
стройства стала реконструкция уличного пространства 
квартала. Одновременно с началом строительных ра-
бот была разработана новая маркетинговая концепция 
с использованием собственного логотипа и интернет-ре-
сурса. Наряду с классическими подходами к маркетингу 
городских территорий, одна из рабочих групп занялась 
разработкой концепций преодоления незаселенности, 
другая – генерировала идеи, касающиеся дорожного 
строительства.

В роли координационного комитета по планированию 
и согласованию интересов всех заинтересованных сто-
рон выступал отдел дорог и транспорта департамента до-
рожного строительства города. Цель заключалась в улуч-
шении качества обслуживания и повышении узнавае-
мости. Для этого в плане застройки были предприняты 
следующие меры:
>> создание зон с ограниченным движением транспорта и, 

как следствие, одноуровневой застройкой;
>> создание зон отдыха (скамеек, мест для питания на от-

крытом воздухе);
>> безбарьерное пространство (одноуровневость, так-

тильные элементы в продольном и поперечном на-
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»» Исторический Шиллеровский центр, ныне Лоцманский квартал, 
традиционно был местом проживания лоцманов. Благодаря 
масштабной реконструкции он снова стал притягательным туристиче-
ским центром и престижным жилым районом с развитой инфра-
структурой

»» Генеральный план
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»» Клинкерные кирпичи с 
укороченными 
проставками обеспечива-
ют оптимальную ширину 
швов, повышенную 
защиту от смещения и 
сколов на краях
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правлении, контрастное сочетание материалов для лю-
дей с ограничениями по зрению);

>> сохранение парковочных мест в максимально допусти-
мом объеме;

>> городская уличная мебель в историческом морском 
стиле;

>> реставрация и/или расширение исторических элемен-
тов уличного освещения;

>> создание игровых зон для детей.

Классика для Лоцманского квартала
Чтобы подчеркнуть морскую стилистику, в Куксхафене 
изначально сделали выбор в пользу проверенного ве-
ками облицовочного материала – клинкера. До 7 000 м² 
было выложено пестрой красно-синей клинкерной брус-
чаткой. Этот классический материал выгодно отличается 
своей высокой устойчивостью к истиранию и чрезвычай-
ной цветостойкостью. Обжигаемые до полного запека-
ния клинкерные кирпичи в равной степени характеризу-
ются высокими грязеотталкивающими свойствами, мо-
розои кислотостойкостью.

Наконец, решающим аргументом в пользу клинкер-
ного кирпича стало то, что производитель смог предло-
жить кирпич с укороченными проставками. Они лучше 
обеспечивают соблюдение нормативной толщины швов, 
что облегчает работу укладчикам. Защита от смещения 
повышается, а проставки из-за их укороченной длины 
становятся невидимыми после укладки.

Больше безопасности для заказчика и исполнителя
При этом важную роль играл прямой диалог и личные 
консультации, поскольку именно муниципальные власти 
наиболее открыты для предложений, повышающих каче-
ство и экономичность проекта. Благодаря использован-
ным проставкам удалось снизить вероятность образова-
ния непрезентабельных швов и сколов по краям.

Со стороны проектировщиков также было высказано 
пожелание разместить на клинкерной брусчатке логотип 
Лоцманского квартала, и такое специальное исполнение 
было выполнено производителем.

После работ по реконструкции общей продолжитель-
ностью в четыре с половиной года, в ходе которых в де-

»» Особенно привлека-
тельно клинкерная 
брусчатка смотрится в 
комбинации с другими 
материалами, что 
видно на примере ее 
сочетания с историче-
ским гранитным 
камнем. В Куксхафене 
планировали 
вымостить территорию 
заново, однако при 
этом были сохранены 
уже выложенная 
крупная брусчатка и 
высокие бордюры

»» Логотип Лоцманского квартала можно увидеть в самых различных 
местах, в том числе и на брусчатке

»» Новое покрытие клинкерной брусчаткой оттенка «красно-синяя 
пестрая», выполненное компанией Wienerberger, и элементы в 
морском стиле создают уникальную атмосферу
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вять этапов было переоборудовано 14 000 м², к концу 
2013 года проект был завершен. Местные жители и пред-
приниматели проявили большую выдержку, поскольку 
наряду с дорожно-строительными работами проводи-
лось и обновление сетей ливневой и бытовой канализа-
ции, а также ремонт инженерных коммуникаций в целом.

По мнению Кати Барбион, занимавшейся планирова-
нием и руководством проекта со стороны отдела дорог и 
транспорта городской администрации, затраченные уси-
лия оказались не напрасны: «Нашей общей целью было 
создание исторически привлекательного морского стиля. 
Выбор клинкерной брусчатки был обусловлен ее высо-
ким качеством и долговечностью. Кроме того, она смо-
трится впечатляюще в сочетании с уже имеющейся гра-
нитной брусчаткой и высокими бордюрами из гранита. 
Были также созданы дополнительные места для ресто-
ранных столиков на открытом воздухе, установлены цве-
точные решетки на фасадах зданий, произведены ра-
боты по озеленению в виде посадки деревьев. При про-
ектировании квартала были учтены потребности людей 
с ограниченными возможностями, как по зрению, так и с 
в плане передвижения. Меня очень обрадовали положи-
тельные отзывы местных жителей и туристов о произве-
денной реконструкции Лоцманского квартала».

Данные о проекте

Объект: Лоцманский квартал в Куксхафене
Местонахождение: г. Куксхафен, Германия
Архитектор/планировщик: г. Куксхафен, департамент 5.1 
«Дорожное строительство и транспортное планирование»
Продолжительность строительных работ: в общей сложности 
4,5 года (с 2009 года), в девять этапов, последний этап (послужил 
основой для отчета по проекту) сдан в конце 2013 года

Тип работ: укладка клинкерной брусчатки
Общая полезная площадь: 14 000 м², из которых 7 000 м² – 
укладка клинкерной брусчатки (по всему «Лоцманскому 
кварталу»)
Материалы: клинкерная брусчатка оттенка «красно-синяя 
пестрая»
Производитель брусчатки: фирма Wienerberger GmbH, Ганновер, 
Германия, www.wienerberger.de

»» Работы на Grünen Weg, последнем из девяти этапов реконструкции, 
завершены к концу 2013 года. Наряду с дорожно-строительными 
работами был проведен также капитальный ремонт канализации и 
инженерных коммуникаций

»» Зоны с ограниченным движением и создание парковочных мест для жителей – пример улицы Шиллерштрассе показывает, что здесь не должно 
быть никакого противоречия
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Д.т.н. Томас Фельхабер

Звукоизоляция в монолитном кирпичном экодоме

Постоянная борьба за лучший коэффициент температурного расширения стеновых материалов зачастую 
отрицательно влияет на показатели звукоизоляции. Увеличение доли изоляционной составляющей, 
воздушных включений и пустот в стеновых материалах уменьшает их удельную массу и вместе с тем 
звукоизоляционную способность. Так это выглядит в теории. На практике же, при условии надлежащего 
проектирования и исполнения, максимальные показатели звукоизоляции можно обеспечить даже в так 
называемых экодомах.
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Вопросы звукоизоляции являются актуальными именно 
для многоквартирных домов, где в непосредственной 
близости проживают вместе разные, зачастую чужие 
друг другу люди с их собственными представлениями 
о личном пространстве, тишине и покое. Строитель-
ные нормы и правила по звукоизоляции установлены в 
стандарте DIN 4109. В своей действующей редакции этот 
стандарт действует с 1989 года и в настоящее время он 
обновляется для более реалистичного прогнозирова-
ния ожидаемых показателей звукоизоляции. Общие 
строительные нормы Z-23.22 – 1787 для стен из много-
пустотного кирпича уже включают метод расчетов по 
стандарту DIN EN 12354 – 1. Этот метод будет применен и 
в обновленном стандарте DIN 4109. В последнем опре-
делены требования, которые носят общественно-пра-
вовой характер. Поэтому дополнительно с гражданско-
правовой точки зрения рекомендуется устанавливать 
стандарты качества звукоизоляции однозначно и по-
нятно для потребителя, а также измерять их соответ-
ствующими средствами, например, с помощью метода 
расчетов по стандарту DIN EN 12354 – 1 и соответствую-
щих производственных разрешений и допусков.

Воздействие многих факторов
При проектировании звукоизоляции учитываются раз-
личные источники шума, которые могут находиться как 
снаружи, так и внутри здания. Хорошую изоляцию вну-
три здания должны иметь, прежде всего, межквартир-
ные и ограничивающие перегородки между квартирами 
и коридором или лестничным маршем. Поэтому стан-
дарт DIN 4109 предписывает, в зависимости от целевого 
использования помещений, коэффициент звукоизо-
ляции от 52 до 55 дБ. Дополнительно нужно обеспечить 
эффективную защиту от ударных шумов.

Необходимая защита от уличного шума зависит, на-
оборот, от местоположения здания. В »таблице 8 стан-
дарта DIN 4109 «Звукоизоляция в высотных домах» 
указаны минимальные значения надлежащего «сум-
марного средневзвешенного коэффициента звукоизо-
ляции» внешней стены.

Чтобы соблюсти эти минимальные значения и обеспе-
чить комфортное проживание, следует отдельно изме-
рить суммарный коэффициент звукоизоляции внеш-
ней стены для неотраженного звука. Он рассчитывается 
из суммы коэффициентов звукопоглощения неотра-
женного звука отдельных строительных элементов, а 
именно кирпичной стены и оконных проемов.

Прямое проникновение через разделяющий стро-
ительный элемент является лишь одним из многих 
«маршрутов», по которым звук попадает от источника в 
помещение. Поэтому звукоизоляция непосредственно 
строительного элемента – лишь один из многих опреде-
ляющих параметров защиты от шума. В общей сложно-
сти, в большинстве классических планировок помеще-
ний звук имеет до двенадцати вспомогательных путей 
проникновения, то есть по три на каждое примыкающее 
перекрытие или перегородку (см. 1 Передача звука). По-
этому наружная кирпичная стена имеет не только пря-
мую функцию защиты от шума, но при наличии несколь-
ких путей передачи звука внутри здания также суще-
ственно влияет на характер звукоизоляции.

С одной стороны, наружная кирпичная кладка, как 
граница с внешним миром, должна эффективно защи-
щать от внешнего шума, в связи с чем, с нормативной 
точки зрения необходимо обеспечить высокую удель-

ную массу или использовать продукты с соответствую-
щими сертификатами об испытаниях. С другой стороны, 
наружная кирпичная стена воздействует на передачу 
звука внутри здания. Перекрытия и межквартирные пе-
регородки соединены с наружной стеной, в результате 
чего она значительно влияет на продольную звукоизо-
ляцию строительных элементов. Основным фактором 
для коэффициента звукоизоляции стыков и, в резуль-
тате, сниженной продольной звукопроводимости, явля-
ется пристеночное соединение строительных элемен-
тов. Межквартирные перегородки с высокой удельной 
массой рекомендуется соединять не встык, а встраи-
вать в фасад на глубине ½ толщины наружной стены и 
замоноличивать монтажные стыки обычным раствором. 
При этом следует избегать смешанных конструкций, так 
как различные параметры усадки и деформации могут 
привести к потере жесткости. И, напротив, следует по 
возможности избегать жестких стыков между легкими 
внутренними перегородками и наружной кирпичной 
стеной, чтобы эффективно использовать лучшие звуко-
изоляционные свойства последней.

Борьба видов современных строительных 
материалов
Улучшенные теплоизоляционные характеристики моно-
литного домостроения зачастую сопровождаются по-
вышенным содержанием воздушных включений и изо-
ляционных составляющих в стеновых материалах. Итог: 
из-за уменьшенной ширины поперечной балки и увели-
ченной доли пустот объемный вес и класс прочности со-
временной высокотехнологичной кирпичной продук-
ции ниже, чем раньше. Так как удельная масса стены яв-
ляется произведением объемного веса на толщину, то 
в результате это влияет на прямые звукоизоляционные 
свойства стеновых материалов.

Так, например, удельная масса полых кирпичей с бе-
тонным заполнением и шириной лишь 240 мм состав-
ляет около 520 кг/м. При этом показатели звукоизоля-
ции великолепные, а теплоизоляции – низкие. Поэтому 
пустотелые кирпичи используют зачастую для перего-
родок во внутренних помещениях, где особенно важна 
звуко-, а не теплоизоляция. Удельная масса кладки из 
кирпичей марки Coriso с высоким тепловым сопротив-
лением составляет, в зависимости от кирпича и тол-
щины стены, приблизительно 250 – 400 кг/м. Звукоизо-
ляционные характеристики кирпичей, заполненных изо 

»» 1 Звукоизоляция неотраженного звука (RDd, W) разделяющих 
строительных элементов является одним из факторов влияния на 
защиту от шума. Дополнительно существуют три вспомогательных 
«маршрута» проникновения звука (RFf, W, RDf, W, RFd, W) на каждый 
примыкающий элемент, которые необходимо учитывать в формуле 
балансировки
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ляционным наполнителем, улучшаются по сравнению с 
незаполненными пустотелыми кирпичами. Однако по-
иск более оптимальных коэффициентов теплопередачи 
приводит к уменьшению удельной массы стеновых мате-
риалов, а с определенного момента неизбежно и к сни-
жению звукоизоляционных свойств.

И все же современная кирпичная продукция позво-
ляет достичь великолепной тепло- и звукоизоляции. Для 
этого требуется всего лишь один единственный про-
дукт. При этом надлежащее проектирование архитек-
тором, а также тщательное выполнение работ по возве-

дению кирпичной кладки являются решающими услови-
ями для достижения нужного результата. Применение 
Unipor W07 Coriso позволяет добиться высоких параме-
тров звукоизоляции, указанных в Приложении 2 к стан-
дарту DIN 4109, даже при строительстве монолитных 
экодомов. Примером этого является современный объ-
ект на улице Оппенридер в Мюнхене.

Мюнхен: повышенная звукоизоляция  
при строительстве экодомов
В здании три современные квартиры, спроектирован-
ные в современном дизайне с открытыми конструкци-
ями и малым числом перегородок. Так как на каждом 
этаже расположена только одна квартира, вертикаль-
ное измерение звукоизоляционных свойств перекры-
тий и примыкающих стен было достаточным условием 
проверки.

В рамках проектирования была проведена консуль-
тация по расчетным прогнозам воздушной звукоизоля-
ции. Строительные нормы Z-23.22 – 178 для теплоизоля-
ционных одиночных наружных стен из многопустотных 
кирпичей предполагают в этом случае применение ме-
тода расчетов на основе стандарта DIN EN 12354 – 1. Этот 
метод рассматривает звукоизоляцию как систему пере-
дачи шума и учитывает дифференциально все вспомо-
гательные пути проникновения звука.

Формула балансировки демонстрирует энергети-
ческую сумму всех путей передачи звука. В ней пред-
ставлен как средневзвешенный коэффициент неотра-
женного звука (RDd, W) разделительного элемента, так 
и сумма средневзвешенных коэффициентов звукои-
золяции примыкающих поверхностей, а также все три 
«маршрута» передачи звука (RFf, W, RDf, W, RFd, W). Она 
выглядит следующим образом:

Многообещающие прогнозы, касающиеся средне-
взвешенного коэффициента воздушной звукоизоляции 
выше 55 децибел для расположенных друг над другом 

»» 3 Частный случай измерения звукоизоляции на конкретном объекте: оба помещения (передачи звука – слева, проникновения звука – справа) 
имеют по две примыкающие наружные стены. Толщина разделяющего перекрытия относительно небольшая, в результате чего существенную роль 
играют звукоизоляционные характеристики примыкающих строительных элементов, в том числе, и кирпичной стены

»» 2 Строительное исполнение стеновых примыканий существенно 
влияет на качество звукоизоляции. Поэтому межквартирные 
перегородки рекомендуется не соединять встык, а встраивать 
разделительные перекрытия в фасад.

Ис
то

чн
ик

: U
ni

po
r, 

М
ю

нх
ен

Ис
то

чн
ик

: д
ип

л.
-и

нж
. Н

ил
ьс

 Х
ау

х,
 М

ю
нх

ен



46

На
уч

ны
й 

до
кл

ад
 

Zi Russia 1 2015 www.zi-online.info

помещений, были подтверждены после строительства 
здания. Соответствующие измерения звукоизоляцион-
ных характеристик были проведены инженерным бюро 
прикладной строительной физики ig-bauphysik (г. Хоен-
брунн). Для измерений были выбраны два помещения, 
расположение которых предъявляло особые требова-
ния к звукоизоляции (см. 3). Помещения, откуда идет и 
куда проникает звук, имеют по две примыкающие на-
ружные стены. Толщина разделяющего перекрытия 
сравнительно небольшая, в результате чего существен-
ную роль играют звукоизоляционные характеристики 
примыкающих строительных элементов, в том числе и 
кирпичной стены. Результаты проведенных измерений 
воздушной изоляции показали, что предписанные в 
Приложении 2 стандарта DIN 4109 предельные значения 
повышенной звукоизоляции выполнены в обоих прове-
ряемых помещениях. Существенным условием соблю-
дения этих значений стало замоноличивание 20-сан-
тиметрового железобетонного перекрытия с наружной 
стеной. Перекрытие заходит на кирпичную кладку почти 
на треть толщины стены (175 мм). На торцевой поверхно-
сти для оптимизации энергосберегающего соединения 
дополнительно предусмотрен слой полиуретановой и 
волокнистой изоляции толщиной 160 мм и 40 мм, соот-
ветственно. Забутовочный кирпич толщиной 11,5 см си-
стемы Unipor для экодомов закрывает место стыковки и 
является равномерной основой для волокнистой штука-
турки.

Дополнительная звукоизоляция за счет 
специальных продуктов
Для дополнительного улучшения звукоизоляционных 
свойств кирпичной кладки немецкие производители 
кирпичной продукции разработали широкий ассорти-
мент специальных средств. Например, специальные по-
толочные элементы. Эти изоляционные элементы имеют 
выступающую керамическую кирпичную пластину с 
профильной поверхностью, которая прикрепляется к 
кирпичной кладке, не образуя шва, и является велико-
лепной основой для нанесения штукатурки. Элементы 
позволяют не только соединять перекрытия, созда-
вая оптимальный тепловой мост согласно Приложению 
2 DIN 4108 (0,06 Вт/(мК)), но и одновременно положи-
тельно влияют на звукоизоляцию.

Unipor-Ziegel Marketing GmbH
www.unipor.de

»» 5 Звуко- и теплоизоляционное оптимальное соединение: специаль-
ный потолочный элемент с керамической кирпичной пластиной 
улучшает процесс стыковки перекрытий с кирпичной кладкой. Это 
положительно влияет на звукоизоляцию и обеспечивает создание 
оптимального теплового моста по Приложению 2 стандарта DIN 4108. 
При таком способе сооружения керамическая кирпичная стена 
является к тому же равномерной основой для штукатурки

»» 4 Традиционное потолочное соединение: лицевая 
изоляция железобетонного перекрытия уменьшает 
тепловой мост, в то время как забутовочный кирпич 
системы Unipor закрывает конструкцию снаружи и создает 
равномерную основу для нанесения штукатурки.
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Компания Bedeschi spa яв-
ляется ведущей европей-
ской компанией по произ-
водству машинного и ком-
плектного оборудования 
для керамической про-
мышленности. После более 
чем 100-летней деятельно-
сти наша компания, безус-
ловно, является единствен-
ной компанией на рынке, 
которая поддерживает тех-
нологическую компетент-
ность и финансовую устой-
чивость, гарантируя этим 
преемственность, надеж-
ность производства и сер-
висное обслуживание для 
наших заказчиков.

«Михневская керамика», 
которая является извест-
ным российским произво-
дителем высококачествен-
ного лицевого кирпича 
и сотрудничает с компа-
нией Bedeschi на протяже-
нии многих лет, поручила 
нам разработку и поставку 
группы резки (многострун-
ный резак), которая будет 
интегрирована в существу-
ющее производство.

Многострунный резак Be-
deschi, 4-х сторонней фаски, 
для одновременной резки 
24 кирпичей формата НФ 
(формат обожженного из-
делия). Максимальная про-
изводительность установки – 
15 000 шт. /час.

В данную установку был 
внесен ряд существенных 
изменений по сравнению с 
традиционными резаками, 
позволяющих, прежде всего, 
облегчение техобслужива-
ния и полную замену режу-
щего блока при смене фор-
мата изделий.

Особенности резака
Система подачи глиняного 
бруса (ленточный девиатор), 
которая установлена над 
подвижной кареткой и мо-
жет быть полностью извле-
чена из машины в ее зад-
ней части по направлению 
к линии вагонеток сушилки, 
что позволяет простое те-
хобслуживание установки 
и полный доступ у внутрен-
ним узлам резака, таким как 
группы снятия фаски и резки

Быстрота смены режущей 
группы, так как и струнная 
арка и элементы снятия фа-
ски установлены на каретке, 
которая извлекается из цен-
тральной части установки. 
Для замены группы резки 
требуется около 20 минут. 
Операция замены струн об-
легчена направляющей 
трубкой. Поставка резака 
была укомплектована вто-
рой группой резки для кир-
пича формата 88 мм.

Несущая конструкция 
установок резки Bedeschi 

(см. фото), запроектиро-
вана таким образом что 
обеспечивает их прочность 
и устойчивость, а также га-
шение колебаний и вибра-
ций, возникающих в про-
цессе эксплуатации ма-
шины. Указанные аспекты 
являются очень важными 
и предоставляют пользо-
вателю определенные пре-
имущества, что позволило 
компании Bedeschi поста-
вить на российский рынок 
уже три резака данного 
типа за последний год.

N° Тип Описание Размеры
(B x H x T) мм

Вес обо-
жженного 

кирпича, кг

Пропуск-
ная спо-

собность, 
шт./час

A Лицевой 
кирпич 250 × 120 × 65 2,6 14 976

B Утолщенный 
кирпич 250 × 120 × 88 3,4 11 232

C Клинкерный 
кирпич 250 × 120 × 65 2,5 14 976

Резак Bedeschi для «Михневской керамики»

Bedeschi S. p. A
www.bedeschi.com
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Компания Bernini Impianti основана в 1955 году в городе 
Болонья в Италии. К настоящему времени компания яв-
ляется лидирующей в области производства систем об-
жиговых и сушильных печей.

За прошедшие 60 лет деятельности компания при-
обрела неоценимый опыт и знания о процессе обжига. 
Сотни выполненных по всему миру проектов позволили 
компании понять, насколько важен индивидуальный 
подход в вопросах оптимизации потребления энергии, 
качестве выпускаемой продукции  и экологического 
контроля на заводах по производству кирпича и кера-
мики.

Благодаря штату инженеров высокой квалификации 
компания Bernini Impianti – это не только производитель 
и поставщик, но и надежный партнер с богатым опытом  
проектирования и запуска проектов, учитывающий ин-
дивидуальные потребности каждого клиента.

Компания Bernini Impianti предлагает различные ва-
рианты реализации установок в зависимости от видов 
топлива, таких как нефтепродукты, газ, нефтяной кокс, 
уголь и различные виды биомассы.

В последние годы компания стала хорошо известна 
в России, где ею был уже изготовлен ряд газовых уста-
новок. В последнее время  присутствие компании на 
российском рынке становится все более и более ре-
гулярным. В ее активе здесь – отличные результаты по 
установке 4 новых газовых систем и двух систем, рабо-
тающих на угле. 

Следует отметить, что компания  недавно  завершила 
установку, работающую на угле с поставкой оборудова-
ния для подготовки топлива, автоматической системой 
его подачи и  наличием горелки в верхней части печи. 
Сенсорный экран электрической панели позволяет ото-
бражать и изменять каждый параметр. 

Эта система полностью герметична, поэтому нет 
утечки пыли, что приводит к улучшению экологических 
и рабочих условий.

Компания постоянно инвестирует в новые технологии, 
обеспечивая высокий уровень обслуживания клиентов.

Компания Bernini Impianti разработала инструмент, 
способный отслеживать процессы, протекающие вну-
три печи. Получаемые результаты в виде временных ха-
рактеристик температуры и давления являются ключе-
выми для оптимизации процесса горения. Результатом 
оптимизации является последовательное уменьшение 
отходов горения и однородное распределение тепло-
вой энергии в объеме печной закладки. Данный сканер 
высоко оценен, в частности, на российском рынке, где 
компания Bernini Impianti провела несколько аналити-
ческих работ с отличными результатами для клиентов.

Bernini Impianti S.r.l.
www.bernini-impianti.it

»» 1 Боровичи – Россия 2014 »» 2 Чебоксары – Россия 2014

»» 3 Красноярск – Россия 2014

Bernini Impianti
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 «Bongioanni Macchine» унаследовала богатый опыт ро-
доначальной компании «Bongioanni», основанной в 
1907 году, и специализируется в области машин и техно-
логий производства керамического кирпича и кровель-
ной черепицы.

Поставляя технику по всему миру, новая компания 
«Bongioanni Macchine» укрепила свои позиции на рынке 
и является сегодня одним из передовых поставщиков 
промышленного оборудования.

Компания размещена в Италии на двух производ-
ственных участках. Всего на «Bongioanni Macchine» за-
нято 143 работника.

Машиностроительный участок
Располагается в Италии на площади почти в 50 000 кв.м., 
из которых 15 000 кв.м. крытые. Здесь занято 109 сотруд-
ников.

Участок пресс-форм и штампов
Здесь на площади примерно в 8 000 кв.м. , из которых 
5 000 кв.м. крытые, занято 34 сотрудника.

«Bongioanni Macchine» сертифицирована согласно 
Нормам Международной Организации по Стандарти-
зации UNI EN ISO 9001, обеспечивающим полное соот-
ветствие оказываемых услуг требованиям заказчика. 
В 2012 году система управления охраной труда и про-
изводственной безопасностью компании «Bongioanni 
Macchine» (SGSL) была сертифицирована независимым 
Европейским Центром Сертификации (I. E. C. ) согласно 
требованиям «OHSAS 18001:2007».

Перечень продукции:
>> ящичные питатели автоматического режима работы 

ленточные конвейеры для транспортировки глины
>> дробилки
>> глинорыхлители
>> многоковшовые экскаваторы бегуны
>> дезинтеграторные вальцы
>> камневыделители
>> вальцытонкогопомола
>> шлифовальныеавтоматыдлявосста-
>> новления геометрии вальцов
>> глиномешалки
>> двухвальныеглиномешалкиспротирочнойрешеткой 

глинорастиратели
>> экструдеры
>> экструдерыдлякровельнойчерепицы,извест-
>> ные во всем мире своим высочайшим качеством 

пресс-формыдлячерепицы
>> мундштукиифильерыэкструдеров

«Bongioanni Macchine S. P. A. », г. Фассано, Италия

Машины и технологии для грубой керамики

Bongioanni Stampi S.r.L.
www.bongioannistampi.com

Bongioanni Macchine S.p.A.
www.bongioannimacchine.com
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Группа Capaccioli

Вот уже 50 лет группа Capaccioli является ведущим постав-
щиком оборудования и комплектных заводов для инду-
стрии производства кирпича и строительной керамики в 
мире. Основным бизнесом компании является создание 
«под ключ» заводов по производству керамического кир-
пича, блоков, плитки и других керамических изделий.

Непрерывные технологические разработки и глубокие 
исследования позволили Capaccioli предложить в настоя-
щее время новые комплексные решения для кирпичных 
заводов.

Наша компания продолжает развиваться и реализовы-
вать новые технологические решения для новых проектов, 
для керамической индустрии, мы постоянно расширяем 
свой рынок во всем мире. Наши нынешние рынки – это Се-
верная Африка , Ближний Восток, Восточная Европа и Рос-
сия, Дальний Восток , Австралия и Новая Зеландия.

Полный спектр оборудования Capaccioli, в том числе 
линии подготовки глины к экструзии, линии резки, су-

шилки, печи, горелки всех видов и устройства автомати-
зации выпускаются сейчас на производственной площади 
в 12 000 квадратных метров, в городе Синалунга в Италии. 
Этот наш завод состоит из:
>> производственного отдела по выпуску современных  

N. C. станков
>> участков сборки и испытаний
>> отдела конструирования механических устройств
>> технического отдела развития автоматизированных систем
>> отдела электроники и программного обеспечения
>> отдела разработки и монтажа строительной электротех-

ники
>> отделов пусконаладки и обслуживания клиентов
>> магазина запчастей
>> административно-финансового отдела для всей группы
>> отдела продаж и лаборатории по исследованию сырья

Каждая установка и все оборудование перед поставкой 
тщательно тестируются.

Capaccioli на российском рынке:
Вот уже несколько лет Capaccioli успешно присутствует 

на российском рынке. С 2009 года предприятия группы 
участвуют в выставке Mosbuild и других мероприятиях ке-
рамической отрасли России.

Наша стратегия заключается в том, чтобы наращивать 
присутствие компании на российском рынке. Не только те 
российские клиенты, которые уже доверяют продукции Ca-
paccioli, но и новые тоже, все они должны получать под-
держку непосредственно от наших представителей в России.

Capaccioli s.r.l.
www.capaccioli.com
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»» 3 Установочный станок – поставлен в Россию в 2014 г.

»» 1 Поставка ковшового экскаватора (установлен в России в 2014 г.)

»» 4 Роликовая система загрузки/выгрузки – поставлена в Россию в 2014 г.»» 2 Круговой экранный фидер – установлен в России в 2014 г.
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Компания Händle относится к самым инновационным 
фирмам по всему спектру массоподготовки и формова-
ния в грубокерамической промышленности. С 1913 года 
это богатое традициями предприятие, имеющее более 
чем 140-летнюю историю, является надежным партне-
ром российской кирпичной промышленности. Ассорти-
мент продуктов фирмы Händle пополнился качествен-
ными продуктами фирмы ZMB Braun, лидера на миро-
вом рынке по производству мундштуков с широким 
спектром продуктов и решений для керамической про-
мышленности. Это преимущество, которого так долго 
ждали многие клиенты.

Преимущества нового партнерства для наших клиен-
тов:
>> В прошлом, к сожалению, не было тесного сотрудни-
чества между производителями мундштуков и про-
изводителями машин, каждый производитель ори-
ентировался на требования к своим продуктам со 
стороны клиентов. В будущем огромным преимуще-
ством для клиентов станет возможность системного 
решения задач из одного источника.

>> Händle и ZMB Braun могут отныне оптимально рассчи-
тывать и в дальнейшем рационализировать весь про-
цесс формования с помощью экструзионных машин и 
формооснастки.

>> Для оптимизации существующих линий формования 
у клиентов будет на фирме одно контактное лицо, от-
вечающее за все. Таким образом, исчезает необходи-
мость в дополнительном связующем звене.

>> Развитие и инновации продвигаются вперед с помо-
щью совместно собранной экспертной команды «Экс-
трузионная техника». Полностью оснащенная керами-
ческая лаборатория Händle играет при этом значи-
тельную роль.

>> В Российской Федерации в настоящее время надежно 
работают более 200 машин фирмы Händle. Послед-
ними проектами стали новый вакуумный агрегат типа 
EVMG 56a/50/920f для кирпичного завода в Тольятти 
и вальцы тонкого помола типа Alpha WFZH 8100d для 
крупного кирпичного завода в Ярославле.

Чтобы сократить расстояние до наших клиентов, пре-
жде всего тех, кто находится в восточных регионах Рос-
сии, расширена сбытовая сеть. Фирмы ООО «Оснастка 
Браун» (Санкт-Петербург) и OOO «Хэндле Сервис Рус» (г. 
Никольское, Ленинградская область, фирма по обслу-
живанию клиентов Händle), слились в недавно образо-
ванное дочернее предприятие OOO «Хэндле Браун». На 
Романа Юрьева возложены обязанности генерального 
директора недавно сформированного дочернего пред-
приятия по обслуживанию клиентов, находящихся в за-
падных областях России. В будущем там будет осущест-
вляться сбыт и все регенерационные работы по запас-
ным и быстроизнашивающимся деталям Händle, а также 
предлагаться весь сервис по мундштукам и головкам 
пресса фирмы ZMB Braun. Глеб Юшин (Санкт-Петербург), 
который с 2007 года успешно представляет фирму 
Händle в России, будет в дальнейшем возглавлять пред-
ставительство по новым машинам и установкам в обла-
стях на западе России. Фирма ООО «Хэндле Урал» (Челя-
бинск) возьмет на себя представительство фирм Händle 
и ZMB Braun на востоке России.

Таким образом гарантируется наилучшая поддержка 
наших клиентов на местах во всех регионах России.

Händle GmbH Maschinen und Anlagenbau
www.haendle.com

Händle и ZMB Braun – два сильных партнера  
российской кирпичной промышленности

»» Вакуумный агрегат 
Futura II фирмы Händle, 
состоящий из, экструдера 
типа E 75a/70+ 
вакуумный смеситель, 
двухвальный с пресс-
головкой и мундштуком 
ZMB Braun для 
производства 
забутовочного кирпича



52 Zi Russia 1 2015 www.zi-online.info

Реклама

Являясь одним из веду-
щих международных про-
изводителей машин и обо-
рудования, фирма Лингл 
предлагает различные ре-
шения и ноу-хау для всех 
стадий разработки проек-
тов керамического произ-
водства.

Наряду с всемирно из-
вестными машинами и 
оборудованием для сферы 
грубой керамики ассор-
тимент продуктов фирмы 
включает в себя новейшие 
технологии для производ-
ства санитарной керамики, 
энергосберегающую инно-
вационную технику для вы-
сокотемпературных печей 
и разнообразие специаль-
ных решений, охватываю-

щих всю сферу техниче-
ской керамики. 

Продукция предприя-
тия покрывает весь спектр 
керамической отрасли от 
отдельных инновацион-
ных компонентов вплоть 
до комплектных компью-
теризированных произ-
водственных линий. 

Сервисное обслужива-
ние является для фирмы 
Лингл важным и основным 
моментом. Силами нашего 
сервисного филиала“OOO 
Лингл Сервис” в г. Санкт-
Петербурге мы оказываем 
оптимальную поддержку 
нашим клиентам. Это 
включает в себя как снаб-
жение запасными и изна-
шиваемыми деталями и 

разработку мер по опти-
мизации и модернизации 
производства, так и техни-
ческое обслуживание, ре-
монт, проведение обуче-
ний и тренингов.

В настоящий момент 
на фирме Лингл, главный 
офис которой расположен 
в г. Крумбах (Германия), за-
нято около 500 сотрудни-
ков, фирма также пред-
ставлена во всем мире 
30 филиалами, партне-
рами по сбыту и обладате-
лями лицензии.

Качество, компетент-
ность и надежность явля-
ются основой долгосроч-
ных партнерских отноше-
ний – за сохранение этих 
ценностей фирма Лингл 
ручается уже более 75 лет!

Hans Lingl Anlagenbau  
und Verfahrenstechnik GmbH & Co. KG
www.lingl.com

»» 1 Спектр продукции Лингл

»» 2 Лингл Сервис

Лингл – партнер в сфере керамической промышленности
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Ceric Technologies  – результаты операционной деятельности за 2013 год

Показатели операционной 
деятельности за 2013 год, 
характеризующиеся суще-
ственным 23 %-ным уве-
личением оборота ком-
пании по сравнению с 
предыдущим годом, позво-
лили фирме Ceric Technolo-
gies не только развиваться 
дальше, но и ускорить свой 
экономический рост. Ме-
неджмент компании при 
полной поддержке ее ак-
ционеров принял реше-
ние развивать следующие 
три основных направления 
стратегии развития:
>> программу НИОКР (3 % от 

дохода компании),
>> значительные вложения в 

персонал,
>> расширение присутствия 

компании на мировых 
рынках.

Несмотря на некоторое 
снижение доходов пред-
приятия в 2012 году, 
фирма Ceric Technolo-

gies убеждена, что указан-
ные выше вложения бу-
дут способствовать успеш-
ному устойчивому росту 
компании. Увеличение в 
2013 году региональных 
продаж, равно как и объем 
поступивших в начале 
2014 заказов, уже начали 
подтверждать правиль-
ность выбранного страте-

гического подхода. Наряду 
со значительным увеличе-
нием стоимости активов 
в 2013 году, фирма Ce-
ric Technologies имеет все 
предпосылки для укрепле-
ния своих ведущих пози-
ций на рынке в будущем.

На предприятии работает 
более 125 сотрудников; соб-
ственный капитал компании 
составляет более 5,8 млн. 
евро. 11 % продаж фирмы 
Ceric Technologies прихо-
дится на Европейский союз и 
89 % – на другие страны.

Ди
аг

р.
 : 

Ce
ric
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ch
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es

»» 1 Доходы »» 2 Объем заказов

Ceric Technologies
www.ceric.com

www.bedeschi.com

С 1908 года мы берем лучшее из прошлого что бы строить 
будущее

Новая туннельная печь с однослойной загрузкой и само-опорной системой 
садки для обжига керамической черепицы
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Cleia строит одну из крупнейших в странах Магриба  
монолиний по производству кирпича

Предприятие Argibordj, 
входящее в группу компа-
ний Guerrouache, заказало 
фирме Cleia строительство 
нового кирпичного завода 
в Алжире.

Новый завод будет по-
строен в горной части Ал-
жира, в вилайете Бордж-Бу-
Арреридж, и должен стать 
крупнейшей производ-
ственной линией Северной 
Африки. При его возведе-
нии будут использованы са-
мые новейшие технологи-
ческие разработки фирмы 
Cleia. Обладая высокой 
производительностью, гиб-
костью и широким ассор-
тиментом продукции, дан-
ный завод сможет наилуч-
шим образом реагировать 
на запросы внутреннего 
рынка.

Руководство группы 
Guerrouache доверило ре-
ализацию этого амбициоз-
ного проекта фирме Cleia 
по причине ее высокого 
профессионализма и ком-

петентности, а также из-за 
исключительно хороших 
отношений между двумя 
предприятиями.

Среди впечатляющих 
компонентов линии, стро-
ительство которой уже на-
чалось, можно упомянуть 
скоростную сушилку шири-
ной 13 метров и герметич-
ную туннельную печь дли-
ной 200 метров, состоящую 
из огнеупорных материа-
лов и имеющую подвесную 
крышу.

Концепция фирмы Cleia 
«Кирпичный завод 4.0»
Новая крупномасштабная 
линия, предназначенная 
для производства широ-
кого ассортимента продук-
ции, объединяет в себе все 
важнейшие инновацион-
ные разработки из концеп-
ции фирмы Cleia «Кирпич-
ный завод 4.0», в частности:
>> сушилку Zephyr
>> туннельную печь 

Technofast

>> автоматическую аппара-
туру RoboCer

>> систему управления и 
контроля OpenCer

Запланированный на 
2015 год пуск в эксплуа-

тацию новой производ-
ственной линии позволит 
группе Guerrouache реали-
зовать свои планы по раз-
работке новых строитель-
ных материалов.

»» Строительство цеха под сушилку Zephyr

»» Концепция Cleia «Кирпичный завод 4.0»

Ф
от

о:
 C

le
ia

Cleia
www.cleia.fr
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Новый кирпичный завод с оборудованием от Talleres Felipe Verdés S.A.

Суть процесса производства кирпича остается неизмен-
ной на протяжении веков. Однако, современные кир-
пичные предприятия отличаются бóльшей эффективно-
стью и производительностью, значительно более высо-
ким качеством продукции.

Достижением в области современного эффективного 
и экономически целесообразного керамического про-
изводства стало открытие в городе Мамадыш (Татарстан) 
нового кирпичного завода «Макерам», построенного 
компанией ЗАО «Стройсервис». Строительство завода 
проходило при поддержке местных органов власти и при 
участии каталонской компании Talleres Felipe Verdés S. 
A. (Испания), с 1908 года занимающейся разработкой и 
производством технического оборудования отделений 
массоподготовки и формовочных отделений кирпичных 
заводов. Компания Talleres Felipe Verdés S. A. была вы-
брана в качестве единственного поставщика оборудова-
ния для подготовки и формовки массы для этого образ-
цового кирпичного производства в Татарстане.

После ввода в эксплуатацию завод будет выпускать 
60 млн. НФ кирпичей в год. Завод, построенный по по-
следнему слову техники, отличается высокой степенью 
автоматизации, современными технологиями перера-
ботки массы и способен производить разнообразные из-
делия для строительства как жилых, так и торговых поме-
щений.

На церемонии открытия, состоявшейся 6 августа 
2014 г., генеральный директор нового завода Ильфат Фа-
язович Хазиев признал: «Мы полны решимости стать од-
ним из главных производителей качественного кирпича 
в Татарстане и поставлять на рынок высококачественный 
легкодоступный продукт».

Президент республики Татарстан господин Минниха-
нов на открытии завода сказал: «С вводом в эксплуата-
цию этого завода строительные мощности республики 
Татарстан превысят миллиард НФ кирпичей в год. Суще-
ствует еще и дополнительное преимущество: завод мо-
жет производить поризованные блоки, пользующиеся 
большой популярностью у строительных компаний и про-
ектных организаций. Наш регион давно нуждается в этом 
строительном материале».

Президент Татарстана также отметил, что настоящий 
керамический кирпич всегда был и остается единствен-
ным видом кирпича, который характеризует проверен-
ная длительная прочность, хорошие термопоказатели, 
морозостойкость, прекрасные технические показатели 

»» Вальцы шарнирные супертонкого помола «Вердес»

»» Пресс шнековый вакуумный «Вердес»
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и эстетичность. Использование керамического кирпича 
обеспечивает создание благоустроенной качественной 
среды обитания. Несмотря на все усилия по созданию 
альтернативных строительных материалов, керамиче-
ский кирпич по-прежнему будет занимать ведущую по-
зицию среди стройматериалов еще многие годы.

В сотрудничестве с заказчиком компания Talleres Felipe 
Verdés спроектировала, установила и ввела в эксплуата-
цию линии для подготовки и формования массы, включа-
ющие оборудование для крытого складирования глины, 
подготовки керамической массы, вылеживания сырья и 
формования продукции. Весь технологический цикл соз-
дан с учетом особенностей сырья и конкретных условий 
его производства.

Одна из сложностей проекта заключалась в том, что 
оборудование было необходимо разместить на неболь-
шом пространстве. Несмотря на это, линия включает в 
себя все необходимое высокоэффективное оборудова-
ние для адекватной подготовки и формовки массы.

На первом этапе подготовки сырье подается на два ме-
таллических пластинчатых питателя шириной 1м каждый. 
Каждый питатель оборудован вариатором частоты, по-
зволяющим изменять скорость и за счет этого произво-
дить точную дозировку и перемешивание разного вида 
сырья. Через питатели сырье поступает на мощную трех-
вальную дробилку первичного дробления. Верхний вал 
решает две задачи: он перемалывает крупные комья 
глины (500 мм и более) и предотвращает образование 

»» Экскаватор многоковшовый продольный «Вердес» обеспечивает заполнение по методу Chevron

»» Завод будет выпускать 60 млн. НФ кирпичей в год
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настылей в загрузочном бункере. Два нижних измельчи-
тельных вала снабжены износостойкими молотками. При 
этом молоток одного вала при вращении попадает в ка-
навку другого вала, что на 100 % обеспечивает идеаль-

ное размельчение комьев глины до максимального раз-
мера 70 мм.

На следующем этапе масса поступает в ребристые де-
зинтеграторные вальцы (ширина 800 мм), где происходит 

»» Смеситель двухвальный «Вердес»

Turnkey brick and roof tile plants
Products
Automation systems

Dryers

Kilns

Control

Clay preparation and shaping

Ctra. de La Pobla, 64 · 08788 Vilanova del Camí
Barcelona (España) · info@equipceramic.com
Tel. +34 93 807 07 17 · Fax +34 93 807 07 20
www.equipceramic.com
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ее измельчение до комков диаметром 20 мм на двух ва-
лах, вращающихся навстречу друг другу с разными ско-
ростями. Один вал гладкий, другой снабжен ножами, за-
зор между валами регулируется в зависимости от требо-
ваний производства.

Для последующей первичной переработки масса по-
ступает на вальцы грубого помола с точным регулирова-
нием зазора. Вращение валков с разными скоростями 
создает дополнительный эффект разрыва, что облегчает 
последующее внесение добавок, увлажнение, перетира-
ние и образование гомогенной массы.

После вальцев глина подается на двухвальный смеси-
тель, базовое оборудование для подготовки керамиче-
ской массы. Смеситель позволяет получать однородную 
массу, перемешивая различные глины, добавки и воду 
перед поступлением в запасник. Регулируемый угол на-
клона лопаток позволяет подбирать идеальный угол для 
подачи и перемешивания массы на протяжении всего 
3,5-метрового смесительного корыта. Расположение и 
форма лопаток обеспечивают лучшее перемешивание. 
Особенность смесителей компании Talleres Felipe Verdés 
заключается в применении принципа «лопатка против 
лопатки», что увеличивает эффективность смешивания с 
добавками, позволяет достигать однородной массы. Ло-
патки специальной формы в задней части корыта не по-
зволяют массе накапливаться, прилипать и засыхать в 
конце корыта.

Доказано, что вылеживание глины перед формовкой 
улучшает ее характеристики за счет достижения большей 
гомогенности, ферментации и стабилизации шихты. На 
заводе «Макерам» построен полностью автоматизиро-
ванный запасник длиной 80 м и объемом 6 800 м³ . Ис-
пользование в запаснике многоковшового экскаватора 
(длина стрелы 14.7м) позволяет производить заполне-
ние по методу Chevron и обеспечивает универсальность и 
гибкость системе хранения, а также снижает затраты.

Вылежавшая шихта поступает на пластинчатый пита-
тель, по которому она равномерно подается для после-
дующей переработки на каскад гидравлических вальцев, 
следующих один за другим. В гидравлических вальцах 
масса измельчается до комков размером 0,8 мм. Модель 
шарнирных вальцев LABH092/800 компании Talleres Fe-
lipe Verdés оснащена откидной рамой, позволяющей ре-
гулировать зазор между валками только из одной точки, 

сохраняя при этом неизменной параллельность осей 
вальков.

Подготовленная керамическая масса поступает на ли-
нию формовки. Экструдирующий смеситель Talleres Fe-
lipe Verdes также оснащен специальными лопатками и 
автоматической системой увлажнения, которые обеспе-
чивают идеальную кондицию для формования. В зоне 
сжатия масса прессуется перед прохождением через 
звездочки и гребенки, что способствует лучшей деаэра-
ции в вакуумной камере. После этого масса попадает на 
основной шнек экструдера.

Лопатки, шнеки, защитные рубашки валов – те части, 
которые непосредственно контактируют с массой, – сде-
ланы из высокопрочного хромосодержащего сплава, что 
обеспечивает их высокую износостойкость и продлевает 
срок службы. Коническая форма шнека позволяет дости-
гать большего сжатия при формовке и меньшей влажно-
сти массы, что приводит, в свою очередь, к меньшим за-
тратам энергии при сушке, и снижает энергоемкость про-
изводства в целом.

Как смеситель, так и шнек приводятся в движение не-
зависимыми приводами с параллельными валами, по-
верхностно закаленными с геликоидальными зубчатыми 
колесами, что обеспечивает плавную постепенную транс-
миссию, низкий уровень шума и больший срок службы, а 
также снижает затраты на техобслуживание. Редуктора 
приводятся в движение и регулируются посредством 
преобразователя частоты. За счет этого достигается оп-
тимальная производительность и загрузка для широкого 
спектра задач и условий производства, формы продук-
ции, которая производится сегодня, или будет произво-
диться в будущем.

Была поставлена различная оснастка, в том числе для 
производства крупногабаритных поризованных блоков.

Завод «Макерам» в Мамадыше – это уже второй завод 
в республике Татарстан, полностью оснащенный обору-
дованием компании «Вердес». 

Talleres Felipe Verdés, S. A.
www.verdes.com

»» Президент Республики Татарстан Рустам Минниханов; премьер-ми-
нистр Республики Татарстан Ильдар Халиков; министр строительства, 
архитектуры и ЖКХ Ирек Файзуллин; генеральный директор 
компании «Тальерес Фелипе Вердес, С.А.»  Карлос Горкс приняли 
участие  в торжественной церемонии открытия нового производства
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Клаус-Мартин Майер усиливает руководство Refratechnik Ceramics GmbH

1 сентября 2014 года ру-
ководство компании 
Refratechnik Ceramics 
GmbH в Мелле было уси-
лено. Дипломированный 

инженер Клаус-Мартин 
Майер, ставший новым 
управляющим директо-
ром заводов Refratechnik 
Ceramics GmbH в Мелле 
(Германия) и Шаторалья-
уйхей (Венгрия), будет от-
вечать за  администра-
цию, финансы, персонал, 
информационные техно-
логии, службу сбыта на 
внутреннем и внешнем 
рынке, техническое бюро 
и снабжение. Клаус-Мар-
тин Майер хорошо подго-
товлен к новому кругу обя-
занностей, обладая почти 
20-летним опытом работы 
в цементной и стальной 
промышленности, где он 

сначала был директором 
по эксплуатации и началь-
ником производства (на-
пример, в компании Krupp 
Stahl AG), а затем техниче-
ским директором (группа 
Lafarge). Находясь на этой 
должности, Клаус-Мартин 
Майер, помимо прочего, 
решал задачи создания 
новой гибкой организации 
производства и использо-
вания альтернативных ви-
дов топлива в производ-
ственном процессе.

Доктор Томас Рай-
мер, ставший вторым 
управляющим директо-
ром Refratechnik Ceramics 
GmbH на заводах в Мелле 

и Шаторальяуйхей, возгла-
вит работу в области тех-
нологии и производства, 
обеспечения качества, НИ-
ОКР, а также соответствия 
требованиям стандартов. 
Благодаря поддержке со 
стороны Клауса-Мартина 
Майера, доктор Томас Рай-
мер сможет полностью со-
средоточиться на оптими-
зации производственных 
процессов.

Новое совместное руко-
водство предприятием по-
зволит лучше изучить по-
требности заказчиков и 
укрепить позиции компа-
нии Refratechnik Gruppe в 
мире.
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De Boer Machines поставила в Великобританию  
две системы очистки печных вагонеток

В прошлом году компа-
ния De Boer Machines Ne-
derland BV смонтировала 
на заводе Carlton Brick в 
Гриметорпе (Барнсли, Ве-
ликобритания) специаль-
ную установку для очистки 
печных вагонеток.

После приобретения 
фирмы GSP (Паннерден, 
Нидерланды) компания De 
Boer успешно производит 
и поставляет известные 
автоматические системы 
очистки печных вагонеток 
GSP. Система, установлен-
ная на заводе Carlton Brick, 
обеспечивает очистку 
верхней стороны шамот-
ных кирпичей, поднимает 
и выравнивает их. Затем 
производится очистка 
днища печной вагонетки, 
находящегося под шамот-
ными кирпичами (»1). Та-
кая очистка существенно 
продлевает срок службы 
новых печных вагоне-
ток, используемых Carlton 
Brick, поскольку так пре-
дотвращается проникно-
вение обломков в днище 
печной вагонетки и ее «об-
растание». Точное вырав-
нивание шамотного кир-
пича также позволяет по-

высить эффективность 
системы разгрузки.

В настоящее время из-
готавливается новая си-
стема очистки печных ва-
гонеток для кирпичного 
завода Hanson Building 
Products в Мешеме (Вели-
кобритания). Новая уста-

новка заменит существую-
щую и обеспечит повыше-
ние производительности. 
Установка будет смонтиро-
вана в октябре этого года, 
в ее состав будут входить 

два толкателя повышен-
ной мощности, предназна-
ченные для выравнивания 
тяжелых блоков под ша-
мотным кирпичом (»2).
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»» 1 Система очистки печных вагонеток De Boer Machines на заводе Carlton Brick, Великобритания

»» 2 Новая установка очистки печных вагонеток De Boer/GSP  
для завода Hanson Measham, Великобритания

De Boer Machines Nederland BV
www.deboermachines.nl
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аргентинской группы компаний Later-Cer в Пиларе

Итальянская машино-
строительная компания 
Marcheluzzo Impianti полу-
чила заказ от группы ком-
паний Later-Cer на модер-
низацию отдельных уста-
новок на заводе в Пиларе 
(Аргентина). Целью ин-
вестиций было повыше-
ние производительности с 
800 до 1300 т/день. Одно из 
требований заключалось 
в том, что работы по ре-
конструкции должны были 
проводиться с минималь-
ными остановками произ-
водства. Решающими аргу-
ментами в пользу выбора 
компании Marcheluzzo 
Impianti были ее надеж-
ность и использование со-
временнейших технологий 
в сочетании с инновацион-
ными решениями, учиты-
вающими требования за-
казчиков.

Компания Marcheluzzo 
Impianti произвела по-
ставку нового отрезного 
устройства, аналогичного 
устройству, установлен-
ному несколько лет назад. 
В результате глиняные бру-
сья теперь производятся 
на двух параллельных экс-
трузионных линиях, что 

обеспечивает высокую за-
грузку экструдеров и по-
вышение качества про-
дукции. Кроме того, для 
повышения скорости про-
изводства без потери ка-
чества было установлено 
новое погрузочно-разгру-
зочное устройство для на-
резанных изделий с цеп-
ным транспортером.

Линия циркуляции су-
шильных поддонов была 
дополнительно оптими-
зирована для возросшего 
объема транспортируе-
мого материала. Объем по-
ставки также включал но-
вый погрузчик необрабо-
танных изделий и новую 
систему загрузки сушиль-
ных вагонеток. Погрузчик 
оснащен вилочным подъ-
емником, который загру-
жает вагонетку за одну ра-
бочую операцию. В итоге 
удалось достичь необходи-
мой скорости и эффектив-
ности с плавными, очень 
быстрыми движениями.

Учитывая новые требо-
вания к производительно-
сти, компания Later-Cer уве-
личила количество сушиль-
ных установок. Marcheluzzo 
Impianti установила новые 

толкатели на входе и вы-
ходе сушилки, новые во-
рота с приводом от двига-
теля и новые перегрузоч-
ные тележки. Последние 
являются полностью меха-
ническими, что позволяет 
избежать известных про-
блем с контролем масла в 
рабочих условиях с высо-
кой температурой. Пере-
грузочные тележки рассчи-
таны на одновременную 
погрузку-разгрузку двух 
сушильных вагонеток. Это 

позволяет увеличить про-
изводительность без лиш-
них ускорений или тор-
можений, которые отри-
цательно сказываются на 
устойчивости кирпичей на 
сушильной вагонетке. Для 
разгрузки сушильных ва-
гонеток было установлено 
новое устройство, анало-
гичное погрузочному, кото-
рое полностью разгружает 
вагонетку за одну рабочую 
операцию.
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»» 2 Линия резки

»» 1 Отрезное устройство

»» 3 Разгрузка сушильных вагонеток
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Существующая садочная 
машина была частично до-
работана и встроена в но-
вую высокопроизводитель-
ную установку, в которой 
печные вагонетки загру-
жаются двумя роботами 
Fanuc, имеющими по два 
захвата. Эта разработка 
Marcheluzzo Impianti по-
зволила в установленные 
сроки достичь требуемой 
дневной производительно-
сти.

В соответствии с техно-
логической картой требо-
валась установка несколь-
ких роботов. Однако ком-
пания Marcheluzzo Impianti 
разработала решение, ос-
нованное на использова-
нии одного робота. Два та-
ких робота установлены на 
общей передвижной плат-
форме, обеспечивающей 
их перемещение. Один ро-
бот движется в промежу-
точной зоне, загружая ва-
гонетку, второй находится 
в зоне, легко доступной для 
выполнения необходимого 
технического обслужива-
ния и ремонта без преры-
вания производственного 
цикла. Всеми перемещени-
ями управляет ПЛК, чтобы 
исключить ошибки опера-
тора.

Кроме того, был установ-
лен новый автоматический 
захват для перемещения 
пустых поддонов на склад. 
В случае необходимости 

дополнительные поддоны 
для вагонеток могут пода-
ваться со склада, при этом 
не требуется изменения 
производственного плана 
для экструдера и садочной 
машины. Благодаря этому 
решению работа экстру-
дера и загрузка сушиль-
ных вагонеток может быть 
возобновлена в корот-
кое время, даже если са-
дочная машина была вре-
менно остановлена. Либо 
садочная машина может 
продолжать работу, если 
экструдер или процесс 
подготовки временно оста-
новлены. Имеющаяся си-
стема разгрузки печных ва-
гонеток была оптимизиро-
вана Marcheluzzo Impianti 
с учетом новых требова-
ний к производительности. 
Для повышения скорости 
моторные группы имею-
щегося разгрузочного за-
хвата были оснащены но-
выми пускателями. Суще-
ствующая упаковочная 
линия была дополнена но-
вым оборудованием. В его 
состав входит новый уста-
новщик пакетов и новая 
система перегрузки для 
транспортировки уложен-
ных друг на друга пакетов 
на складскую площадку.

Там, где это было необхо-
димо, имеющиеся электри-
ческие распределительные 
щиты изменялись в соот-
ветствии с новыми требо-

»» 4 Садочный робот № 1 для печных вагонеток

»» 5 Садочный робот № 2 для печных вагонеток

»» 6 Разгрузка обожженного кирпича с помощью захватов »» 7 Упакованный поддон
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ваниями. Для новых элек-
трических систем управ-
ления поставлялись новые 
распределительные щиты.

В результате завод стал 
соответствовать самому 
современному уровню ме-
ханики, электротехники и 
электроники. В проекте, 
который разрабатывался 

совместно с техническим 
руководством Later-Cer, ис-
пользовались новейшие 
технические решения, по-
зволившие заказчику укре-
пить лидерство на рынке и 
обеспечившие простран-
ство для инноваций.

»» 8 Инженер Анхель ди Бенедетто, управляющий директор группы 
Later-Cer

Marcheluzzo Impianti S.r.l.
www.marcheluzzo.com

Качество CLEIA

Почему мы получаем самые  
амбициозные проекты?

Компетенция, выполнение обязательств, надежность
 Более 50 лет в керамической промышленности 

600 установок по всему миру
Модернизация, заводы "под ключ" и 

послегарантийное обслуживание

www.cleia.ru

Технические решения по 
комплексному 
проектированию 
"под ключ"

Представительство  
CLEIA в Москве

101000 г. Москва,  
Покровский бульвар,

д. 4/17, строение 1, офис 12
Тел./Факс:  

+7 (495) 937 70 25
 + 7 (910) 453 01 92

Эл. почта:  
rouslan.svintsitski@cleia.fr
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Händle устраивает фирменную выставку, посвященную открытию нового логистического центра

Опыт встречается с инновациями

Под этим девизом маши-
ностроительная компания 
Händle GmbH Maschinen 
und Anlagenbau провела в 
конце сентября 2014 года 
трехдневную выставку, 
посвященную открытию 
нового логистического 
центра. В «домашней» 
выставке участвовали за-
казчики, компаньоны, де-
ловые партнеры, ино-
странные представители и 
персонал с семьями.

26 сентября почти 80 за-
казчиков из 20 стран в 
рамках обширной про-

граммы мероприятия 
смогли получить инфор-
мацию об оптимизации 
производственных про-
цессов Händle, о разра-
ботке продукции и инно-
вациях, о системных ре-
шениях и расширении 
прикладной лаборатории 
в Мюльакере.

«Объединяя 
взаимосвязанное»
Управляющий директор 
Händle Герхард Фишер 
в своей приветственной 
речи представил предпри-

ятие и его новую дочер-
нюю компанию ZMB Braun, 
которая уже более 140 лет 
является лидером рынка 
и технологическим лиде-
ром в области подготовки 
и формования. По словам 
Фишера, необходимыми 
условиями для такого 
успеха, особенно с учетом 
чрезвычайной концентра-
ции компании на областях 
кирпичной промышлен-
ности и машиностроении 
для кирпичных заводов, яв-
ляются оптимальная стра-
тегия и высокая гибкость, 
обеспечивающие посто-
янную адаптацию к не-
прерывно изменяющейся 
ситуации на рынке. Для 
Händle это означает посто-
янное улучшение, позво-
ляющее достигать «макси-

мальной удовлетворенно-
сти заказчика благодаря 
высочайшему качеству». 
Герхард Фишер убежден в 
том, что производство кир-
пича и машиностроение 
для кирпичных заводов и 
через 100 лет останутся от-
раслями с высокой доба-
вочной стоимостью. На-
дежной основой для этого 
является огромный опыт в 
сочетании с инновациями, 
способствующими разви-
тию отрасли. Перечисляя 
наиболее значительные 
разработки Händle, Гер-
хард Фишер назвал пресс 
для кровельной черепицы 
Nova II, который произвел 
революцию в области фор-
мования крупногабарит-
ной кровельной черепицы, 
а также пресс с поворот-

»» 1 Управляющий директор Händle Герхард Фишер рассказал гостям об истории развития компании на примере выдающихся машин

»» 2 Кроме многочисленных заказчиков Герхард Фишер (слева) 
приветствовал деловых партнеров: Клаудию Лутценбергер  
(вторая слева) и Лауренца Авербека (справа) из компании Lingl, а 
также Бернхарда Фельтманна из компании VHV (второй справа)

»» 3 В ходе экскурсии по заводу посетители смогли убедиться в высоком 
потенциале машиностроительной компании
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ным столом Wega для из-
готовления дополнитель-
ных элементов черепицы. 
В области подготовки вер-
шиной непрерывного раз-
вития, по словам Фишера, 
стала валковая дробилка 
для тонкого измельчения 
Alpha. Она позволяет из-
мельчать пластичные и по-
лупластичные исходные 
материалы с эффективным 
зазором между валками до 
0,5 мм. Следующей важной 
вехой стала разработка 
имитационной модели экс-
трудера ESM, которая по-
могла в разработке экстру-
деров нового модельного 
ряда Е. В этой связи Фишер 
подчеркнул большое зна-
чение лаборатории Händle, 
которая постоянно опти-
мизируется и расширяется. 
Сегодня все результаты, по-
лученные в лаборатории, 
обрабатываются компью-
терной системой DasyLab 
и могут переноситься из 
масштаба лаборатории на 
масштаб производства. Не-
прерывное развитие идет и 
в области проектирования 
установок. В ходе экскур-
сии Герхард Фишер сооб-
щил, что начиная с января 
2015 года проектирование 
всех установок будет про-
изводиться с использова-
нием технологии трехмер-
ного проектирования.

Подтверждая девиз: 
«Объединяя взаимосвязан-
ное», Фишер подчеркнул 
важность приобретения 
производителя мундштуков 
Braun для кирпичной про-
мышленности. Для Händle 
мундштук как «формоо-
бразующий инструмент в 
цепочке формования» яв-
ляется важнейшим компо-
нентом экструдера. Теперь 
заказчики Händle-Braun по-
лучают всю систему из од-
ного источника, который 
несет за нее полную ответ-
ственность. Поскольку ком-

пания Braun теперь также 
имеет доступ к имитацион-
ной модели экструдера, си-
нергетические эффекты 
и «сконцентрированная» 
компетенция позволят оп-
тимизировать разработку 
мундштуков.

Также необходимо оп-
тимизировать и развивать 
деятельность по обслужи-
ванию заказчиков. Чтобы 
иметь успех на рынке в бу-
дущем, Händle уделяет осо-
бое внимание техниче-
скому обслуживанию, за-
пасным и изнашиваемым 

частям. Для повышения 
скорости реакции на по-
требности рынка необхо-
димо наличие хорошо ос-
нащенного склада и соб-
ственного производства.

Экскурсия по заводу от 
А до Я
В ходе экскурсии по заводу 
и лаборатории посетители 
смогли самостоятельно 
убедиться в высоком по-
тенциале машинострои-
тельной компании.

Построив новый логисти-
ческий центр, предприятие 

»» 4 Компания Braun, производящая мундштуки, которая в 2014 году стала дочерним предприятием Händle, 
также представила свою продукцию
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сделало шаг в будущее. За 
период с 2011 по 2014 год 
компания Händle вложила 
около 2,8 млн. евро в зда-
ния и инфраструктуру, а 

в 2013/2014 году – около 
1,2 млн. евро в машины 
и установки. В новом ло-
гистическом центре пло-
щадью 1 540 м² распола-

гается стеллажный склад. 
Стеллажи длиной 400 м 
и высотой 7,5 м вмещают 
до 3 474 европоддонов и 
около 4 600 различных за-
пасных частей. Таким об-
разом, в случае необходи-
мости проведения техни-
ческого обслуживания или 
ремонта Händle может от-
реагировать в кратчайшее 
время. Быстрое и гибкое 
индивидуальное производ-
ство с высокой произво-
дительностью вносит свой 
вклад в реализацию ос-
новного принципа компа-
нии, который заключается 
в стабильно высоком каче-
стве продукции и обслужи-
вания.

В собственном учебном 
цехе компании посетители 
могли познакомиться с бу-
дущими специалистами 
по резке, стальным кон-
струкциям и промышлен-
ными механиками/техни-
ками по обслуживанию, а 
также студентами-машино-
строителями ВУЗа с двой-
ной системой образова-
ния, поскольку Händle с 
1934 года уделяет большое 
внимание обучению – на 
сегодняшний день выпу-

щено свыше 900 учеников 
с квотой на обучение около 
10 % численности персо-
нала. Только таким обра-
зом средняя компания 
может выдержать конку-
ренцию с крупными пред-
приятиями и получить ква-
лифицированную смену, 
считает Герхард Фишер.

Настоящий «швабский 
обед», последовавший за 
экскурсией, предоставил 
участникам возможность 
лучше познакомиться друг 
с другом и поговорить на 
специализированные темы. 
В заключение все жела-
ющие смогли проверить 
свою быстроту и ловкость 
на трассе для сегвея перед 
новым логистическим цен-
тром.

В День семьи в субботу, 
27 сентября, предприятие 
поздравило работающих 
в настоящее время и быв-
ших сотрудников, и чле-
нов их семей. Без них ком-
пания Händle не смогла бы 
существовать все эти годы.

Анетт Фишер

Логистика Händle в цифрах
>> Складская площадь 2 510 м²
>> Места для 3 474 европоддонов
>> 4 600 запасных и изнашиваемых  
частей в наличии

>> 55 000 поставок товаров в год
>> 2 570 т оборудования, отгружаемого за год
>> 2 200 т запасных частей, отгружаемых ежегодно
>> Самая тяжелая запасная часть имеет массу 7,7 т
>> Пробег погрузчиков ранее составлял  
4 600 км год – теперь, после появления нового  
центра, он составляет лишь 1 200 км
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»» 6 Лаборатория Händle является одной из самых хорошо оснащенных 
в области производства оборудования

Händle GmbH Maschinen- und Anlagenbau
www.haendle.com

»» 5 a-e Техническое оснащение произвело большое впечатление на многочисленных посетителей
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RehartGroup и Morte

Испанская фирма по производству мундштуков  
и немецкий производитель оборудования для строительной керамики 
подписали соглашение о сотрудничестве

«Теперь нашим клиентам 
станет проще работать, у 
них появилась альтерна-
тива существующим по-
ставщикам, теперь они мо-
гут получать все от одного 
производителя: обработка 
запроса, коммерческое 
предложение, исполне-
ние договора, сервисные 
услуги. Мы убеждены, что 
можем быть конкурен-
тоспособными, и мы это 
уже не раз доказывали», 

– говорит Клаус Шюляйн, 
управляющий соучреди-
тель фирмы Rehart GmbH и 
руководитель группы ком-
паний RehartGroup. Группа 
компаний из Германии и 
входящие в нее фирмы, а 

>> Подписание договора (сидят: Рауль Морте; Клаус Шюляйн, управляющий соучре-
дитель фирмы Rehart GmbH; Маркос Морте, директор компании Morte; стоят, слева 
направо: Томас Клофт, управляющий директор фирмы Petersen Service; Изабель Ви-
сьосо, инженер отдела сбыта, Макс Пельчер, управляющий директор фирмы Rehart 
GmbH)

• • • •
• •@

Комплектные заводы для производства керамического кирпича и черепицы

Всегда успешный выбор

Креативные
технологии

@
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также испанский произво-
дитель мундштуков имеют 
все возможности  для 
того, чтобы далее совер-
шенствовать тонкое вза-
имодействие экструдера 
и мундштука и тем самым 
поставлять продукцию вы-
сокого качества с учетом 
требований клиентов.

Сферы деятельности 
обеих компаний хорошо 
сочетаются друг с другом. 
RehartGroup конструирует 
и оптимизирует в различ-
ных странах мира линии 
по производству строи-
тельной керамики – от 
подготовки сырья до фор-
мовки. Morte занимает ве-
дущие позиции в произ-
водстве мундштуков.

Обе компании также 
имеют сходную деловую 
культуру. Обе представ-

ляют собой надежные се-
мейные предприятия с 
опытом работы на протя-
жении десятилетий – со 
множеством собственных 
ноу-хау в сфере инжини-
ринга и производства, а 
также высокой степенью 
узнаваемости на рын-
ках. Маркос Морте, гене-
ральный директор фирмы 
Morte, подчеркивает, что 
схожие ценности вкупе с 
сильными рыночными по-
зициями компании Rehart 
сыграли решающую роль 
в принятии решения о со-
трудничестве.

Новый ассортимент про-
дукции фирмы Rehart для 
рынков немецкоязычных 
стран (Германия-Австрия-
Швецария) плюс Румыния 
и Польша, включает в себя 
мундштуки для экструде-

ров, установки для про-
мывки мундштуков и мар-
кировочные головки. Осо-
бым интересом на рынке 
пользуются мундштуки 
в модульном исполне-
нии производства фирмы 
Morte, которая уделяет 
особое внимание особен-
ностям соответствующей 
рыночной конъюнктуры 
и запросам заказчиков. В 
этом заключается одно из 
основных конкурентных 
преимуществ фирмы. Дру-
гим преимуществом яв-
ляется то, что мундштуки 
производства испанской 

фирмы в силу их конструк-
тивных особенностей и ис-
пользованных материалов 
очень устойчивы к износу 
и истиранию.

Команда специалистов 
фирмы Rehart и профес-
сионалы компании Morte 
смогут ответить на во-
просы потенциальных за-
казчиков и выявить их по-
требности в ходе Учебного 
курса по кирпичному про-
изводству, который прой-
дет в Вюрцбурге в декабре 
2015 года.

Talleres Morte e Hijos
www.talleresmorte.com

Rehart GmbH
www.rehart.de

 «Макерам» – уникальный завод в России

В основе данного проекта лежат самые передовые си-
стемы робототехники и программного обеспечения, 
разработанные специально для этого завода.

Производительность: 60 000.000 шт/год.
Выпускаемые изделия: кирпич лицевой (одинарный- 
пустотелый), полнотелый и термоизоляционные блоки.
Сушилка: Сушилка непрерывного действия.
Печь: Туннельная печь FT.
Местонахождение: г. Мамадыш, Татарстан (Россия).

«Экипсерамик» завершил строительство нового керами-
ческого завода для компании «Стройсервис» (г. Мамадыш, 
Татарстан, Россия). Завод получил название «Макерам» и 
способен выпускать широкую гамму кирпичных изделий 
различного формата. Общая производительность состав-
ляет 60 млн. лицевого кирпича НФ и термоизоляционных 
блоков.

После того, как было подписано соглашение между 
компаниями «Стройсервис» и «Экипсерамик» на строи-
тельство данного завода, весной 2014 года начались мон-
тажные работы и уже 6 августа этого же года состоялось 
открытие фабрики, на котором присутствовали представи-
тели руководства региона.

В настоящее время этот завод не имеет аналогов в Рос-
сии и его смело можно назвать самым современным про-
изводством в этой стране, благодаря системам автомати-
зации и роботизации, внедренными компанией «Экипсе-
рамик». Тщательная разработка проекта предусматривала 
осторожное манипулирование изделиями с целью дости-
жения их высокого качества, а также быстрого и неслож-
ного процесса смены производства одного формата выпу-
скаемого материала на другой.

+49 271 772 35-0

Наши актуальные модели машин 
Вы найдете на нашем сайте:
www.petersen-samara.ru

Also visit our website, which shows 
our latest machine models.
www.petersenservice.de

ОБОРУДОВАНИЕ И ПРИНАДЛЕЖНОСТИ ДЛЯ 
КЕРАМИЧЕСКОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ
Оптимизированное для производственного 
процесса и отвечающее индивидуальным 
требованиям клиента – Сделано в Германии.

MACHINES AND ACCESSORIES
FOR THE CERAMICS INDUSTRY
Process-optimised and customised – Made in Germany.

mail@petersenservice.de
www.petersenservice.de

+7 846 261 78 99
pt-sam54@mail.ru
www.petersen-samara.ru
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Также необходимо отметить как введение контуров пол-
ного наблюдения за процессом, которые позволяют кон-
тролировать различные участки производства, так и ис-
пользование новейших телематических приложений для 
дистанционного управления оперативными и контролиру-
ющими процессами в случае возникновения таковой не-
обходимости.

Резка, загрузка и разгрузка
На участке резки нами был установлен новый механизм 
резки с 3-х сторонним нанесением фаски при помощи 
специальных роликов, оснащенный двойной многострун-
ной рамой. Данный механизм позволяет сэкономить 
время в случае разрыва одной из струн: пока идет замена 
порванной струны, процесс резки продолжается за счет 
резервной рамы.

Нарезанный до нужного размера материал загружается 
на полки сушильной тележки при помощи робототехники, 
которые затем перемещаются посредством трансборде-
ров к входу в сушилку.

На выходе из сушилки тележки с сухим материалом за-
бираются другим трансбордером, который направляет их 
в зону разгрузки.

При помощи роботов сухой материал укладывается на 
резервные столы, откуда затем переходит на столы про-
граммирования, где при помощи специальных роботов-
захватов формируются слои для загрузки на вагонетки.

Процесс сушки
Процесс сушки осуществляется в сушилке непрерывного 
действия, оснащенной современнейшими коническими 
рециркуляторами, которые забирают воздух из главного 
воздуховода и из подсводового пространства сушильной 
камеры, чтобы обеспечить вертикальное перераспределе-
ние потоков воздуха с целью гарантирования однородного 
процесса сушки на всех ярусах сушилки. Данные рецир-
куляторы способны вращаться и находятся на различном 
расстоянии друг от друга, чем достигается оптимальное 
вентилирование с наличием всех необходимых термоди-
намических условий для обеспечения качественной про-
сушки изделийвысокая и однородная скорость воздуш-

ного потока на весь материал и направление воздуха па-
раллельно наиболее широкой стороне изделия.

Горячий воздух поступает из контура печной рекупера-
ции и из вспомогательных генераторов. Распределение 
воздушного потока происходит через воздуховоды, кото-
рые проложены вдоль всего сушильного канала. Сушиль-
ная камера делится на 4 секции. В каждой секции можно 
осуществлять независимый контроль за объемом и темпе-

+49 271 772 35-0

Наши актуальные модели машин 
Вы найдете на нашем сайте:
www.petersen-samara.ru

Also visit our website, which shows 
our latest machine models.
www.petersenservice.de

ОБОРУДОВАНИЕ И ПРИНАДЛЕЖНОСТИ ДЛЯ 
КЕРАМИЧЕСКОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ
Оптимизированное для производственного 
процесса и отвечающее индивидуальным 
требованиям клиента – Сделано в Германии.

MACHINES AND ACCESSORIES
FOR THE CERAMICS INDUSTRY
Process-optimised and customised – Made in Germany.

mail@petersenservice.de
www.petersenservice.de

+7 846 261 78 99
pt-sam54@mail.ru
www.petersen-samara.ru
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ратурой воздуха. Таким образом воздух можно регулиро-
вать автоматически, отдельно в каждой секции.

Сушилка оснащена электронным оборудованием кон-
троля за температурой и количеством влажности, потоком 
и температурой входящего горячего воздуха, потоком вхо-
дящего и выходящего воздуха на каждом участке.

Процесс обжига
Процесс обжига проходит в туннельной печи “FT” с исполь-
зованием вагонеток.

Параллельно печи установлена предпечь, куда посту-
пают загруженные вагонетки. В предпечи происходит со-
кращение остаточной после сушки влажности, а также уда-
ление влажности, поглощенной материалом до поступле-
ния в предпечь. Таким образом создаются оптимальные 
условия для поступления материала на обжиг.

Внутри печи материал нагревается конвекционным спо-
собом и перемещается в направлении, противополож-
ном газу, образовавшемуся при сгорании, что обеспечи-
вает однородный процесс обжига всех изделий. Для этой 
цели, а также для обеспечения однородности температуры 
во всех секциях печи, был установлен рециркуляционный 
вентилятор, препятствующий стратификации газов.

Печь снабжена системами контроля и управления са-
мых передовых технологий, которые позволяют создать 
кривую обжига для каждого вида продукта посредством 
устройства, которое определяет вид обжигаемого изде-
лия и выбирает соответствующую кривую обжига. Данное 
устройство также позволяет прогрессирующий переход от 
одной кривой к другой, что гарантирует энергетическую 
экономию и повышение качества обожженного продукта. 
Таким образом печь обеспечена сложными системами де-
тального контроля всем процессом в целом.

Разгрузка вагонеток и пакетирование
Основными устройствами на линии разгрузки вагонеток и 
пакетирования являются роботы.

При помощи робототехники происходит разгрузка ва-
гонеток с обожженным материалом, который поступает 
на столы программирования. Здесь осуществляется фор-
мирование слоев пакетов, которые будут укладываться на 
поддоны. Применение роботов на данном участке позво-
ляет формирование пакетов различных форматов незави-
симо от того, как был распределен груз на вагонетках.

На линии пакетирования находится оборудование, ко-
торое подает деревянные поддоны полностью автоматизи-
рованным способом на транспортер, откуда они поступают 
на зону формирования пакетов при помощи роботов.

Линия упаковки снабжена специальным оборудова-
нием для автоматического обертывания пакетов в термо-
усадочную пленку, которое включает устройство для обе-

ртывания вместе с бобиной стрейч-пленки, устройство от-
резания и сваривания пленки.  После упаковки в пленку 
пакет поступает на рамку с газовыми горелками для тер-
моусадки пластика, что обеспечивает добротную упаковку, 
а следовательно, и хорошую рекламу нашей компании.

Линия упаковки включает возможность внедрения в бу-
дущем оборудования для вертикальной и горизонтальной 
обвязки пластиковыми лентами.

Equipceramic, S. A.
www.equipceramic.com
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Присутствие Sabo S.A. на российском рынке

Рынок кирпичной про-
мышленности Россий-
ской Федерации включает 
в себя широкий ассорти-
мент продукции, такой 
как полнотелый и обли-
цовочный кирпич, а также 
крупноформатные блоки. 
Sabo S.A. обладая боль-
шим опытом в производ-
стве технологического 
оборудования для выпу-
ска кирпича различного 
типа, укрепляет свое при-
сутствие на российском 
рынке, тем самым заво-
евывая доверие россий-
ских производителей кир-
пича, обеспечивающих 
своих заказчиков продук-
цией и услугами высокого 
качества.

Компания Sabo S.A. ис-
пользуя современные тех-
нологии и высококаче-
ственное оборудование 
и ориентированность на 
потребности заказчика 
успешно стала надежным 
партнером для россий-
ских производителей кир-
пича. Наши недавно за-
вершенные проекты на 
территории России и пол-
ное удовлетворение тре-
бований наших клиентов 
таких как Кинель-Черкас-
ский кирпичный завод, 
WBI Кипрево I, Куганак-
ский и Железногорский 
кирпичные заводы до-
казывают, что компания 
Sabo со своим ноу-хау обе-
спечивает клиентам инно-
вационные технические 
решения, адаптированные 
к каждой отдельной про-
изводственной линии. 

Коммерческий отдел 
компании Sabo совместно 
с высококвалифицирован-
ными специалистами ин-

тенсивно работает в Рос-
сии и в странах СНГ. Об-
ладая большим опытом и 
знаниями в керамической 
промышленности компа-
ния Sabo готова помочь 
Вам в создании проектов 
строительства заводов 
под-ключ или модерниза-
ции и реконструкции су-
ществующий заводов.

Опыт компании Sabo 
S.A. по модернизации су-
ществующих объектов, а 
также успешные проекты 
в России, Словакии, Швей-
царии, Греции, Сербии и 
множестве других стран 
по всему миру обеспе-
чивают успешную рекон-
струкцию существующих 
заводов и предприятий и 
гарантируют улучшение 
качества, рост произво-
дительности и снижение 
производственных затрат. 
Команда Sabo работает в 
тесном сотрудничестве с 

каждым клиентом и бла-
годаря своей философии 
ориентированности на 
клиента добивается точ-
ного определения особых 
потребностей заказчика 
и предоставляет лучшие 
решения с минимизацией 
общей стоимость инвести-
ций в максимально воз-
можной степени.

Рекомендации и отзывы 
о компании Sabo S.A. в Ро-
сии о модернизации су-
ществующих технологи-
ческих линий являются 
конкретными примерами 
улучшения качества про-
дукции и повышения эко-
номической эффектив-

ности предприятий. Опыт 
в автоматизации, а также 
технологических процес-
сов сушки и обжига га-
рантирует наилучший под-
ход и лучшее решение для 
увеличения производи-
тельности и качества ко-
нечного продукта.

Открывая офис в Мо-
скве, компания Sabo S.A. 
подтверждает свое наме-
рение вплотную прибли-
зиться к клиентам на тер-
ритории Российской Фе-
дерации, создать условия 
для быстрого отклика и 
эффективной реакции на 
их потребности и запросы.

Sabo S. A.
www.sabo.gr

Офис компании Sabo S.A. в Москве 
Москва, Ленинский пр-т 146, Аструс Отель  
(Центральный дом туриста), 10 этаж 
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Verdés представляет новый станок для шлифования вальцов

Испанская машинострои-
тельная компания Verdés 
разработала вальцешли-
фовальный станок, имею-
щий следующие особен-
ности:
>> Массивная электросвар-

ная стальная рама осно-
вания с высокой проч-
ностью, позволяющая 
избежать прогиба и ви-
браций;

>> Закаленные хромирован-
ные стальные направля-
ющие каретки;

>> Инструментальная ка-
ретка с системой бло-
кировки для работы без 
вибраций даже в самых 
тяжелых условиях (мак-
симальное перемещение 
инструмента 250 мм);

>> Муфта для быстрого 
перемещения каретки 

вручную, позволяющая 
сократить цикл шлифо-
вания;

>> Встроенный частотный 
преобразователь на эр-
гономичной консоли 
оператора с памятью на 
восемь значений количе-
ства оборотов;

>> Консоль оператора мо-
жет иметь различную 
конфигурацию в соответ-
ствии с требованиями за-
казчика;

>> Редукторный двигатель 
мощностью 180 Вт с на-
дежным экранирова-
нием;

>> Для защиты направляю-
щих и шпинделя от пыли 
во время перерывов в 
эксплуатации предусмо-
трен износостойкий бре-
зентовый чехол, укрыва-

ющий станок и консоль 
оператора;
Станок может адапти-

роваться ко всем станкам 
Verdés, как современных, 
так и устаревших моделей;

Благодаря простой кон-
струкции и небольшим 
размерам станок очень 
хорошо сочетается со 
станками других произво-
дителей.

Talleres Felipe Verdés, S. A.
www.verdes.com
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»» Трехмерное изображение нового шлифовального станка Verdés

»» Новый вальцешлифовальный станок в действии



Специалисту –  
   на рабочий стол

  Ведущий в мире журнал для индустрии производства кирпича, 
кровельной керамики, керамических труб, огнеупорной и 
облицовочной, а также любой другой строительной керамики. 
Международным сообществом специалистов отрасли признан 
эталоном технической компетенции. «ZI international» выходит в 
Германии с 1946 года.

  85 процентов тиража журнала распространяются за пределами 
Германии. С 2007 года выпускается и на русском языке, с 2013-го  
доступен в России по подписке.

  Статьи журнала охватывают широкий круг тем – от машин и оборудо-
вания для кирпичных заводов до микропроцессоров, от собственно 
производства до транспортировки и применения готовой продукции. 
Наряду с научными разработками по технологии строительной керами-
ки во главу угла ставятся вопросы организации и рационализации ее 
производства. Новости о фирмах, объединениях и продуктах позволя-
ют постоянно быть в курсе событий отрасли.

  Журнал служит признанной площадкой международного обмена 
опытом на основе новейших научных достижений. Его практическое 
значение для современного российского предприятия невозможно 
переоценить.

  «ZI international – Кирпич и черепица» выходит 4 раза в год.  
Стоимость подписки – 7.980,00 руб или 149,80 €.

  Цена включает доставку из Германии заказной бандеролью, с прило -
жением к каждому экземпляру комплекта документов в соответствии 
с требованиями российского законодательства (договор, авансовый 
счет, счет-фактура и акт выполненных работ).

Вопросы? Интерес к подписке?  
Позвоните или напишите нам:

Тел.:  +49 421 427 9843
Факс:  +49 421 427 9845
e-mail:  abo@hmg.de

Немецкую и английскую онлайн-версии  
можно увидеть на сайте www.zi-online.info
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