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Foreliggande uppfinning avser ett s#tt och en anordning for att
framstdlla monteringsfirdiga viggar eller viggelement av medelst bruk
sammanfogade byggstenar. :

Olika forsdk har gjorts f6r att mekanisera framstéllﬁingen av
viggsektioner av murad sten. S8lunda 4r det kint att anordna en stien-
de, gallerliknande konstruktion bestfende av plattor med ungefir samma
bredd som byggstenarna, vilka senare inplaceras i gallrets halrum,
som ungeflr motsvarar stenarnas storlek. Direfter anordnas intill
gallerkonstruktionen en hillaranordning, som med tillhjilp av vakuum
eller liknande hiller stenarna p& plats medan gallerkonstruktionen
avlégsnas, varefter mellanrummen mellan stenarna fyllas med bruk.

En sddan anordning limpar sig dock icke for serietillverkning av mon-
teringsfirdiga véggelement,

Vid en annan kind konstruktion har man dirftr tillverkat vigg-
elementet i liggande form, varvid stenarna liiggas péd sin plats i
vipgmonstret pd ett underlag eller formbord ned t£illhj4lp av en jize,
varefter de fasthiillas med klimanordningar, Jigwen avligsnas och melian-
rummen mellan stenarna fyllas med bruk medan stenarna fortfarande
héllas fastklimda. Sedan bruket stelnat i tillr#icklig utstrickning
Tér att viiggen skall ha en viss sammanhdllningskrart avligsnas klim-
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“anordningarna dch Tormhordet med viggelementet reses, varefter det

senare kan borttransporteras. Ej heller denna anordning limpar sig for
serietillverkning av monteringsfirdiga viggar,

En srskild svirighet vid uppbyggnaden av monteringsfirdiga vigg-
element #r att byggstenarnas matt varierar kraftigt. Vid uppbyggnad
av véggar med raka stenrader kan dirf&r stenarna inte liggas efter ena
kanten pd en jigg, d8 denna kant blir rak, medan den motsatta kanten
av stenraden blir ojimn, vilket ger viggen ett ofdérdelaktigt utseende.
D& den monteringsfirdiga véggen vanligen skall placeras in i en redan
befintlig fackverkskonstruktion av balkar ellér pelare, fi8r ej heller
véggens ytterkant vara ojémn, vilket blir fallet om stenarna liggas
med tillhjdlp av en jigg eller en mall av gallertyp.

Huvudsyftet med féreliggande uppfinning #r ddrfér att astadkomma
ett férfarande och en anordning for framstdllning av monteringsfirdiga
véggar eller viggelement, vid vilka man tap h&nsyn $ill de ovan be-
skrivna svdrigheterna och som samtidigt m8jliggsr serietillverkning av
en végg eller ett viggelement vars yttermidtt ligger inom tillitna tole-
ranser och i vilken stenarna ligger J&mnt férdelade.

Detta syfte uppnis gendm att sdttet och anordningen erhiilit de
i de f61jande patentkraven angivna kinnetecknen.

Uppfinningen kommer i det féljande att beskrivas i samband med
ritningarna. Fig. 1 visar ett flytschema 8ver en anléggning fér fram-
stdllning av monteringsfirdiga véggar eller viggelement enligt uppfin-
ningen. Fig, 2 visar en &ndvy av det p3 en arbetsbana anordnade form-
bordet vid utskjutning av en firdiglagd stenrad. Fig., 3 visar en plan-

- vy av fig, 2. Fig. 4 visar en &ndvy av centreringsanordningen i fig. 1.

Fig. 5 visar en del av en planvy av centreringsanordningen i fig. 2.
Fig. 6 visar en vy liknande fig. 5 av centreringsanordningen inst#11d
Pér véggar, i vilka stenarna i samma rad ligger férskjutna. Fig. 7
iisar en sidovy av en av spédnnanordningarna i fig, 1. Fig. 8 visar en
planvy av spénnanordningarna.

Det i fig. 1 visade flytschemat illustrerar férfarandet enligt
uppfinningen. Viggen eller viggelementet framstilles liggande. D& i
den fortsatta beskrivningen anvindes uttryck sdsom viggelementets léngd
resp. hojd avses alltsd de mitt som utgdr lingd-resp, héjd, d& vidggen
&r upprest, Lingden #r alltsi viggmdttet i arbetsbanans riktning,
medan hdjden blir viggmittet tvirs fop arbetsbanan., Beskrivninmen sker
i samband med en vige, 1 vilken stenarna i viggens hdjdriktning ligger
i raka rader, men det 4r klart att uppfinningen &ven kan till&mpas vid
véggar, i vilka stenarna ligger férskjutna i sidled, sfisom sirskilt
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beskrives i1 samband med fig. 6. D& man i fortsidttningen talar om in-
stdllning av de olika anordningarna skall det std klart att denna
instdllning &r béroeﬁde av véggens storlek och allts3 endast behdver
gbras en enda géng fér framstillning av ett antal viggelement med
samma storlek, sdsom 4r normalt vid serietillverkning. Instdllningarna
bibehdllas silunda f6r hela denna serie och &ndras forst nir en ny
serie av viggelement med annat stenmdnster och/eller viggdimensioner
skall framstillas. '

Vid arbetsstationen I (fig. 1) 1l4ggas byggstenarna 10, si&som exem-
pelvis tegelsten, hilsten och liknande, med tillhj#lp av en centrerings-
och inriktningsanordning 11, som beskrives senare i samband med fig.

4 - 6, i rad pd en formbordsektion 12a. Den lagda stenraden motsvarar
en vertikal stenrad i den f#rdiga viggen. Formbordsektionerna 12a
utskjutas med £illhj&lp av en rullbana, som beskrives nirmare i samband
med fig. 2 och 3, pid ett birbord 23, vilket &r férskjutbart mellan de
olika arbetsstationerna pi en schematiskt visad arbetsbana 13. Arbets-
banan 13 kan exempelvis besti av r4l, som &r anordnad.pd pelare och

pé vilken r#l birbordet 23 rullar med tillhj&lp av rullar eller hjul
24 (fig. 2). Sedan det 8nskade véggmbnstret byggts upp pi birbordet 23
med tillhj4lp av erforderligt antal formbordsektioner 12a och motsva-
rande stenrader, férskjutes det av formbordsektionerna 12a bildade
formbordet 12 till n#sta arbetsstation IT, vid vilken ett l&mpligt bruk
ifylles i mellanrummen mellan stenarna med tillhjdlp av en schematiskt
visad pafyllningsanordning 14 av ként slag. Bruket kan naturligtvis
dven pdfdras manuellt om s& Snskas. Vid nista arbetsstation III sker
en justering av den liggande viggens lidngd och hdjdmétt med tillhjdlp
av sidospsnnanordningar 15 och en dvre spénnanordning 16. Vid arbets-
stationen IV sker torkning av bruket, antingen lufttorknihg i den
befintliga atmosfiren eller en paskyndad torkning med tillhjilp. av
extra strdlningstorkare, fl&ktar eller liknande. Vid slutstationen V
reses den fédrdiga véggen 17, som har tillricklig sammanhdllningskraft
for att kunna borttransporteras. Resningen kan p& i och fér sig kint
sétt ske genom att formbordet svinges till i huvudsak upprdtt lige

och vidggens vidarebransport Svertages av andra kinda lyft- eller tran-
sportorgan (ej visade). Mellanrummen mellan arbetsstationerna I - V
kan i praktiken gdras storre och utgdra vintstationer £8r birborden
mellan de olika arbetsstationerna.

Som framgdr av fig. 2 och 3, utskjutes sektionerna 12a frén centre-
ringsanordningen 11 med tillhj#lp av en h8j- och siinkbar rullbana 18,
bestdende av en ram 19, vilken ram ir Iagrad vertikalt rérlig.pd
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fotter 21 och kan h8jas och sinkas med tillhj4lp av mandverdon 22,
I ramens dverdel Hr lagrade rullar 20, vilka vid upphdjd rullbana gkjute
négot bver bidrbordets 23 &verkant och vid neds#nkt rullbana 18 ligger

. under denna kant. Rullarna 20 4r av samma typ som de nedan i samband

med fig, 4 beskrivna rullarna 28 i centreringsanordningen, och &r si-
lunda f6rsedda med en central styrring som ingriper i en motsvarande
profil i formbordsektionen 12a och styr denna i en rak bana. D& en
formbordssektion 12a fyllts med stenar 10 med tillhjdlp av centrerings-
anordningen 11 skjutes birbordet 23 framit pd arbetsbanan s3 att form-
bordssektionen 12a kan féras in fran centreringsanordningen utan att
st6ta ihop med de tidigare p& birbordet 23 lagda formbordsektionerna
123, Direfter hdjs rullbanan 18 med hjdlp av mandverdonen 22 och sek-
tionen 12a skjutes ut 8ver birbordet 23, varefter det senare om.si
erfordras drages tillbaka, s att den utskjutna formbordsektionen 12a
ligger t#tt intill nirmast fdregédende formbordsektion 12a. Sedan sek-
tionernas lige s&lunda justerats sinkes rullbanan 18 s& att den ut-
skjutna sektionen ligger sig p& bérbordet P3. D& ett tillr#ekligt antal
stenrader byggts upp pd detta sitt till det 8nskade viggmdnstret och
bérbordet 23 med formbordsektionerna 12a skall skjutas vidare till
nista arbetsstation II, anordnas en st&dbalk 25 mot den understa sten-
raden i den liggande viggen, vilken st8dbalk 25 bildar underlag for
viggen vid dennas fortsatta behandling och senare uppresning till
vertikalt lige.

Centreringsanordningen 11, pi vilken de separata stenraderna
byggas upp, bestdr av ett stativ med ben 26, p& vilka 4r f&stade léngs-
gdende rambalkar 27, i vilka ett flertal rullar 28 &r lagrade, vilka
bildar en rullbana som utgdr underlag £8r formbordsektionen 12a pé
vilken stenraden bygges upp. Stativet och rullbanan &r anordnade vid
sidan av och tvirs fér arbetsbanan, sisom framgir av fig. 1. Rullbanans
rullar 28 &r fdrsedda med en central styrring 29 vilken ingriper i
en motsvarande profil 30 p& formbordsektionen 12a och styr denna i en
rak bana pé centreringsanordningen, vilken ligger i linje med rull-
banan 18, som &r anordnad under birbordet 23. P4 var sida av stativet
parallellt med rullbanan och dirmed med formbordsektionen 12a &r lagra~-
de tvd ladbalkar 31 vilka &r fSrskjutbara tvirs fér centreringsanord-
ningens 11 stativ p& i stativet fast lagrade axlar 32 med tillhjdlp av
ben 33, som &r f#sta i l&dbalkarna 31 och 4r glidbara pd axlarna 32,
Férskjutningen av benen 33 och di#rmed av 18dbalkarna 31 sker med till-
hjélp av ett eller flera mandverdon 34 anordnade i stativet. P3 13d-
balkarna 31 #r anordnade styrspdr 35, exempelvis bestSende av vinkel-
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_J&rn. I styrspdren 35 #r férskjutbart lagrade ett flertal centrerings-~

don, vilka bestdr av en lagerhylsa 37 och en fotplatta 36, vilken
senare ingriper i styrspdret 35. I lagerhylsan 37 &r férskjutbart anord-
nad en cylinder 38 foér en kolvst&ng 39, som belastas av en i cylin-
dern 38 anordnad fjider Uo; sé att kolvsténgen strivar att skjutas ut
ur cylindern. Kolvsténgens 39 %nde utanfér cylindern #4r férsedd med
en avfasad stddplatta 41, P4 cylindern 38 &r Hven fist en fast st8d-
platta 42, som skjuter ut i vinkel fran cylindern och vars yttre del
skjuter in i rit vinkel mot formbordsektionens 12a ldngdaxel och slutar
en bit in pd formbordsektionen 12a. Den i lagerhylsan 37 férskjutbara
cylindern 38 Hr 18sbar i insti#lit ldge medelst en ldsanordning 43 av
typ skruv och mutter. .

Med tillhj&lp av den beskrivna centreringsanordningen bygges
stenraderna upp p4 fljande s#tt: Vid uppbyggnad av raka stenrader,
dvs. utan sidofdrskjutning av varannan sten, stillas samtliga eylindrar
38 in med samma utskjutning ur lagerhylsan 37, nimligen s& att avsténdet
mellan stddplattorna 41 pi de parvis mitt emot varandra liggande kolv~
stidngerna &r betydligt mindre 4n normalstenens lingd. Detta l3ge av
eylindern 38 i lagerhylsan 37 kan £6r snabb instdllning vara markerat
med inst#llningsmirken pd cylindrarna eller med snipplis eller liknande
sd att cylinderns r#tta lige 14tt avkinnes., I ldngdriktningen 4r centre-
ringsdonen inst#llda med ett avsti3nd som svarar mot stenens bredd
plus 18mpligt mellanrum £8r bruket. L8dbalkarna 31 &dr vid denna in-~
stdllning férskjutna till ett fixerat lige invid formbordsektionen 12a,
vilket lige definieras medelst stopp pd axlarna 32 eller i mandverdonet
34, D& samtliga centreringsdon &r inst#1lda péd det beskrivna s#ttet
kan stenraderna byggas upp genom att det antal stenar som raden skall
innehdlla - vilket bestimmes av den blivande viggens h&jd - il&gges
genom undantryckning av kolvstingerna 41 mot fjiderkraften fran fjédrar-
na 40 i cylindrarna 38 och s& att deras ena langsida anligger mot st&d-
plattorna 42. Om kolvstingerna 39 &r ojémnt belastade, férskjutes stenen
pé den underliggande formbordsektionen 12a tills dess att fjddertrycken
i de b&da motliggande centreringsdonen utjimnats. Stenen #r dirviga
centrerad efter en mittlinje, dvs. eventuella mdttavvikelser upptagas
med lika stort mdtt p& bida sidor, sisom framgér av fig. 5; om en sten
exempelvis &r kortare &n foreglende sten med ett mdtt 2 M, s& upptages
denna skillnad med samma mitt M p& bida sidor av stenen. En p& s& sdtt
lagd stenrad ger den firdiga viggen ett betydligt j#mnare och bittre
utseende &n om hela méttavvikelsen skulle upptagas efter en kant i sten-
raden, vilken kant i s& fall skulle bli ytterst ojimn. Det senare 4r
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fallet d& stenarna pi kint s#tt centreras efter en Jjigg.
Formbordsektionen 12a med den f&rdiglagda raden av stenar 10 kan
nu f8ras ut pd birbordet 23 genom att lidbalkarna 51, som bir centre-
ringsdonen, fdras isidr med tillhjdlp av man8verdonet 34 i en utstrick-
ning, som &r tillricklig f8r att kolvst&ngernas 39 stddplattor 41
skall ldmna stenarna och st8dplattorna 42 skall uttrida ur mellanrunmet
mellan intilliggande stenar. Formbordsektionen 12a, som under liggningen
varit 14st till centreringsbordet 11, rullas nu 8ver fran rullbanan 28
till den under b&rbordet 23 anordnade rullbanan 18, vilken befinner
sig 1 upphdjt lige. Formbordsektionen 12a justeras in p& birbordet:23
P& tidigare beskrivet s#tt oech rullbanan 18 sénkes, varvid formbord-

‘sektionen 12a s#nkes ned pi birbordet 23. D& erfordefligt antal form-

bordsektioner 12a sammanstillts f£&r att erhilla det Onskade viggménst-
ret flyttas bdrbordet 23 vidare ps8 arbetsbanan 13. Stenarna ligger nu
fritt i centrerade rader i det 8nskade mdnstret och det har visat sig
att detta monster bibehdlles under den vidare behandlingen utan ytter-
ligare st8danordningar sisom mallar eller Jiggar ete. p&d grund av
stenarnas tyngd. :

1 fig. 6 visas centreringsanordningen 11 instilld fér uppbyggnad
av ett viggmbnster, i vilket varannan sten i raden 4r forskjuten i
sidled. Detta &stadkommes genom att vartannat par av cylindrar 38 4r
forskjutet pd motsvarande s#tt i lagerhylsorna 37, varvid férskjutnings-
léget kan instillas, sdsom beskrivits ovan, medelst markeringsmirken
eller sndppléds eller liknande. Liggningen av stenarna sker pé samma
sitt som beskrivits ovan och sedan alla stenar lagts f6res ladbalkarna
31 och dérmed de bdda raderna av centreringsdon is#r, s& att formbord-
sektionen 12a med de lagda stenarna fritt kan féras Sver p& rullbanan
18. En skillnad gentemot raka stenrader ir att birbordet 23 médste foras
framdt pd arbetsbanan 13 en léngre stridcka, for att de utskjutande
stenarna skall gd fria frén den tidigare lagda stenraden, . varefter
arbetsbordet 23 fdres tillbaka p8 arbetsbanan 13, s& att stenarna griper
in i varandra pd Snskat s#tt. Direfter kan rullbanan 18 sinkas pd det
ovan beskrivna sittet s& att formbordsektionen 12a kommer till anligg-
ning mot birbordet 23. P§ detta s#tt kan man &stadkomma viggmbnster
med vilken 8nskad grad av inbdrdes férskjutning som helst mellan de
blivande, horisontella stenraderna i viggen.

Av ovanstdende beskrivning framgdr att di centreringsanordningen
en gdng stdllts in fdr stenar med ett visst format och fér ett speciellt
viggménster gdr det mycket snabbt att légga stenarna 10 pid formbord-
sektionerna 12a, fdra isir de bida raderna av centreringsdon med hjilp
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av mandveranordningen 34 och skjuta ut formbordsektionen .l2a pi bir-
bordet 23, dér den anslutes till tidigare formbordsektioner 12a {or
bildande av ett helt formbord 12, som direfter vidaretransporteras pi
arbetsbanan 13. Formbordsektionerna 12a utfdras dirvid med olika bredd,
som dr anpassad till det slag av stenar som aniiindes och till stenarnas
dimensioner. ) '

D& samtliga stenrader for bildande av det Onskade viggmdnstret
8r lagda pd blHrbordet 23 forskjutes detta till arbetsstationen II
(fig. 1), ddr fogarna mellan stenarna fyllas med ett bruk. Fdretrides-
vis anvindes h#rvid ett bruk som snabbt hardnar,

Pifyllningen av bruket kan, sdsom nimnts, antingen
ske med en pdfyllningsanordning 14 (fig. 1) eller fér hand eller pid
annat lidmpligt sdtt. Om s &r nddvindigt kan en kantlist (ej visad)
liggas ubanpd viggens kanter foér att hilla kvar bruket.

Vid n#dsta arbetsstation III justeras véggens lingd- och hdjdmatt.
Even om man vid liggning av stenradernd kan 8stadkomma en vigg vars
mitt ligger inom ganska sniva grénser &r det limpligt att den lagda
v#ggen har ndgot stdrre mitt 4n den firdiga viggen skall ha och att
den lagda viggens midtt justeras genom hoptryckning av stenraderna
medelst ett allsidigt verkande tryck. Detta sker med tillhjilp av
spénnanordningar 15, 16, av vilka en 8vre spinnanordning 16 #r anordnad
att utdva ett tryck mot viggsidan som &r motsatt underlagsbalken 25,
medan tvad sidospinnanordningar 15 utdvar ett tryck mot viggens sidor.
Den 8vre spinnanordningen bestir av en ram b, vilken utgdr del av ett

‘stativ 45, vilket #r anordnat under arbetsbanan 13. Ramen 44 ligger

pé& en s8dan hdjd, att arbetsbordet 23 och den lagda viggen kan passera
under ramen. Sj#lva spinnanordningen utgdres av en bidrbalk 48, vilken
4r upphingd under en i ramen 44 anordnad l&pvagn 49, vilken &r férskjut-

‘bar och fastldsbar i ramen 44, En 18ngstrickt stddplatta 47 &r for-

bunden med birbalken 48 med tillhj&lp av ett flertal kn#leder 50.
Samtliga kn#leder 50 dr vid sin 1edpuﬁkt ledbart fdrbundna med en
stdng 51, vilken 4r f8rskjutbar direkt eller indirekt medelst ett
manOverdon 52, exempelvis en hydraulcylinder.

De tvd sidospdnnanordningarna 15 bestdr likasd av tv8 birbalkar
53, 54, vilka utgbr delar av en fast ram, som &r nedsinkbar pi form-
bordet 12 frén en 8ver arbetsbanan liggande birkonstruktion. For tyd;
lighetens skull 4r denna fasta ram endast antydd genom hdrnpelarna 55 °
och den kan naturligtvis utfdras &ven p& annat sitt, exempelvis utgéra
del av och vara f8bbunden med birramen 44 i den 8vre spinnanordningen.
Sidospéinnanordningarna innefattar likasid tv& stdédplattor 56, 57, vilka
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medelst kniledsmekanismer 58, 59 #r kopplade till birbalkarna 53, 54,
Kndledsmekanismerna 58 &r ledbart fdrenade medelst en manSverstdng 60
och mekanismerna 59 medelst en mandverstdng 61. Dessa manSverstinger
60, 61 &r kopplade direkt eller indirekt till mandverdon, pd liknande
sdtt som i den Ovre spdnnanordningen, varvid dock mandverdonen lilkasi
utelédmnats i figuren (fig. 8) fér tydlighetens skull.

De beskrivna spinnanordningarna fungerar péd foljande sdtt: Med
tillhj&lp av vagnen 49 inst#lles birbalken 48 och dirmed std8dplattan
47 i ramen Y44 beroende p3 hdjdméttet hos den vigg, som skall justeras.
Sidospénnanordningarnas 15 birbalkar 53, 54 instillas pé& motsvarande
sdtt i den fasta ramen 55 i fdrh&llande till viggens l&ngdmitt. Stéd-
plattorna 47, 56 och 57 &r dirvid med tillhj&lp av kn#iledsmekanismerna
50, 58 och 59 indragna mot birbalkarna. Genom pdverkan av mandverdonet
52 1 den Ovre spinnanordningen och motsvarande manSverdon (ej visade)
i sidosp#nnanordningarna bringas nu via kniledsmekanismerna stbdplat-
torna 47, 56 och 57 att utdva ett mot hela viggsidan jimnt verkande
tryck, med vilket stenraderna férskjutas i erforderlig utstrickning
fﬁr att viggens mdtt .skall 1igga inom godtagbara toleranser. Denna
Justering kan ske genom att Sverskottsbruk tryckes upp ur skarvarna
eller fogarna, varvid det har visat sig att det lagda stenmdnstret
trots f8rskjutningen bibehdlles. Kontroll av det uppnédda mdttet kan
enklast erhdllas genom att en mi&ttsticka av erforderlig lidngd helt
enkelt ligges Over viggen i hdjd- och sidled och hoptryckning sker
tills rdtt midtt erh8llits., Vid mer fdrfinade konstruktioner kan natur-
ligtvis #ven en mittindikator vara ansluten till mandvermekanismerna.

Vid torkstationen IV torkas bruket, sidsom tidigare beskrivits,
antingen i den befintliga atmosffren eller med tillhj&lp av en torkugn,
strilningsvirmare eller liknande.

Vid slutstationen V reses den firdiga viggen 17 medelst en lyft-
ﬁekanism,,exempelvis genom att hela formbordet 12 reses till ndra nog
vertikalt lige varefter man med lyftkran eller travers vidaretranspor-
terar viggen. FOr detta &ndamdl kan fére pifyllningen av bruket i
vissa av de blivande, vertikala fogarna i véggen, anordnas gingade
hylsor, lyftdglor, lyftbultar eller liknande som s3lunda ingjutas i
véggen och tjdnar fér dess hantering och transport sedan den limnat
arbetsbandet. I vissa fall kan underlagsbalken 25 tjina fdr borttran-
sport av vidggen 17 till en ytterligare torkstation, innan viggen ir
férdig att anvindas. ' )

Det framgédr av det ovanstdende att enligt uppfinningen har &stad-
kommits ett férfarande och en anordning for serietillverkning av monte-
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av stenarna i viggmdnstret snabbt och enkelt kan erhdllas samtidigt
som viggar med stor midttnoggrannhet &stadkommas, vilket 4r nddvindigt
f6r elementbygge.

Naturligtvis kan &ndringar och modifikationer fdretagas i den
beskrivna uppfinningen utan att syftet med denna fréngds. Vid murning
av hilstensviggar kan exempelvis en mall anvidndas, som ligges p3 viggen
och som hindrar bruk att tringa in i stenarnas hilrum.

PATENTKRAV

1. S8ttt att framstidlla monteringsfirdiga viggar eller vigg-
element bestdende av med bruk sammanfogade byzgstenar, vilken vigg
framstdlles liggande pd ett formbord i ett &nskat viggmdnster, k & n -
‘netecknat avatt viggens blivande vertikala stenrader liggas

separat pd formbordsektioner och att dessa sammanséttas till ett form-
bord, s& att de lagda stenraderna bildar en vigg med erfordrade dimen-
sioner och mdnster, varefter mellanrummen mellan de lagda stenarna
fyllas med bruk som‘bringas att torka och den férdiga viggen reses
till uppritt lige f6r borttransport.

2. S#tt enligt krav 1, kEnnetecknat av att stenarna
vid liggningen centreras i stenradens tvirriktning med tillhj#lp av
frén motsatta sidor av stenen verkande, lika stora fjidertryck som
utbalanserar varandra under férskjutning av stenen till ett centrerat
lige 1 stenradens mitt. _ :

3. S3tt enligt krav 2 f6r framstidllning av viggar vid vilka
stenarna &r férskjutna i intilliggande rader, k innetecknat
av att stenarna liggas i en rad med Snskad, inbdrdes fOrskjutning
mellan intilliggande stenar och att alla stenar som &r fdrskjutna &t

“samma hdll centreras relativt en gemensam mittlinje.

L, Sitt enligt ndgot av kraven 1 - 3, kinnetecknat
av att den sammansatta viggens yttermdtt justeras i erforderlig ut-
strickning medelst ett mot hela viggens resp. ytterkanter jédmnt verkan~
de, allsidigt tryck innan bruket torkat.

5, Anordning f8r genomfdrande av férfarandet enligt ndgot av
kraven 1 - 4, f8r framstillning av monteringsfirdiga viggar eller vigg-
element bestdende av med bruk sammanfogade byggstenar, som uppliggas
pd ett formbord i ett 8nskat viggmbnster, k i nnetecknad av
ett formbord (12), som &r uppdelat i flera sektioner (12a), en centrer-
ingsanordning (11) for 14ggning av en separat stenrad pa varje form-
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bordsektion, ett birbord (23) pi vilket formbordsektionerna samman-
séttas s& att stenarna (10) bildar det Snskade viggménstret, varvid
formbordsektionerna (12a) 8r sd dimensionerade, att stenraderna ligger
intill varandra med erforderligt mellanrum f&r bruk, en padfyllnings-
anordning (14) for ifyllning av bruk i mellanrummen mellan stenarna
och en anordning fér resning ay véggen sedan bruket torkat.

6. Anordning enligt krav 5, k Ennetecknad av att
centreringsanordningen (11) innefattar ett underlag (28) f6r en form-~
bordsektion (12a), flera centreringsdon anordnade p3 Smse sidor av
underlaget och bestfende av parvis motsatta, fjiddrande belastade
stbdorgan (41) mellan vilka en sten (10) légges och vilka centrerar
stenen i formbordsektionens tvirriktning till dess att fjiderbelast-
ningen frin centreringsdonen utj&mnats samt stédplatar (42), mot vilka
stenen (10) anligger och vilka bestimmer stenens lige 1 formbordsek-
tionens (12a) ldngdriktning varjimte centreringsdonen 4r anordnade p&

“tvd 1 formbordsektionens tvirriktning rérliga birare (31), s& att
samtliga centreringsdon efter l&ggningen kan fdras undan gemensamt

och formbordsektionen (12a) med den lagda stenraden kan avligsnas fran
centreringsanordningen. '

7. Anordning enligt krav 6, kinnetecknad av att
centreringédonen innefattar cylindrar (38) med fjfderbelastade kolv-
stdnger (39), som uppbir stddorganen (41) vid sin ur cylindern utskju-
tande &nde, vilka cylindrar (38) 4r férskjutbara tvirs fopr stenraden
och 13sbara i inst#llt lige i lagerhylsor (37), vilka i sin tur &r
forskjutbart anordnade i formbordsektionens (12a) langdrlktnlng pa
nimnda birare (31).

8. Anordning enligt n3got av kraven 5T, k Enneteck-
nad av att en dverféringsanordning #r anordnad mellan centrerings-
anordningen (11) och b&rbordet (23) vilken dverforingsanordning bestir
av en rullbana (18), p3 vilken formbordsektionen (12a) styres medelst
styrorgan (29, 30), varvid den del av rullbanan (18), som ligger under

~ bérbordet (23) #r hdj- och sinkbar for neds&nkning av formbordsek-
tionen (12a) p& birbordet (23) och centreringsanordningens (11) under-
lag (28) foretridesvis likass utgbres av en rullbana,

9. Anordning enligt krav 8, kinnetecknad av att

bérbordet (23) #r fdrskjutbart pi en bana (13), som féridper tvirs fér
centreringsanordningen (11) och rullbanan (18).

' 10, Anordning enligt nipot av kraven 59, k E&nneteck -~

n ad av spinnanordningar (15,16), vilka #r anordnade att anbringas mot

dtminstone tvd vinkelr#tt mot varandra lipgande kanter av viggen,
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varvid de motsatta kanterna st8das av mothill eller av andra spinn-
anordningar, och vilka #r anordnade att utéva ett jH#mnt verkande tryck
efter hela viggsidan fér hopskjutning av de lapgda stenraderna till
erforderligt viggmitt.,

11, Anordning enligt krav 10, k Ennetecknad av att
spinnanordningarna innefattar mot viggens kanter anliggbara plattor
(47,56,57), vilka 4r f8rbundna med en fast stddram (U48,53,54) medelst
kndleder (50,58,59) och ett till knilederna kopplat mandverstdngsystem
(51,60,61), vilket 4r anordnat att rdta ut samtliga kndleder pd samma
ging och d¥rvid &stadkomma att plattorna trycker mot kanten med ett
jémnt tryck.

ANFORDA PUBLIKATIONER: -

Sverige 317 794 (37 b:1/70)
USA 2 105 613 (52-436)
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