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Wynalazek dotyczy sposobu układania stosów
z wysuszonych kształtek ceramicznych różnej
wielkości i rodzaju, według dowolnie ustalone¬
go schematu układania, zwłaszcza na wózkach
pieca do wypalania i urządzenia do stosowania
tego sposobu.

Znane są różne maszyny, pracujące całkowi¬
cie automatycznie, za pomocą których śwież'
miękkie kształtki, opuszczające automat tnący
przy prasie pasmowej, są przekazywane bez
uszkodzenia ma wóaki do suszenia i ustawiane
w stosy bezpośrednio jedne nad drugimi. W
tym przypadkju chodzi zasadniczo tylko o to, a-
by ustawić mocny stateczny zestaw. Małe re¬
gularne odstępy pomiędzy poszczególnymi
(kształtkami pozostają tylko wtedy i o takiej

*) Właściciel patentu oświadczył, że współtwór¬
cami wynalazku są Arno Peschel, Heinz
Schone, Manfred Liebchen.

wielkości, jak tego wymagają haki nośne,
chwytaki szczękowe lub zasobniki wachlarzo¬
we kształtek, ażeby te urządzenia mogły być
znowu wyciągane, jeżeli w ogóle mają praco¬
wać dalej. Z reguły jednak w tych urządze¬
niach kształtki są ustawiane po prostiu1 w rzę¬
dy, które zostają z kolei do siebie zesunięte, i
tak utworzona warstwa albo też jeden luib kil¬
ka ciasno zesuniętych rzędów zostają pochwy¬
cone przez mniejsze lub większe i mniej lub
więcej skomplikowane urządzenie chwytakowe
oraz ustawiane na wózku suszarki. Dla umożli¬
wienia wprowadzenia szczęk chwytakowych
pomiędzy przylegające rzędy, takie rzędy naj¬
pierw ciasno zestawione, zostają częściowo roz¬
sunięte znowu na odpowiednich rozsuwanych
szynach podstawowych.

Proponowano również, żeby takie warstw^
stosu, układane na stojaku, przesuwać po pro¬
stu na wózek suszarni, albo też wózek suszami



ustawiać pod stojakiem, który następnie usu¬
wa się. Jest oczywiste, że taki spośóib zastoso¬
wany do wysuszonych kształtek powoduje wie¬
le stłuczek,

W znanych sposobach i urządzeniach do u-
stawiania nie bierze się zupełnie pod uwagę
określonego rozmieszczenia kształtek, ani wiel¬
kości lub rozkładu wzajemnych odległości i ka¬
nałów ogniowych, przystosowanych do techno¬
logii procesu wypalania, tak iż stosy ustawiane
za pomocą takich maszyn uniemożliwiają pra¬
widłowe wypalanie kształtek. Oprócz tego przy
przekazywaniu takich miękkich kształtek z pra¬
sy na wózek suszarni nie zdarza się pękanie
wskutek schnięcia, które zmieniając liczbę

^ kształtek, zakłóca działanie urządzeń automa¬
tycznych, przystosowanych do obrabianego for¬
matu kształtki, a odpowiednio wyregulowane i
nastawione narzędzia jak chwytaki oraz urzą¬
dzenia wyrównujące i ograniczające nie mogą
prawidłowo chwytać, albo mogą się odchylać i
dawać nierównomierne załadowywanie. Stłuczki
oraiz kształtki kruszące się również podczas
działania układarki przeszkadzają stale w jej
działaniu, a ponadto ustawiony stos nie jest
stateczny i nie nadaje się do wypalania. Poza
tym sposób ustawiania kształtek do wypalania
powinien być odpowiednio przystosowany do
pracy cegielni i wypróbowanego schematu u-
stawiania przy wypalaniu, w przeciwnym razie
układarka nawet najlepiej działająca nie nada¬
je się do użytku, ponieważ sposób ustawiania
powinien być dostosowany do rodzaju pieca,
doprowadzania paliwa, przepływu powietrza
itd.

Było już proponowane urządzenie do układa¬
nia w stosy kształtek ceramicznych na wóz-

-■... kach piecowych, uwzględniające również omó-
.wionę wymagania. W tym urządzeniu załado¬
wane listwy nośne były przekazywane za po¬
mocą podnośnika klatkowego z wózka zaopa¬
trującego ładowanie dwuwarstwowo na waha¬
cze zasilające, które przekazywały je etapami
dalej. W pierwszym etapie kształtki na list¬
wach nośnych muszą być wzajemnie rozsunię¬
te, aby szczęki uchwytowe w drugim etapie
mogły przytrzymać końce cegły, i ażeby
przez opuszczenie w dół listę w nośnych można
było z nich strząsnąć ewentualnie stłuczki. W
trzecim etapie kształtki zostają znowu wzaje¬
mnie zsunięte na listwach nośnych, a w czwar¬
tym etapie kształtki zostają oddzielone od li-
liistew nośnych i za pomocą przesunięcia, pod¬
niesienia do góry i ponownego przesunięcia
wzdłużnego i poprzecznego zostają wreszcie

przekazane po wyciągnięciu podłoża iia wózek
piecowy lub na uprzednio podstawioną płytkę
piecową. Powstawanie wzajemnych odległości
powinno być zapewnione przez odpowiednie u-
nuchomianie taśm przenośnikowych i przez za¬
trzymywanie przy przekazywaniu ostatniego
rzędu przy przenoszeniu na wózek piecowy. U-
rządzenie takie jest jednak bardzo trudne do
wykonania, a ze względu na różne wady nie
mogło znaleźć zastosowania i zostało ulepszonj
przez urządzenie, w którym końcowy element
przekazujący na wózek, a mianowicie tory po-
isuwu poprzecznego i przesuwające się taśmy
zostały zastąpione przez nozchylne na podo¬
bieństwo nożyc podkłacliki, na które kształtki
były przesuwane rzędami, a po odsprężynowa-
miu jeden rząd po drugim podnoszone były do
przesuwanego poziomu chwytaka płaskiego.
Przez przesunięcie w bok chwytaka płaskiego
ponad wózek do wypalania cała płyta była na-
oraz rozładowana.

Sposób i urządzenie według wynalazku nie
wykazują opisanych niedogodności. Wynalazek
polega w zasadzie na tym, że z rzędów kształ¬
tek ustawionych ciasno na końcu biegnącego
nieprzerwanego strumienia materiału kształtki
doprowadza się w dozowanej regularnej ilości
do stale obiegającego' urządzenia podziałowego
i dozującego, z którego podczas obiegu taśmy
są te kształtki odbierane przez urządzenie roz¬
dzielające i rozdzielane kolejno według okreś¬
lonego z góry schematu ustawiania z odstępami
między kształtkami, po czym tak rozdzielone
rzędy są przenoszone kolejno w całości" lecz z
zachowaniem odległości poziomo w kierunku
poprzecznym i łączone w jedną warstwę układu,
przy czym tak otrzymane pojedyncze warstwy
układu zostają nakładane jedna nad drugą w
stos w znany sposób za pomocą mechanicznego
urządzenia chwytakowego. W tym przypadku
są odbierane tylko kształtki nieuszkodzone,
gdyż stłuczki suche zostają już usunięte z bieg¬
nącego strumienia obrabianych kształtek zW po¬
mocą urządzenia sortującego, nie omawianego
szczegółowo w niniejszym opisie. Wskutek te¬
go biegnący strumień kształtek nie jest równo¬
mierny, lecz wykazuje mniejsze i większe od¬
ległości między nimi. Dzięki rozrządzaniu
kształtek według wynalazku zostaje utworzony
dla każdego formatu cegły schemat ustawiania
stosu, przystosowany do cegielni, przy tym od¬
powiedni do wypalan'a w różnego rodzaju pie¬
cach, gdyż są uwzględnione zarówno kanały
dla powietrza spalania, jak i kanały 'dla dopro¬
wadzania paliwa albo dla prowadzenia ognia,
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co zapewnia dobre wykorzystanie komory wy¬
palania.

Przykład wykonania urządzenia do wykony¬
wania sposobu według wynalaziku uwidocznio¬
ny jest na rysunku, na którym fig. 1 przedsta¬
wia widok ogólny z góry, fig. 2 —widok z przo¬
du układanki według wynalazku, fig. 3 przed¬
stawia schematycznie częściowo w widoku z
przodu i częściowo w przekroju pionowym u-
rządzemie podziałowe, dozujące, liczące i roz¬
dzielające, fig. 4 - widok zgóry tego urządzenia,
fig. 5 przedstawia szczegół urządzenia rozrząd-
czego w przekroju pionowym wzdłuż linii A-B
na fig. 6; fig. 6 — widok z boku tego urządze¬
nia, fig. 7 przedstawia stół do przygotowywania
gotowych warstw, fig. 8 przedstawia odmianę
urządzenia podziałowego w położeniu wyjścio¬
wym, a fig. 9 —w połażeniu skrajnym: fig. 10
orzedstawia przekrój poprzeczny wzdłuż linii
C-D na fig. 8 w zwiększonej podziałce, fig. 11
przedstawia urządzenie rozdzielające przy za¬
stosowaniu cegły o normalnym formacie, fig.
12 przedstawia schemat funkcjonalny trzeciej
odmiany urządzenia rozdzielającego, fig. 13 —
schematyczny przekrój wzdłuż linii E-F na
fig. 12; fig. 14 i 15 przedstawiają schematycz¬
nie szczegóły urządzenia rozrządczego, fig. 16
i 17 przedstawiają szczegóły łańcucha przegu¬
bowego w widoku z przodu i w przekroju, fig.
18 przedstawia schemat funkcjonalny czwartej
odmiany urząclzenia rozdzielającego, a fig. 19 —
schematyczny przekrój wzdłuż linii G-H na
fig. 18 i wreszcie fig. 20 przedstawia szczegół
tego urządzenia.

Wysuszone kształtki są ściągane za pomocą
znanych urządzeń z wózków szuszarni na prze¬
nośnik taśmowy i doprowadzane do maszyny
do wysortowywania stłuczek suchych, wskutek
czego na taśmę 1 trafiają tylko kształtki nieu¬
szkodzone (fig. 1), które zostają przekazane np.
na pochyły tor wałkowy 2. Ponieważ stłuczki
zostają usunięte z pierwotnie jednorodnego po¬
toku kształtek i wskutek tego powstają przer^
wy w potoku przenoszenia, kształtki zostają
najpierw gtromadzone na torze wałkowym 2 i
będąc ustawione ściśle obok siebie staczają się
do urządzenia podziałowego 3, o którym będzie
mowa poniżej. Dzięki temu uzyskuje się pew¬
ność, że przynajmniej jedna lub dwie kształtki
znaijdują się zawsze przed urządzeniem podzia¬
łowym i mogą być przyjęte, w przeciwnym bo¬
wiem przypadku ukłaidarka zostaje zatrzymana,
najlepiej za pomocą znanego urządzenia me¬
chanicznego kub fotokomórkowego, dopóki zno¬
wu nie zbierze się zapas kształtek na torze

wałkowym 2. Urządzenie podziałowe wydziela
określoną liczbę kształtek na urządzenie liczące
i rozdziałowe 4. Kształtki odliczone i zebrane
według odpowiedniego schematu układania za
pomocą urządzenia rozdziałowego 4 zostają na¬
stępnie za pomocą poniżej omówionego dokład¬
niej poziomego urządzenia przesuwającego 5
przesunięte w całości jako rząd na stół odbior¬
czy 6 pod chwytaki 7. Każdy podsunięty rząd
kształtek przesuwa poprzedni rząd kształtek o
jeden rząd dalej, dopóki stół odbiorczy r
poci chwytakami 7 nie zostanie zastawiony na
przykład trzema lub więcej rzędami 39 kształt
tek. Przy opuszczaniu się chwytaka 7 warstwa
ułożoną na stole odbiorczym 6 zostaje uchwy¬
cona, podnoszona i odchylana o 90° przez obrót
słupa 8 podnośnika ponad wózek do wypalania
9 i przez opuszczenie chwytaka 7 ułożona na
wózek 9. Słup 8 podnośnika jest obracany za
pomocą urządzenia obrotowego 10. Chwytak 7
po przechyleniu go przyjmuje przy tym położe¬
nie obrócone o 90° względem położenia wyjś¬
ciowego, wskutek czego warstwa ułożona na
wózku 9 zajmuje po ułożeniu położenie przed¬
stawione na rysunku. Dla ułożenia następnej
warstwy na warstwę poprzedzającą, jako wią¬
zania krzyżowego, chwytak 7 umocowany
na czopie obrotowym zostaje obrócony
ponad wózkiem 9 również o 90° za pomo¬
cą urządzenia obrotowego, 'Umieszczonego w
wysięgniku 11 chwytaka i działającego przy
odchylaniu od stołu odbiorczego 6. W ten spo¬
sób na wózek piecowy 9 zostają przenoszone ko¬
lejno jedna warstwa po drugiej i koź¬
lejne wózki podjeżdżają pod chwytak 7, gdzie
zostają samoczynnie załadowywane bez dokony^
wania pracy ręcznej, gdyż wszystkie poszczęr
gókie czynności są sterowane samoczynnie w
znany sposób według stopniowo realizo¬
wanego programu, przy czym w czasie przemoc
szenia jednej warstwy ze stołu 6 na wózek. 9^J
powrotu chwytaka 7 zostaje już przygotowana
nowa warstiwa na istole 6. . -,,,

Przenosizenie już ustawionej warstwy kształ¬
tek na wózek za pomocą chwytaków jest żnańe
i omaw&aine tutaj tylko ze względu na zachowa¬
nie pełnego opiisu procesu ładowania wózka pie¬
cowego, poniżej zaś jest podany szczegółowy 4>-
pis wynalazku do otrzymywania wartw układa¬
nia według przepisowego schematu układania.

• Urządzenie podziałowe i dozujące 3 składa się
z nawrotnego koła łańcuchowego 13 (fig. 3 1 4),'
które ponadto, jest połączone jeszcze tarczami
15 ze swobodnie wystającymi promieniowymi
ramionami uchwytowymi 16, które przebiegają



obok toru tocznego 2 i mają taką długość, że wy¬
bierają pietwiszą kształtkę 37 z przylegającego
rzędu kartałtek i mogą ją umieścić w obszarze
kąta zsrwaTtego pomiędzy tarczami 15 i ramio¬
nami mchwyitowymi 16. Koniec toru tocznego 2
znajd-uje się przy tarczach 15. Na nawrotne ko¬
ło łańcuchowe 13 jest nałożony łańcuch pozio¬
my bez końca, najlepiej taśma płytkowa 17, któ¬
ra ma drugim końcu jest zawracana za pomocą
innego napędzanego koła łańcuchowego 14. Na
przejściu od tarcz 15, ramion chwytakowych 16
i taśmy płytkowej 17 jest umieszczony tor śliz¬
gowy X2. Płyty 18 taśmy płytkowej 17 na tylnej
swej powierzchni są zaopatrzone w zęby 19, a
ponadto w koła bieżne 20, toczące się po szy¬
nach 2L

Szyny 21 isą umieszczone pod górnym ciągiem
łańcucha, aby mogły prowadzić płytki 18 dok¬
ładnie (poziomo i w jednej płaszczyźnie oraz u-
nitoaąć zwisania łańcucha.

Pod nderuchomymi szynami 21 jest umieszczo¬
na równolegle do nich ruchoma para szyn 22
prowadząca kółka 25 wózka 24. Na tym wózku,
po obu stronach taśmy płytkowej 17, są umoco¬
wane oparcia 2G tak, iż mogą być unoszone po-
naid tę taśriję bezpośrednio obok taśmy płytko¬
wej 17. Liczba wózków 24 zależy od pożądanego
schematu układania. Można zastosować więcej
lub mniej wózków 24, które w ten sposób sta¬
nowią urządzenie liczące. Dla podniesienia wóz¬
ków 24 (paora szyn 22 jest osadzona w miejscu 32
na dźwigni 27, która jest umocowana w miejs¬
cu 2$, ina mie przedstawionej na rysunku części
maszyny. Jako urządzenie podnośnikowe służy
np. osadzony w miejscu 29 cylinder pod ciśnie¬
niem z tłokiem 30, którego tłoczysko 31 jest po¬
łączone z jedną z dźwigni 27. Wózki 24 są
sprzęgnięte ze sobą za pomocą łączników 33 w
jeden pociąg wózków. Łączniki 33 są ewentual¬
nie umocowane jednym końcem na wózku 24,
mają jednak na 'drugim końcu szczelinę 34, w
której może przesuwać się tani i z powrotem
czop 35 umocowany każdorazowo na sąsiednim
wózku 24. Dzięki temu wózM 24 całego pocią¬
gu wózków mogą być na przemian rozłączane
i zsunięte na dokładnie określoną odległość
między wózkami. Taka możliwość ruchu jest
określona długością szczelin 34 i jej wielkość
może być zmieniana przez wymianę łączników
33 na łączniki-o innej długości szczelin. Pierw¬
szy wózek z lewej strony jest wyposażony u
dołu w widełkowaty zaibierak 36, współpracu¬
jący z suwakiem 4£, o którym będzie mowa
poniżej.

Jako urządzenie pociągowe do wzajemnego
zsuwania i 'Oddalania wózków 24 stosuje się łań¬
cuch przegubowy 40 prowadzony na kołach łań¬
cuchowych 41, 42, które są osadzone na parze
szyn 22 i tym samym wykonują ruch wahliwy
tej pary szyn. Łańcuch przegubowy 40 jest zao¬
patrzony w poziomy sworzeń 43, który również
współdziała z poniżej omówionym suwakiem 48.
Na ruchomej parze szyn 22 jest uruchamiana
jeszcze nip. dolna szyna 44, na której jest pro¬
wadzony suwak ślizgowy albo wózek 45. Jego
krążki 46 (fig. 5) posiadają dwa wieńce wodzące
47 i są osadzone za pomocą czopa na jednej stro¬
nie wózka 45. Na drugiej stronie w wózku 45
jest osadzony pionowy suwak 48 o ograniczo¬
nym ruchu w obszarze sworzni 43 łańcucha 40,
zaopatrzony w krążek 49. Krążek 49 toczy się
po szynie krzywkowej 50 (fig. 6), która jest
również umocowana na imohomej parze szyn
22. Szyna krzywkowa 50 zmusza suwak 48 na
końcowym oclcinku drogi wózka 45 do pio¬
nowego ruchu w dół lub w górę.

Przez napędzanie łańcucha przegubowego 40,
nip. na kole łańcuchowym 42, w kierunku ruchu
wskazówek zegara, sworzeń 43 (fig. 3) przebiega
od skrajnego lewego punktu w prawo i styka
się z suwakiem 48, który wystaje u góry wózka
45. Sworzeń łańcuchowy 43 pociąga w ten spo¬
sób wózek 45, którego suwak 48 znajduje się w
szczelinie zabieraka 36 i dzięki temu posuwa
naprzód ostatni wózek 24. Czop 35 wózka ślizga
się .najpierw w szczelinie 34 i popycha naprzód
wózek 24, który z kolei popycha wózek poprze¬
dzający itd., tak że cały pociąg wózków 24 zosta¬
je .przesunięty w prawo przy zachowaniu od¬
stępu między poszczególnymi wózkami, określo¬
nego przez szczelinę 34 lub zaciski. Gdy następ¬
nie suwak 48 przy końcu drogi (fig. 6) zostanie
pociągnięty w dół, to wysuwa się ze szczeliny
zabieraka 36, a następnie oddala się od sworz¬
nia łańcuchowego 43, wskutek czego pociąg wóz¬
ków zatrzymuje się, a zwolniony sworzeń łańcu¬
chowy 43 obiega koło łańcuchowe 42 i układa
się na dolnej drodze powrotnej znowu na wprost
suwaka 48, wystającego teraz u dołu wózka 45.
Wskutek tego wózek 45 zostaje znowu cofnięty
w lewo. Suwak 48 zostaje następnie natychmiast
podniesiony, wsuwa się znowu do 'szczeliny za¬
bieraka 36 i pociąga za sobą również ostatni wó¬
zek 24, który jednak teraz, jako pierwszy wóz3*c
w ruchu wstecznym, znowu rozciąga pociąg wóz¬
ków. Przy końcu wstecznego wózka 24 (fig. 6 le¬
wa strona), suwak 48 zostaje podniesiony jesz¬
cze dalej za pomocą krążka 49 i szyny krzywko-
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wej 50, wskutek czego sworzeń 43 odsuwa się
pod nim i pociąg wózków zatrzymuje się. Uwol¬
niony sworzeń 43 obiega koło łańcuchowe 41
ku górze, układa się przy następnym przebiegu
w prawo za suwakiem 48 i pociąga za sobą
ostatni wózek 24 w (prawo. Suwak 48 opuszcza
się dopóki krążek 49 nie dojdzie do poziomej
części szyny krzywkowej 50, przy czym jednak
suwak 48 pozostaje jeszcze w szczelinie wide¬
łek 36 i cały zabieg rozpoczyna się od nowa.

Wózki 24 mogą być zsuwane na parze s,iym 22
tuż przed płytką posuwową 55 (fiig. 4) Taka
płytka posuwowa 55 jest osadzona na drążkach
56 prowadzonych w łożyskach £7 i jest przesuw¬
na poziomo w kierunku ponad taśmę płytkową
17 i wózkami 24. Posuwowe urządzenie napędo¬
we stanowi w najprostszej pcstaci cylinder pod
ciśnieniem z tłokiem, którego tłoczysko 53 dzia¬
ła na płytkę suwakową 55. Na wprost tej płytki
55 po drugiej stronie taśmy płytkowej 17, albo
pociągu wózków, znajduje się stół odbiorczy 6,
najlepiej w postaci szerokiego toru wałkowego
z walcami 60. Bezpośrednio ponad stołem od¬
biorczym 6 albo pomad walcami 60 znajdują się
szyny prowadnicze 61, 62 zmiennie nastawne,
dzięki iczemu mogą być dostosowane do każdego
układania, przestrzenie zaś między nimi mogą
być dostosowane do każdego formatu cegły. Do
przestrzeni tych zostają wsunięte kształtki 39 i
odchylane dalej na wprost aż do chwili kiedy,
zgodnie z omówionym sposobem osadzania na o-
pisanym urządzeniu, zostały one już odliczone
i rozdzielone, przy czym urządzenie to działa
jak następuje.

Kształtka 37 oddzielona i zabrana za pomocą
obiegowych ramion 'Chwytakowych 16 z szeregu
kształtek znajdujących się na torze tocznym 2
zostaje podniesiona na tor boczny 12 i na tym
torze jest posuwana za pomocą ramion chwyta¬
kowych 16 do przodu, dopóki nie ześlizgną się
z niego ramiona chwytakowe. Kształtka 37 albo
38 znajduje się wówczas na skrajnym końcu to¬
ru tocznego 12 w zasięgu zębów 17 płytek 18
równomiernie poruszanych naprzód płytek 18, w
następnej zaś chwili zostają przesunięte za po¬
mocą swych zębów 19 na płytM 18 oraz zostają
zebrane przez taśmy płytkowe 17. W ten spo¬
sób wszystkie płytki 18 zostają załadowane na
torze tocznym 12 kształtką 37 albo 38, które są
przesuwane naprzód z dokładnym zachowaniem
wzajemnych odstępów na opajrciach 26 wózka
24. Określona ilość oparć 26 zostaje rozciągnię¬
ta na takie sanie wzajemne odstępy\ poniżej

płytek 18 albo poruszanych naprzód kształtek
38.

Skoro tylko każda kształtka 38 dojdzie na
każde oparcie 26, te ostatnie zostają podnoszo¬
ne i pod każdą kształtką 38 znajdzie się. opar¬
cie 26. Następnie wszystkie te kształtki 38 zo¬
stają przejęte przez oparcie 26 wózka 24, nato-
tomiast taśma płytkowa 17 biegnie bez przea>
wy dalej i zostaje załadowana. Wózki 24 zała¬
dowane każdy kształtką 38 zostają następnie
zepchnięte razem w opisany wyżej sposób,
przy czym jednak wzajemne odległości wyzna¬
czone przez łączniki 33 zostają zachowane od¬
powiednio do przepisowego schematu układa^
nia. Po zsunięciu, cały zestaw wózków 24 przy¬
chodzi przed płytką posuwową 55, która zaczy¬
na teraz działać i wszystkie kształtki 38 przesu¬
wa z oparć 26 w dół i na sitół odbiorczy 6 mię¬
dzy szynami prowadniczymi 61, 62. Tymczasem
taśma płytkowa 17 przyjmuje znowu kilka
kształtek 38. Wózki 24 po dokonanym opuszcze¬
niu zostają cofnięte i rozciągnięte, po czym cały
zabieg powtarza się, dopóki znowu nie znajdzie
się na każdym oparciu 26 kształtka 38.

Następny rząd kształtek 39, przesunięty na
sńół odbiorczy 6, przesuwa poprzednio nałożony
rząd o jeden format cegły dalej, dopóki stół od¬
biorczy 6 nie zostanie pokryty przepisową war¬
stwą kiształtek, przy czym szyny prowadnicze 61,
62 zapewnia;ą utrzymanie przepisowych odleg¬
łości. Tak ułożona wasnsitwa zostaje pochwy¬
cona przez chwytak 7 (fig, 1 i 2) i przeniesiona
na wózek piecowy 9. Chwytak 7 nie chwyta
swymi hakami w znany sposób, wchodząc do
odstępów ustalonych przez szyny prowadnicze
61, 62, lecz chiwyta z przodu i z tyłu licząc w
kierunku przenoszenia iswobodne powierzchnie
kształtek 39. Przy pomocy odpowiedniego chwy¬
taka 4, 5 można pochwycić i podnieść ułożone
jeden za drugim wysuszone kształtki bez obawy
zgniecenia lub upuszczenia kształtek. Na fig. 2
przedstawić™ pochwycenie trzech ściśle przy¬
legających rzędów kształtek 39. Korzystniej jest
jednak zastciscw&ć dwa chwytaki 7 umocowane
na wspólnej płycie podstawowej 65, zwłaszcza
jeżeli schemat układania narzuca jedną lub kil¬
ka szczelin przechodzących pionowo przez stos
kształtek na wózku piecowym.

Dla utworzenia szczeliny 66 znajduje się na
stole odbiorczym w gotowej ułożonej warstwie
jeszcze środkowa przerwa biegnąca poprzecznie
do podziału wykonanego przez urządzenie po¬
działowe 4. W tym oeiLu stół 6 jest wykonany z
dwóch części. Część 68 (fig. 7) jest ruchoma w
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kierunku poziomym dzięki kulkom 69, toczącym
się w pryzmatycznych rowkach 70 i posiada

•krzywkę 71, współdziałającą z krążkiem 72, u-
mccowanym za pomocą wspornika 73 na ramie
podstawowej 65 chwytaka 7. Oprócz tego rucho¬
ma część 68 stołu odbiorczego 6 jest zaopatrzo¬
na'w czop 74 prowadzany w odpowiednim łożys¬
ku 75 stałej części stołu 6. Łożysko 75 może
mieć zapadkę 76, która współdziała z karbem 77
na czopie 74 i zatrzymuje ruchomą część 68 sto¬
łu w położeniu spoczynkowym.

Krążek 72, opuszczając ramę podstawową 65
zamim chwytaki 7 dojdą do kształtek 39, toczy
się w'ukośnej szczelinie krzywki 71 i zmusza ru¬
chomą część 68 stołu odbiorczego 6 do oddale¬
nia się od stałej części tego stołu, dopóki krą¬
żek 72 nie dojdzie do pionowej części szczeciny
krzywki 71. Przy dalszym opuszczaniu chwyta¬
ków 7 obejmują one kształtki 39 podzielone na
dwie grupy, zwierają się samoczynnie i podno¬
szą obydwie grupy jednocześnie w celu przenie¬
sienia na wózek piecowy. Przy podnoszeniu
chwytaków krążek 72 znowu wysuwa się z
krzywki 71, wskutek czego część ruchoma 68
stołu odbiorczego 6 zastaje ustawiona na stałej
części tego stołu <6, który stanowi znowu ciągły
tor dla następnych układanych na nim kształ¬
tek.

- W przykładzie według fig. 1 i 2 rozdział na u-
rządizeniu 4 jest tak pomyślany, żeby odstęp
między, trzecią i czwartą kształtką 38 był dok¬
ładnie tej wielkości, co skok.przy odciąganiu ru¬
chomej części 6S stołu odbiórczego 6. Dzięki te¬
mu przy krzyżowym układaniu warstw na
wózku piecowym 9 ofbrzyimuje się ciągłą piono¬
wą szczelinę 66. W urządzeniu według fig. 8
suwak 48 nde jest umieszczony na oddzielnym
wózku, lecz w prowadnicy 51 zabieraka na
wózku 24 przy pomocy dwóch krążków 78, 79
najlepiej. łożysk kulkowych. Przechodząca oś
81 (fig. 10), najlepiej dolnego krążka 79, jest
przetknięta przez szynę krzywkową 82 umoco¬
waną w pajrze szyn 22. W tylnym skrajnym
położeniu ostatniego wózka 24 suwak 48 zosta¬
je przeniesiony przez szynę krzywkową 82 na
osi 82 do obszaitu sworznia łańcuchowego 43.
Poikzas obiegu łańcucha przegubowego 40
w kierunku wskazówek zegara sworzeń 43
opiera się na górnym końcu suwaka 48 i przy¬
trzymuje go w górnym położeniu daięki
naprężeniu łańcucha nawet jeżeli oś 81
przy dalszym ruchu; postępowym wózka 24 w
szynie krzywkowej 82 nie znajduje żadnego o-
panciai. Górna część suwaka 48 w celu lepszego
przylegania sworznia 43 jest schropowaicona,

moletowana albo zaopatrzona w niewielkie zao¬
krąglenie, odpowiadające sworzniowi 43. Wsku¬
tek naciągu łańcucha wózki 24 zostają zsunięte
do przepisowych odstępów, jak to przedstawio¬
no na fig. 9. W prawym skrajnym położeniu
wózków 24 suwak 48 zastaje wyciągnięty w dół
za pomocą szyny krzywkowej 82, wskutek cze¬
go sworzeń 43 wyzwala się i może cofnąć się w
dół na kole łańcuchowym 42. Pociąga on przy
tym za sobą znajdujący się u dołu na jego dro¬
dze suwak 48, wskutek czego wózki 24 zostają
przesunięte znowu w położenie wyjściowe. Przy
końcu tej drogi oś 81 zostaje znowu podniesio¬
na za pomocą szyny krzywkowej 82, sworzeń 43
ześlizguje się z suwaka 48, wózki 24 zatrzymują
się, a sworzeń 43 obiega naokoło koła 41 w górę
do suwaka 48 dla rozpoczęcia ponownie tego
samego działania.

Na fig. 9 przedstawiono przykładowo wyko¬
nanie napędu łańcucha przegubowego 40 od
napędu taśmy płytkowej 17 albo wału 23 koła
łańcuchowego 14. Na swobodnie wystającym
czopie wału 23 znajduje się koło zmianowe 63,
które może być wymienione na inne koło o
innej liczbie zębów w celu zmiany przekładni.
Z tym kołem zmianowym 63 zazębia się luźne-
koło pośrednie 64 osadzone na swobodnym
końcu wahacza 86. Wahacz 86 może przechy¬
lać się dookoła wału 87 jako środka obrotu.
Na wale 87 jest osadzone jednocześnie zazę¬
biające się z kołem pośrednim 64 koło zębate 88,
zespolone na stałe z kołem łańcuchowym 89.
Na kole łańcuchowym 819 i innych kołach łań¬
cuchowych 115, 116 jest osadzony łańcuch prze¬
gubowy 117. Koło łańcuchowe 116 jest zespolo¬
ne z kołem łańcuchowym 118, obydwa zaś są
osadzone na czopie łożyskowym 119 stałego ło¬
żyska 28 dźwigni 27. W ruchomym łożysku 32
jest osadzony wał koła łańcuchowego 42 i koła
łańcuchowego 120. Wał koła łańcuchowego 42
jest napędzany za pomocą łańcucha założonego
na kołach łańcuchowych 118 i 120, wskutek cze¬
go naipęd ten może być stale czynny, nawet pod¬
czas ruchu podnoszenia i opuszczania pary szyn
22.

Dolny ciąg taśmy płytkowej 17 jest najlepiej
podparty za pomocą krążków nośnych 59. W
tym przypadku zęby 19 płytek 18 są wycięte w
środku {fig. 10). W odmianie według fig. 8 i 9 o-
parcia 26 wózków 24 są zaopatrzone najlepiej w
krążki lub wałki 83, dzięki czeniu ksiiałtk* 3S
podczas przesuwania poprzecznego za pomocą
płyty posuwowej 55 (fig. 4) mogą rtaczać się z
wózków 24. Wałki $3 posiadają w środku wyto-
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czenie 84 (fig. 8 i 9) dla przepuszczenia haczyko¬
watych zębów 85 (fig. 10) płyty posuwowej 55.
Haczykowate zęby 85 wchodzą pod kształtki 38
i chronią je przed przechyleniem na taśmie
płytkowej 17 podczas przesuwania poprzeczne¬
go.

Według fiiig. 11 liczba ramion chwytakowych
16 i współdziałanie z płytkami 18 taśmy płytko¬
wej 17 jest tak pomyślana, że najpierw zostają
podniesione na blachę ślizgową 12 dwie normal¬
ne cegły i kolejno przesunięte, zanim ząb 19
przesunie parę kształtek 38 z blachy ślizgowei
12 ma płytkę 18. Prawa strona na fig ii, w od¬
różnieniu od fig. 1 i 2 o ośmiu parach kształtek
zawiera tylko siedem ksztailtek podnissionych z
taśmy płytkowej 17 oraz zsunięte ra pomocą
siedmiu wózków 24 pary kształtek 38, iktóre po¬
winny być odłożone przy zachowaniu innych od¬
stępów. W urządzeniu według wynalazku moż¬
na dowolnie dobierać liczbę wózków i wielkość
odstępów, wskutek czego można zestawiać każ¬
dy pożądany schemat układania i ułożyć odpo
wiedni sitos*

Urządzenie rozdziałowe według lig. 12 jest
uproszczone dzięki pominięciu szyny krzywko¬
wej i ruchomego suwaka. Na kołach 94, 95, 96,
97 i 98 jest założony łańcuch obiegowy 40 na¬
prężony za pomocą koła naprężnego 99. W ko¬
le tym znajdują się 'dwustronne sworznie łań¬
cuchowe 91, 92, 93, jako oddzielne człony 90
(fig. 16, 17). Sworznie łańcuchowe 91 (fig. 14)
są szersze niż sworznie łańcuchowe 92, 93 (fig.
15). Na ostatnim z wózków 24 jest umocowana
u dołu obsada prowadnicza 100 z pierścienio¬
wymi prowadnicami 101, 102 i 103. Przejście
pirzez prowadnicę 103 jest tak duże, że mogą
przechodzić swobodnie sworznie łańcuchowe
92, 93 (fig. 15). Sworzeń łańcuchowy '91 zosta¬
je zaczepiony w prowadnicach 101—103, a sworz¬
nie łańcuchowe 92, 93 — tylko w prowadnicach
101 i 102.

Położenie wyjściowe wózków 24 jest oznaczo¬
ne linią przerywaną. Podczas obiegu łańcucha
przegubowego 40 w kierunku strzałki, pierwszy
sworzeń łańcuchowy 91 wchodzi za prowadnicę
102 i pociąga ją wraz z wózkiem 24 w położenie
skrajne, przedstawione linią ciągłą, gdzie swo¬
rzeń łańcuchowy 91 przy obiegu dookoła tarczy
95 ześlizguje się z prowadnicy 102. Sworznie
łańcuchowe 92, 93 przechodzą bez przeszkód
przez prowadnicę 103 (fig. 13). Wszystkie trzy
sworznie łańcuchowe 92-93 przebiegają wówczas
przez tarczę 96 i 97, przy czym pierwszy swo¬
rzeń 31 zaczepia się w prowadnicy 103 i sprowa -
dza wózek 24 z powrotem. Sworznie łańcucho¬

we 92, 93 zostają przeniesione w takiej odle¬
głości za sworaeń łańcuchowy 91 w łańcucjiu
40, że układają się za prowadnicami 102 i 101.
Przed położeniem wyjściowym oznaczonym li¬
nią przerywaną sworzeń łańcuchowy 91 ześliz¬
guje się z prowadnicy 103 przed osiąjgnię-
ciem skrajnego położenia wózków 24. Jed¬
nak sworznie łańcuchowe 92, 93 są jeszcze
zaczepione w prowadnicach 102 lub 101,
wskutek czego wózki 24 zostają przesunięte
jeszcze dalej. Gdy zostaje osiągnięte znowu po¬
łożenie skrajne, to znaczy położenie wyjściowe,
ostatni sworzeń Fańcuchowy 93 wysuwa się z
prowadnicy 101 na skutek obrócenia dokoła
tarczy 98.

Przy dalszym uproszczeniu urządzenia roz¬
działowego według fig. 18, widełkowaity zabte-
rak 36 na ostatnim wózku 24 jest zaopatrzony w
dwa widełkowe czopy, jeden krótszy i drugi
dłuższy. Dłuższy czop widełkowy sięga pod dol¬
ny ciąg łańcucha 40, ą krótszy tylko w przybli¬
żeniu do środka koła łańcuchowego 106. Łań¬
cuch przegubowy 40 jest założony na koła 105,
106, 107 i 10S w sposób uwidoczniony na rysun¬
ku. Koło 109 służy tylko jako koło nawrotne i
wsporcze. Koła 107—109 są umieszczone we
wspólnej klatce łożyskowej 110, kitóra w zależ¬
ności od wymaganej długości drogi jazdy wóz¬
ków 24 może być umocowana również w miej¬
scu 111 i 112 szyny nośnej 113.

Podczas obiegu łańcucha przegubowego 40 w
kierunku wskazówek zegara sworzeń łańcucho¬
wy 43 zaczepia o zabierak 36 i pociąga wózki 24
w prawo, gdzie przez obieg łańcucha 40 dokoła
tarczy 107 w dół zostaje wyciągnięty z zabiera-
ka 36, wskutek czego zestaw wózków zatrzymu¬
je się. Po Obiegu dookoła tarczy 108 i 105 swo¬
rzeń łańcuchowy 43 zostaje skierowany za po¬
mocą krążka 109 na dłuższy czop zabieraka 36,
który odciąga wózki 24 w położenie wyjściowe.
W tym urządzeniu jest korzystne zastosowanie
podwójnego łańcucha przegubowego 40, 40' na
podwójnych kołach 105^109, pomiędzy którymi
jest wciągnięty sworzeń łańcuchowy 43 najlepiej
z krążkiem 114 (fig. 2). W urządzeniu przedsta¬
wionym na rysunku uwidoczniono zabierak 36
oraz prowadnicę 51 i obsadę prowadnicza 100
na ostatnim wózku 24 zestawu biegnącego na
parach szyn 22. Przy odwróceniu napędu zesta¬
wu wózków można widełki 36, prowadnicę 51
albo obsadę prowadnicza 100 umieścić oczy¬
wiście na pierwszym wózku 24 zestawu.

Ruch podnoszenia kształtek 38 z płytek 18 za
pomocą oparć 26 można otrzymać oczywiście
również za pomocą pionowego ruchu pary szyn



22, jeżeli jest ona podtrzymywana np. bezpoś¬
rednio przez pionowe tłoczysko 31 cylindra pod
ciśnieniem.

Układanka według wynalazku jest przezna¬
czona przede wszystkimi do układania stosów
wysuszonych ceramicznych cegieł lul? kształtek
na wózkach pieców do wypalania lub pieców
tunelowych, ale nadaje się również do układa¬
nia dowolnych stosów przedmiotów graniastych,
które mają być ułożone według określonego
schematu układania na ikrzyż i w poprzek jeden
na drugim z pozostawieniem odpowiednich od¬
stępów.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób samoczynnego układania stosów z
wysuszonych kształtek ceramicznych róż¬
nych wielkości i różnego rodzaju, w?dług
dowolnie ustalonego schematu układania,
zwłaszcza na wózkach pieców do wypalania,
znamienny tym, że z rzędu kształtek ciasno
nagromadzonych na końcu (2) biegnącego
nieprzerwanego strumienia materiału, kształ¬
tki doprowadza się w dozowanej regularnej
ilości do stale obiegającego urządzenia po¬
działowego i dozującego (3), skąd podczas o-
biegiu zostają zabrane przez urządzenia roz¬
dzielające (4) i rozdzielane rzędem według
-ustalonego z góry schematu układania z od¬
stępami między kształtkami (38), rozdzielone
zaś rzędy 'kolejno w -całości lecz z zachowa¬
niem odstępu przenosi się poziomo i po¬
przecznie i łączy w warstwę układu, po czym
tak zestawione poszczególne warstwy ukła¬
du nakłada się w znany sposób jedna na dru¬
giej w stos za pomocą podnoszonego, opusz¬
czanego i odchylanego mechanicznego urzą¬
dzenia chwytakowego (7).

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
w gotowej ułożonej warstwie, tworzy się
jeszcze środkowy odstęp (66) poprzecznie do
pierwszego rozdziału.

3. Urządzenie do stosowania sposobu według
zastrz., 1, znamienne tym, że na końcu nachy¬
lonego toru przenoszenia (2) jest umieszczon.?
współdziałające z nawrotnym kołem łańcu¬
chowym {13) urządzenie dostawcze (22, 25, 16)
obiegowego łańcucha płytkowego (27), a po¬
niżej i obok górnego ciągu łańcucha znajdu¬
je się przesuwny poziomo podnoszony i opu¬
szczany zestaw wózków (24) o zmiennym w
pewnych granicach odstępie między wózka¬
mi, który mechanicznie może być zmniejszo¬
ny od wartości największej do najmniejszej,

a w obrębie wózków (24) umieszczonych w
najmniejszej wzajemnej odległości znajduje
się urządzenie przesuwające (5, 55), które
kształtki (38), ułożone na wózki prostopadle
do ruchu łańcucha przesuwa na wielodzdel-
ny stół odbiorczy (6).

4. Urządzenie według zastrz. 3, znamienne tym,
że wózki toczące się po szynach (22) są po¬
łączone wymiennymi członami przegubo¬
wymi (33), które przy ściskaniu i ciągnieniu
w kierunku szyn ustalają wybrane z góry
różne odstępy między poszczególnymi wóz¬
kami (24).

5. Urządzenie według zastrz, 3 i 4, znamienne
tym, że dla poziomego przesuwania zestawu
wózków pierwszy lub ostatni wózek (24) jest
zaopatrzony w zabierak (36) współdziałający
z urząldzeniem pociągowym (fig. 18—20).

6. Urządzenie według zastrz. 3—5, -znamienne
tym, że urządzenie pociągowe współdziałają¬
ce z zabierakiem (36) stanowi łańcuch ogni¬
wowy (40), zaopatrzony w sworznie łańcu¬
chowe (43).

7. Urządzenie według zastrz. 3—6, znamienne
tym, że sworznie łańcuchowe (43) łańcucha
ogniwowego (40) mają różną długość i współ¬
działają z zabierakami w postaci prowadnic
różnej szerokości (202—203) (fig. 12—17).

8. Urządzenie według zastirz. 3—6, znamienne
tym, ze zabierak współdziałający z urządze¬
niem pociągowym jest umieszczony jako
przesuwny pionowo suwak (48) w prowad¬
nicy (52), połączonej na stale z wózkiem
(24), przy czym przewidziana jest szyna
■krzywkowa (50, 82) do samoczynnego stero¬
wania tego zabieraka (fig. 8 i 9).

9. Urządzenie według zasitrz. 3—6, znamienne
tym, że prowadzenie suwaka (48) jest wyko¬
nane jako wodzik ślizgowy lub wózek (45)
przesuwny na szynie (44) (fig. 3, 5 i 6).

10. Urządzenie według zastrz. 3—8, znamienne
tym, że wózki (24) zestawu wózków są zao¬
patrzone dla przyjmowania kształtek (38)
w wałki (83), które pozostawiają wycięcia (84)
dla przepuszczania odbiorczego kątownika
(85) urządzenia odsuwającego (fig. 8—10).

11. Urządzenie według zastrz. 3—10, znamienne
tym, że stół odbiorczy (6) składa się z kilku
części, przy czym przewidziane jest urządze¬
nie uruchamialjące, umieszczone na chwy¬
taku (7) i na ruchomej części (68) tego stołu,
kltóre to urządzenie przed pochwyceniem
kształtek (39) odsuwa s-aimoczynnie te rucho¬
mą część (68) od stałej części stołu (6).
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12. Urządzenie według za&trz. 3—11, znamienne
tym, że ruchoma część (68) stołu odbiorcze¬
go (6) posiada krzywkę (71), w którą wchodzi
krążek prowadniczy (72), połączony na stałe

z chwytakiem podczas opuszczania chwyta¬
ka (7).
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