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Zplsob boéniho srovnavani dopravovanych vysuSenych
cihelnych vyliski a/nebo vypalenych cihelnych bloki (Z)
opracovavacim strojem s rotujicimi srovnavacimi nastroji (5)
s funkénimi plochami na svych Eelnich stranach, pficemz
cihelné vylisky nebo cihelné bloky (Z) se upevni na vysku
mezi dopravni Ustroji (2) a pfitlaéné ustroji (3) a v tomto stavu
se dopravuji nejméné jednou srovnavaci stanici (4, 4'), se
provadi tak, Ze polohy volnych &elnich stran (5a)
srovnavacich nastrojli (5) se v pribéhu opracovavani
bezdotykové sleduji kontinualné nebo v intervalech zvolenych
v zavislosti na opotiebeni prostiednictvim optického méficiho
listroji (6, 6"), které pro kazdy srovnavaci nastroj (5) vné
roviny pohybu cihelnych vyliskil nebo cihelnych blokii (Z)
vysila svazek (6a) svételnych paprski probihajici jako secna
k obé&zné kruznici srovnavaciho nastroje (5) v roviné
prochézejici poZadovanym rozmérem srovnavané plochy
cihelnych vyliski nebo cihelnych blokd (Z). Skuteéna poloha
se porovnava s poZadovanou polohou a vysledek se
preméfiuje na Fidici impulzy, které se vyuZivaji v fidici vazbé
prislu$ného méficiho Ustroji (6, 6') s pFislusnym posuvnym
pohybem srovnavaciho nastroje (5) pro posun srovnavaciho

CZ 290635 B6

nastroje (5). Srovnavaci nastroje (5) se pfi odchylce své Celni
strany (52) pivracené k opracovavanému cihelnému vylisku
nebo cihelnému bloku (Z) od poZadované polohy pfi
zachovani procesu opracovavani automaticky nastavuji do
pozadované polohy. U stroje k provadéni tohoto zplisobu je
kazdému srovnavacimu nastroji (5) pfifazeno méfici astroji (6,
6".
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Zpisob bo¢niho srovnivani dopravovanych vysuSenych cihelnych vyliski a stroj
k provadéni tohoto zpiisobu

Oblast techniky

Vynalez se tyka zpisobu boc¢niho srovnévani dopravovanych vysudenych cihelnych vyliski
a/nebo vypalenych cihelnych bloki opracovavacim strojem s rotujicimi srovnavacimi néstroji,
zejména brusnymi kotou¢i nebo frézovacimi néstroji s funk&nimi plochami na svych &elnich
stranach, pfi¢emz cihelné vylisky nebo cihelné bloky se privadgji automaticky do polohy potieb-
né pro opracovani a v této poloze se upevni na vysku mezi dopravni Ustroji a pritla¢né ustroji
avtomto stavu se dopravuji nejméné jednou srovnavaci stanici. Vynélez se dale tyka stroje
k provadéni tohoto zpusobu.

Dosavadni stav techniky

Tyto zpisoby srovndvéani akalibrace cihelnych blokd a odpovidajici brousici zatizeni jsou
v praxi v nékolika provedenich znama.

U dosud zndmych brousicich stroji tohoto typu se kalibrovany cihelny vylisek nebo cihelnu blok
mechanicky zméfi a potom se snimacimi kladkami snim& konegny rozmér cihelného prvku,
pfiemz vysledek méfeni se potom vyuZije pro ptizplsobeni polohy brusného kotouée. P¥i no-
vém najizdéni brousiciho stroje, naptiklad po kazdé vymén& brusného kotou¢e a/nebo po
provedeni oprav se tak produkuji cihelné vylisky nebo vypalené bloky, jejichz obrousené rozmé-
ry (kalibrované rozméry) neodpovidaji pozadovanym rozmériim pro tuto pracovni operaci a tyto
vyrobky jsou tak povaZovany za méné hodnotné nebo dokonce vymétové vyrobky. Také pfi
pribézném provadéni brousicich operaci reaguje zafizeni na opotfebeni brusnych kotoudi se
zpozdénim a dodatecné nastaveni spravné polohy se provadi az po vyrobeni n&kolika zmetkd.
Produkce cihelnych vyliskii nebo cihelnych blokl se spravnymi rozméry za hodinu nebo za
sménu je proto u takového procesu pomé&mé nizkd. Kromé toho je vyroba cihelnych prvki
s nespravnymi rozméry nehospodarna.

Ukolem vynélezu je proto vytesit zdokonaleny zpiisob jednostranného nebo oboustranného srov-

navani vysuSenych cihelnych vyliski nebo cihelnych blokd a také lepsi stroj k provadéni tohoto
zplsobu, kterym by bylo mozno zajistit vétsi rychlost vyroby rozmérové spravnych vyrobkd

Podstata vynélezu

Uvedeny kol spliiuje zplisob bo&niho srovnavani dopravovanych vysusenych cihelnych vyliski
a/nebo vypélenych cihelnych blokii opracovavacim strojem s rotujicimi srovnavacimi néstroji,
zejména brusnymi kotou€i nebo frézovacimi néstroji s funkénimi plochami na svych &elnich
stranach, pfi¢emz cihelné vylisky nebo cihelné bloky se pfivadéji automaticky do polohy potieb-
né pro opracovéani a v této poloze se upevni na vysku mezi dopravni Gstroji a pfitlainé astroji
a v tomto stavu se dopravuji nejmén¢ jednou srovnavaci stanici, podle vynélezu, jehoz podstatou
Je, Ze polohy volnych Eelnich stran srovnavacich néstroji se v priib&hu opracovavani bezdotyko-
v& sleduji kontinudlné nebo v intervalech zvolenych v zavislosti na opotiebeni prostiednictvim
optického méficiho ustroji, které pro kazdy srovnavaci nastroj vné roviny pohybu cihelnych
vyliskii nebo cihelnych bloku vysila svazek svételnych paprskii probihajici jako seéna k ob&zné
kruznici srovnavaciho nastroje v roviné prochazejici pozadovanym rozmérem srovnavané plochy
cihelnych vyliskii nebo cihelnych blokd, pficemz skute¢na poloha se porovnava s pozadovanou
polohou a vysledek se pfemériuje na Fidici impulzy, které se vyuzivaji v Fidici vazbé prisluiného
méfictho Ustroji s pfisluSnym posuvnym pohybem srovnévaciho néstroje pro posun srovnavaciho
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néstroje, a pri¢emz srovnavaci nastroje se pfi odchylce své elni strany privracené k opracovava-
nému cihelnému vylisku nebo cihelnému bloku od pozadované polohy pfi zachovani procesu
opracovavani automaticky nastavuji do pozadované polohy.

Zpisobem podle vynalezu se vyrabéji cihelné bloky se stalymi rozméry, pficemz brouseni nebo
frézovani, kterym se ma dosahnout téchto stile stejnych rozmérd, je nezavislé na konelné
velikosti zpracovavaného vyrobku a prestivky ve vyrobnim procesu se na vysledcich opracovani
nemohou nepfiznivé projevit. Pfi opotiebeni brusného nebo frézovaciho néstroje se ihned prova-
di potfebné dorovnani nebo nové nastaveni polohy, protoze u feSeni podle vynalezu se predni
hrana brusného kotou¢e nebo frézovaciho néastroje méfi a sleduje bezdotykové a pfi eventudlni
odchylce od pozadované polohy se pracovni nastroj ihned nastavi do této pozadované polohy,
coZ je rovnéz zapotiebi provést na zakatku pracovniho procesu po vyméné pracovniho néstroje
a/nebo po provedeni tdrzbovych praci a oprav.

Reseni podle vynélezu se odliduje od stavu techniky rovnéz tim, Ze vystihuje spravnou chvili pro
prestavovaci pohyb srovnavaciho nastroje arovnéz zohlediiuje miru opotiebeni srovnavaciho
nastroje.

Dal$i vyhodna provedeni vyndlezu jsou uvedena v zavislych patentovych narocich, pficemz
vynalez neni definovan jen znaky uvedenymi v jednotlivych nérocich, nybrz i kombinacemi
téchto néroki.

Podle vyhodného provedeni se v priib&hu srovnavani v oblasti kazdé srovnavaci Celni strany
srovnavaciho nastroje a pfitom vné drahy pohybu opracovavaného cihelného vylisku nebo cihel-
ného bloku stale vysila svazek svételnych paprskd, kolmy k ose otaCeni srovnavaciho néstroje
a probihajici jako se¢na k ob&zné kruznici srovnavaciho nastroje ve svislé roviné vymezujict
pozadovany rozmér cihelnych vyliski nebo cihelnych bloki.

Obézna kruznice srovnavaciho nastroje je s vyhodou protnuta svazkem svételnych paprskii nad
drahou pohybu cihelného vylisku nebo cihelného bloku.

Cihelné vylisky nebo cihelné bloky uréené k opracovani se s vyhodou dopravuji dvéma srovna-
vacimi stanicemi, uspofadanymi v odstupu za sebou a opatfenymi vzdy vlastnimi méficimi Gstro-
jimi srovnavacich nastrojli, a pfitom se opracovavaji bud’ v obou srovnavacich stanicich, nebo
jen v jedné z obou srovnéavacich stanic.

Pro tdrzbafské a opravarenské prace se srovnavaci nastroje spoleéné s pohonem pro umoznéni
volného piistupu k piitlainému ustroji a dopravnimu Ustroji s vyhodou vysunou smérem ven
a v pripadé potieby se smérem nahoru vyjmou.

Po dobu tdrzbaiskych a opravéarenskych praci se srovnavaci néstroje s vyhodou vysunou smérem
ven do mimopracovni polohy a cihelné vylisky nebo cihelné bloky se dopravuji strojem bez
opracovavani.

Uvedeny kol dale spliluje stroj k provadéni zpasobu podle vynédlezu, k bonimu srovnavani
vysusenych cihelnych vyliskii a/nebo vypalenych cihelnych blokii dopravovanych v poloze
potfebné pro opracovéni a upnutych na vysku mezi dopravnim Ustrojim a pfitlanym ustrojim
opracovavacim strojem s rotujicimi srovnavacimi nastroji, zejména brusnymi kotouci nebo
frézovacimi nastroji, s funk&nimi plochami na svych &elnich stranach, pfi¢emZ srovnavaci
nastroje jsou usporadany bo&né od dopravniho systému, maji vzdy vlastni pohon a jsou presta-
vitelné kolmo ke srovnavaci roviné, pfi¢emz podstatou vynélezu je, Ze kazdému srovnavacimu
nastroji je pfifazeno méfici Gstroji.
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Kazdé méfici Ustroji je s vyhodou uchyceno prestavitelné a je opatieno vzdy jednim vysilacim
¢lankem a nejméné jednim pfijimaci ¢lankem.

Stroj s vyhodou obsahuje dopravni systém se dvéma nekone&nymi dopravnimi pasy z ohebného
materidlu zatizenymi tlakem a tvoficimi jednak dopravni pasy a jednak pritlaéné pasy, které jsou
na rubové strané alespoii ve stfedni oblasti svého prirezu opatieny klinovymi drazkami, do nichz
zasahuji pruzné ulozené kladky s klinovym profilem na obvodu jako stredici kladky, a které
v oblasti vétve spolupracujici s cihelnymi vylisky nebo cihelnymi bloky kluzné dosedaji svymi
bo¢nimi ¢astmi na podpéry ve formé kluznych list.

Poloha pfitla¢ného ustroji je s vyhodou nastavitelnd vici poloze dopravniho wstroji, pii¢emz
pfitlatné Ustroji a dopravni Gstroji jsou pruzné& uloZena jako celek.

Dopravni ustroji a pritlacné Gstroji jsou s vyhodou usporadana na rAmu stroje vyjmutelné jako
kompletni montazni jednotka.

Srovnavaci nastroj nebo srovnavaci nastroje, vetng prisluiného pohonu, jsou s vyhodou vysunu-
telné smérem ven pro jednotlivé nebo spolegné vyjmuti montaZni jednotky tvorici pritlatné
ustroji a montazni jednotky tvotici dopravni Ustroji z ramu stroje.

Ackoliv je vynalez uren pro vyrobu cihelnych prvkii s dokonale rovinnymi plochami, je mozno
zplsobu podle vynalezu vyuzit ipro jiné stavebni prvky, napfiklad pemzobetonové tvérnice,
zarovzdorné (Samotové) tvarnice, kachle a podobné, které tak mohou byt na svych boénich
stranach opracovavany, zejména srovnavany a kalibrovany.

Prehled obrazkti na vykresech

Vynalez bude blize objasnén pomoci ptikladii provedeni zobrazenych na vykresech, kde znazor-
fiuji

obr. 1 bo¢ni pohled na brousici systém pro jednostranné nebo oboustranné srovnavéni cihel
nebo cihelnych blokii,

obr.2 pldorysny pohled na brousici systém s kalibrani brousici stanici, ve které je zobrazeno
oboustranné (kalibradni) bo&n{ srovnavani,

obr.3 pidorysny pohled na brousici systém se dvéma brousicimi stanicemi, pfi¢emz v tomto
prikladu je zobrazen dvoustupiiovy pracovni postup,

obr.4 bocni pohled na brousici stroj, ve kterém je brousené cihla nebo tvarovka po bo&nim
vyrovnani mezi prvky demontovatelného dopravniho ustroji, vyznadeného jako celek
kiizovym Srafovanim, arovnéz kiizovym Srafovanim vyznadenym demontovatelnym
pfitlatnym ustrojim dopravovana v upnutém stavu brousicimi stanicemi,

obr.5 fez Casti vySkové prestavitelného a odpruzen& uloZeného uchyceni konci piitlaéného
Gstroji,

obr. 6 bocni pohled na pasovy systém, ktery se pouziva v dopravnim Ustroji, poptipadé v dop-
ravnim a pritlaéném dstroji, a

obr.7 pficny fez stejnym pasovym systémem se znazornénim upnuté pracovni polohy srov-
navané cihly nebo cihelného bloku.
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Ptiklady provedeni vynalezu

Vynalez je charakterizovan jak v patentovych narocich obsahujicich zplsob srovnavéani cihel
nebo cihelnych bloki a zafizeni k provadéni tohoto zpiisobu, tak také na vykresech znazoriiuji-
cich prikladné provedeni vynalezu a v popisu t&chto piikladnych provedeni.

Zatizeni k provadéni zptisobu podle vynalezu je tvofeno brousicim strojem, ovSem zpusob podle
vynalezu je moZno provadét také na frézovacim stroji. Témito stroji je mozno srovnavat bud’
vysudené vylisky cihelnych blokd Z, tak také vypélené cihelné bloky Z na nejméné jedné jejich
stran&. ZvI143t& vyhodné je oboustranné a tedy kalibraéni opracovavani cihelnych bloku Z.

Stroj podle vynalezu pracuje plynulym pracovnim postupem.

Tento stroj k provadéni zpiisobu podle vynélezu ma vstup tvofeny rektifika¢nim ustrojim J, ktery
piivadi automaticky cihly nebo cihelné bloky Z urcené pro zpracovani, zejména pro broueni, do
polohy potebné pro dal3i opracovani, to znamena vystfed'uje je. Ve vyhodném provedeni sesta-
vé rektifikagni ustroji J ze dvou bo&nich dopravnich pasi, probihajicich ve svislych rovinach,
jejichz piedni vstupni konce se od sebe rozbihaji a tak vytvareji nalevkovity vstup (obr. 2).

Cihelné bloky Z, uloZené na vstupu do stroje ve stfedové poloze, se zachyti dopravnim ustrojim
2 a pfitladnym Gstrojim 3, ktera jsou uloZena na ramu 1 stroje opatfeném zakladnim dilem 1b
a dvéma sloupky la, 1a upne se v nastavené poloze na vysku a v této poloze se posouva nejméné
jednou srovnavaci stanici 4, 4, pfiemz pfi tomto pohybu se na nejméné jedné strang, ale
vyhodnéji na obou protilehlych stranich opracovava srovnavacim nastrojem 3. vitvofeny ve
formé brousiciho kotouée nebo brousici hlavy, vytvofené podobné jako frézovaci hlava, zejména
se provadi srovnavaci kalibrace.

Srovnavaci nastroje 5, napiiklad brousici kotouge nebo frézovaci hlavy, jsou opatfeny funkénimi
plochami, vytvofenymi v podstaté na jejich elni strané 5a. Tyto srovnavaci néstroje 5 rotuji
v podstaté kolem vodorovnych os ajsou spojeny se svymi pohony 5b. Cela tato funkni

jednotka, sestavajici ze srovnavaciho nastroje 5 a pohonu 5b, je ulozena vodorovné posuvné
(obr. 2 a3).

Pro umoZnéni snadné arychlé vymény nastroji je kazdd nastrojovd jednotka véetné svého
pohonu 5b pfemistitelna, zejména posuvna smérem ven po draze takové délky, ze brusné kotouce
jsou snadno pristupné z jejich &elnich stran 5a. Néstrojova jednotka se miize vysunout dostatecné
daleko ptes krajni polohu, které je potfebna pro vysunuti kotouée do mimopracovni polohy.

Pro provadéni udrzbovych praci aoprav se srovndvaci nastroje 5 véetné jejich pohoni 5b
vysouvaji tak daleko ven ze stroje, Ze samotné pfitlaéné Gstroji 3 nebo pfitlaéné Gstroji 3 plus
dopravni Gstroji 2 je také v oblasti jinak zaujimané nejméné jednou srovnévaci stanici 4, 4' volné
piistupné a v pfipadé potieby mohou byt také tato ustroji 2, 3 vyzvednuta smérem nahoru.
Takové udrzbové prace a opravy se mohou provadét u zafizeni podle vynalezu za chodu stroje, to
znamena pii provozu nejméné jedné srovnavaci stanice 4, 4'.

Srovnévaci stanice 4, 4' potiebna pro udrzovani chodu pracovni operace se pfitom premisti
v potiebné mife ke stfednicové roviné cihelného bloku Z, ktera je jeho svislou rovinou soumér-
nosti.

Pro ovladani piestavovaciho pohybu srovnavaciho néstroje 5 je zafizeni opatfeno neznazorné-
nym elektrickym Fizenim, zajistujicim automatické ptistaveni srovnavaciho néstroje 5 do pracov-
ni polohy.
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U stroje podle vyndlezu se mohou po dobu provadéni tdrzbovych praci a oprav srovnavaci
nastroje 5 obou srovnavacich stanic 4. 4' vysunout ven do mimoprovozni polohy a cihelné bloky
Z se mohou dopravovat strojem podle vynalezu bez opracovavani.

Aby se zajistilo stdlé rozméroveé presné opracovavani prochazejicich cihelnych blokii Z, kontro-
luji se plynule, popfipadé v intervalech nastavenych podle rychlosti opotiebeni pomoci bezdoty-
kového optického méficiho ustroji 6, 6' polohy volnych &elnich stran Sa viech srovnavacich
nastrojd 5 v pribéhu opracovani (srovnavani a/nebo kalibrovani), pfi¢emz stav zafizeni se
zjistuje porovnavanim skute¢né polohy s pozadovanou polohou a zjistény vysledek se méni na
fidici impulzy, které se vyuziji v fidicim obvodu pFislusného méficiho Gstroji 6, 6' pro pohon
posuvného ustroji prisluSného srovnavaciho néstroje 5 a vyrovnévani jeho polohy. Srovnavaci
nastroje 5 jsou potom v pfipadé potieby, to znamena pfi zjisténi odchylky jejich elnich ploch 5a
od poZadované polohy vici opracovavanému cihelnému bloku Z, pti zachovani plynulosti
pracovni operace (brouSeni nebo frézovani) automaticky pfemist&ny nebo nastaveny do pozado-
vané polohy.

Kazdé méfici ustroji 6, 6' pracuje se svételnym paprskem nebo svazkem svételnych paprski 6a,
ktery je smérovan v pribéhu srovnavani do oblasti ¢elni plochy 5a kazdého srovnavaciho
nastroje 5 a mimo drahu pohybu opracovavaného cihelného bloku Z nebo cihelné tvarovky
probihd kolmo na osu otd¢eni a protina obvodovou kruznici jako se¢na a sou¢asné protina svis-
lou rovinu prochazejici podél predepsaného rozméru. Ke kazdému svételnému paprsku nebo
svazku 6a sv€telnych paprski je prifazen nejméné jeden snima¢ zachycujici svétlo a signaly
reagujici na svétlo a stin jsou vyuzivany pro zjistovani polohy &elni strany 5a a ptivadéni srovna-
vaciho nastroje 5 do spravné polohy. Ve zvlasté vyhodném provedeni je zafizeni opatieno
nejmeéné dvéma snimaci (snimacimi ¢lanky). Jak je patrno z obr. 3, v zafizeni se dvéma pracov-
nimi stanicemi je mozno provadét diky opatfeni kazdého srovnavaciho nastroje 5 vlastnimi
méficimi Gstrojimi dvoustupiiové opracovéani, zejména tak zvané opracovani nahrubo a jemné
opracovani. Obé srovnavaci stanice 4, 4', sestavajici vzdy z jedné dvojice srovnavacich nastrojii
3, jsou umistény v uritém odstupu od sebe, jak je patrno z obr. 3.

Méfici tstroji 6, 6' jsou vzdy umisténa v oblasti ptitlaéného uistroji 3 (obr. 1).

Pro zajidténi pfesného boéniho srovnavani cihelnych blokd Z, je u feSeni podle vynalezu
postarano o to, aby bo¢ni relativni poloha cihelného bloku Z, nastavena na zadatku rektifikadnim
ustrojim J, byla zachovana také v celém pribéhu opracovani (brouseni nebo frézovani).

Ve vyhodném pfikladném provedeni je dopravni systém stroje tvofen dvéma pfitlatovanymi
nekoneénymi pasy zohebného materialu, sestavajicimi z jednoho pasu dopravniho istroji 2
a jednoho pasu ptitlacného ustroji 3, které jsou udrzovany ve spravné bocni poloze pomoci
nejméné jednoho strediciho spoje na pero a drazku, zejména spoje sestavajiciho z klinovych per
a klinovych drazek, ve kterych jsou pera nucen& vedena alespoii v oblasti provadéni opracovani
pomoci nejméné jednoho srovnavaciho nastroje 5, zejména brousiciho kotoude, a posouvaji se
po kolejnicové nebo deskové podpéfe 9. Dopravni pas dopravniho tstroji 2 a pitlaény pas
pfitla¢ného Ustroji 3 jsou na své rubové strané opatteny alespoti ve stfedni oblasti svého prifezu
klinovymi drazkami 7a, do kterych zasahuji kladky 8 s klinovym profilem na obvodu, slouzici
jako stfedici kladky. Jak je patrno z obr. 7, je podpéra 9 tvofena dvojici kluznych list, které
pisobi na ob& boc¢ni oblasti podpémého pasu. Samoziejmé& je mozné také takové prikladné
provedeni, ve kterém nejméné jedna kluzna lista podepira stfedni oblast pfi¢ného priifezu
a klinové profilové kladky 8 spolupracuji s obéma bo&nimi oblastmi pfi¢ného priifezu pasu.

Ve vyhodném prikladném provedeni je nekoneény pasovy material vytvoren ve formé tak
zvaného nekoneéného dopravniho pasu 7, opatfeného na své rubové strané klinovymi drazkami
7a a klinovymi Zebry 7b.
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Kladky 8 s obvodovymi klinovym profilem jsou ulozeny odpruzené. Na obr.6 a7 jsou tyto
pruzinové prvky 10 zobrazeny schematicky.

Ve zv1aste¢ vyhodném a nejcastéji pouzivaném provedeni je kazdé lozisko klinovych profilovych
kladek 8 ulozeno pruzné prostrednictvim svazki pruzin a pfitom je soucasné vedeno, takze se
v tomto pfipadé usetii ptidavné vodici prvky.

Pritlaéné ustroji 3, tvofené tak zvanym pritlaénym pasem, je nastavitelné ve své relativni poloze
viéi dopravnimu pasu 2 avdusledku toho je vyskové prestavitelné ajako celek je pruzné
podepieno.

Ve vyhodném ptikladném provedeni je pfitlatny pas pfitlaéného tstroji 3 upevnén na odpru-
Zenych oboustrannych drzacich 11, které jsou zase ulozeny na nebo ve vySkové prestavitelnych
tloznych prvcich 12. Kazdy drzék 11 nesouci jeden konec pfitla¢ného pasu dopravniho ustroji 3
je opatfen uloznym ramenem 11a, zasahujicim nebo ulozenym mezi dvojici pruzicich prvka 13,
14, které jsou uspotadany v odstupu od sebe a jsou vzajemné souosé. Tyto pruZici prvky 13, 14
jsou ve vyhodném piikladném provedeni tvofeny pneumatickymi nebo hydraulickymi valci,
zejména méchovitymi manzetami, z nichz spodni pruzici prvek 13 je upraven pro mimé zvedani
a horni pruzici prvek 14 je upraven pro stla¢ovani a vyrovnavani tlaku.

Aby se racionalizovaly pracovni operace na stroji podle vynalezu pfi Gdrzbé nebo pii opravach,
je podle daldiho vyhodného provedeni vynalezu dopravni systém pro dopravu opracovavanych
cihelnych blokd, sestavajici z dopravniho Ustroji 2 a ptitlaného ustroji 3, snadno, jednoduse
a rychle demontovatelny a poptipadé nahraditelny druhym exemplafem systému s odpovidajicim
provedenim.

Ve vyhodném ptikladném provedeni stroje jsou pohanény dopravni pas dopravniho dstroji 2,
nesouci opracovavany cihelny blok Z, a pfitlacné ustroji 3, vytvorené rovnéz ve formé pasové
konstrukce a pasobici na cihelny blok Z shora pfitlanou a pfidrzovaci silou, vytvofeny vidy
jako kompletni montazni jednotka a upevnény uvolnitelné na ramu 1 stroje nebo na jiné ¢asti
spojené s ramem 1 stroje, zejména na drzaku 11. Tyto montazni jednotky jsou vyznaeny na
obr. 4 kiizovym Srafovanim a obsahuji prvky 15, 16, 17 zasuvnych spojii, tvofené prvnim
prvkem 15 pro nastavovani a zaji§fovani polohy, aretainim prvkem 16, napfiklad Sroubem,
a elektrickym ptipojovacim prvkem 17.

P¥i vytvofeni stroje s timto dopravnim iistrojim 2 a pfitlanym ustrojim 3 jsou doby odstavek pfi
nezbytnych Gdrzbovych pracich a/nebo opravich omezeny na minimum, jestlize je mozno
dopravni 1stroji 2 a pfitlatné Gstroji 3 demontovat a nahradit nahradnimi jednotkami stejného
provedeni.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob bocniho srovnavani dopravovanych vysuienych cihelnych vyliské a/nebo vypale-
nych cihelnych blokii (Z) opracovavacim strojem s rotujicimi srovnavacimi nastroji (5), zejména
brusnymi kotou€i nebo frézovacimi nastroji s funkénimi plochami na svych éelnich stranach,
pfi€emz cihelné vylisky nebo cihelné bloky (Z) se pfivadéji automaticky do polohy potiebné pro
opracovani a v této poloze se upevni na vy3ku mezi dopravni Ustroji (2) a pFitlainé ustroji (3)
avtomto stavu se dopravuji nejméné jednou srovnavaci stanici (4, 4"), vyznaéujici se
tim, ze polohy volnych ¢elnich stran (5a) srovnavacich néstroji (5) se v pribéhu opracovavani
bezdotykoveé sleduji kontinualné nebo v intervalech zvolenych v zavislosti na opotiebeni
prostiednictvim optického méticiho ustroji (6, 6'), které pro kazdy srovnavaci néstroj (5) vné
roviny pohybu cihelnych vyliski nebo cihelnych bloki (Z) vysila svazek (6a) svételnych paprski
probihajici jako seCna kobézné kruznici srovnavaciho néstroje (5) vroviné prochazejici
pozadovanym rozmérem srovnavané plochy cihelnych vyliskd nebo cihelnych bloki (Z), piiemz
skute¢né poloha se porovnava s pozadovanou polohou a vysledek se preméiuje na fidici impul-
zy, které se vyuzivaji v Fidici vazbé piislusného méficiho dstroji (6, 6') s prislusnym posuvnym
pohybem srovnavaciho néstroje (35) pro posun srovnavaciho nastroje (5), a pfitemz srovnavaci
nastroje (5) se pfi odchylce své &elni strany (5a) pfivracené k opracovavanému cihelnému
vylisku nebo cihelnému bloku (Z) od pozadované polohy pfi zachovani procesu opracovavani
automaticky nastavuji do pozadované polohy.

2. Zpuisob podle ndroku 1, vyznacéujici se tim, Zev prub&hu srovnavéni se v oblasti
kazdé srovnavaci Celni strany (5a) srovnavaciho nastroje (5) apiitom vn& drihy pohybu
opracovavaného cihelného vylisku nebo cihelného bloku (Z) stale vysila svazek (6a) svételnych
paprski, kolmy k ose otaceni srovnavaciho néstroje (5) a probihajici jako se&na k ob&Zné kruz-
nici srovnavaciho néstroje (5) ve svislé roving vymezujici pozadovany rozmér cihelnych vyliski
nebo cihelnych bloki (Z).

3. Zplsob podle naroku 1 nebo 2, vyznaéujici se tim, Ze obéZna kruznice srovna-
vaciho nastroje (5) je protnuta svazkem (6a) svételnych paprskt nad drdhou pohybu cihelného
vylisku nebo cihelného bloku (2).

4. Zpusob podle ndroku 1, vyznadujici se tim, Ze cihelné vylisky nebo cihelné
bloky (Z) urCené k opracovani se dopravuji dvéma srovnavacimi stanicemi (4, 4'), usporadanymi
v odstupu za sebou a opatfenymi vzdy vlastnimi méFicimi Gstrojimi (6, 6') srovnavacich nastroji
(5), a pfitom se opracovavaji bud’ v obou srovnavacich stanicich (4, 4'), nebo jen v jedné z obou
srovnavacich stanic (4, 4").

5. Zpisob podle niroku 1, vyznaéujici se tim, Ze pro udrzbaiské a opravarenské
prace se srovnavaci nastroje (5) spole¢né s pohonem (5b) pro umoznéni volného pfistupu k piit-
la&nému tstroji (3) a dopravnimu Ustroji (2) vysunou smérem ven a v piipadé potfeby se smérem
nahoru vyjmou.

6. Zplsob podle ndroku 1, vyznaéujici se tim, Ze po dobu Gdrzbaiskych a oprava-
renskych praci se srovnavaci néstroje (5) vysunou smérem ven do mimopracovni polohy
a cihelné vylisky nebo cihelné bloky (Z) se dopravuji strojem bez opracovéavani.

7. Stroj k provadéni zptisobu podle jednoho z naroki 1 aZ 6, k bo&nimu srovnavani vysusenych
cihelnych vyliskd a/nebo vypalenych cihelnych blokd (Z) dopravovanych v poloze potfebné pro
opracovani a upnutych na vysku mezi dopravnim ustrojim (2) a pfitlanym strojim (3) opraco-
vavacim strojem s rotujicimi srovnavacimi néstroji, zejména brusnymi kotougi nebo frézovacimi
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nastroji. s funk&nimi plochami na svych ¢elnich stranach, p¥i¢emz srovnavaci néstroje (5) jsou
usporadany bo¢né od dopravniho systému, maji vzdy vlastni pohon a jsou pfestavitelné kolmo ke
srovnavaci roviné, vyzmnadujici se tim, Zze kazdému srovnavacimu nastroji (5) je
piifazeno mérici ustroji (6, 6').

8. Stroj podle naroku 7, vyznadujici se tim, Ze kazdé meéfici ustroji (6, 6) je
uchyceno piestavitelné a je opatfeno vzdy jednim vysilacim &lankem a nejméné jednim pfijima-
cim ¢lankem.

9. Stroj podle naroku7, vyznaéujici se tim, Ze obsahuje dopravni systém se dvéma
nekoneénymi dopravnimi pasy (7) z ohebného materidlu zatizenymi tlakem a tvoficimi jednak
dopravni pasy a jednak pfitlané pasy, které jsou na rubové strané alespofi ve stfedni oblasti
svého prifezu opatteny klinovymi drazkami (7a), do nichz zasahuji pruzné uloZené kladky (8)
s klinovym profilem na obvodu jako stfedici kladky, akteré v oblasti vétve spolupracujici
s cihelnymi vylisky nebo cihelnymi bloky (Z) kluzn& dosedaji svymi bo¢nimi ¢4stmi na podpéry
(9) ve formé kluznych list.

10. Stroj podle naroku 7 nebo 9, vyznaéujici se tim, Ze poloha ptitlatného astroji
(3) je nastavitelna viiéi poloze dopravniho Gstroji (2), pfi¢emz pritla¢né Gstroji (3) a dopravni
Gstroji (2) jsou pruzné ulozena jako celek.

11. Stroj podle naroku 7, vyzmadujici se tim, Ze dopravni Gstroji (2) a pfitlatné
Gstroji (3) jsou uspofadana na ramu (1) stroje vyjmutelné jako kompletni montaZzni jednotka.

12. Stroj podle ndroku 7, vyznadujici se tim, Ze srovndvaci nastroj (5) nebo srovna-
vaci néstroje (5), v&etné prislusného pohonu (5b), jsou vysunutelné smérem ven pro jednotlivé
nebo spoleéné vyjmuti montazni jednotky tvorici pfitlaéné ustroji (3) a montazni jednotky tvofici
dopravni ustroji (2) z rimu (1) stroje.

3 vykresy
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