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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur maschi-
nellen Mauerwerksfertigung mit einer Wendevor-
richtung, die mehrere zur Anordnung innerhalb ei-
ner Bausteinschicht bestimmte Bausteine unter Be-
achtung gegenseitiger Abstdnde aufnimmt, festhilt,
gemeinsam um eine in einem Abstand parallel zur
herzustellenden Mauer verlaufende horizontale
Achse schwenkt und mit der Oberseite nach unten
versetzt.

Eine Wendevorrichtung dieser Art ist aus dem
deutschen Patent DE-A-35 20 788 bekannt. Diese
Einzelvorrichtung wird im wesentlichen von Hand
beschickt. Der Arbeiter nimmt die Bausteine mittels
eines speziellen Hebezeuges einzeln von der ange-
lieferten Palette und flgt damit die Bausteinreihe
auf dem als Wendevorrichtung dienenden Wende-
tisch zusammen. Sofern Mauerwerks&ffnungen vor-
zusehen sind, werden die Abstdnde der Steine
vermessen. Andere Steine werden, jeweils dem
Verlegeplan folgend, mittels einer Steinsdge ge-
kiirzt. Nachteilig ist dabei, daB wdhrend der Zeit
des Zusammenfligens der Bausteinschicht der
Wendetisch stillstehen mu8; die Zeit zum Verset-
zen einer Bausteinreihe sich also aus der Zusam-
menfligezeit und der Wende- und Verfahrzeit ad-
diert.

Aus der genannten Patentschrift ist es zwar
ferner bekannt, im Sinne einer Teilautomation das
Zusammenfligen der Bausteinschicht auf dem
Wendetisch selbst vorzunehmen mit Hilfe einer in
Langsrichtung férdernden Rollenbahn, wobei die
Steine jedoch von Hand verteilt und richtig positio-
niert werden missen. Das mag zwar die Zusam-
menfligezeit verklirzen, dndert jedoch nichts daran,
daB die Bewegungszeiten des Wendetisches dazu
addiert werden missen, um die Gesamizeit flir das
Versetzen einer Bausteinschicht zu erhalten.

Andererseits zeigt das deutsche Patent DE-A-
35 23 924 im Rahmen einer Vorrichtung zur Her-
stellung vorgefertigter Wandelemente eine Vorrich-
tung zum lagenweisen Zusammenfiigen der Bau-
steine mit einem in Schritten programmgesteuerten
F&rderband. Dabei werden Steine unterschiedlicher
Ldngen Uber je eigene Magazinbdnder einem
Querfbrderer zugefiihrt, der diese in der gleichen
Reihenfolge, wie sie in der zu setzenden Steinlage
aufeinanderfolgen, auf dem Fdrderband ablegt.

Zum Versetzen der einzelnen Steine bedient
sich diese bekannte Vorrichtung einer vertikal und
quer zur F&rderbandrichtung verschiebbaren Greif-
zange. Ferner soll nach einer Alternative die bereit-
gestellte Steinlage in ihrer Gesamtheit erfaBt und
als komplette Lage versetzt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Fertigung von Mauerwerksscheiben unter Verwen-
dung einer Wendevorrichtung zu beschleunigen
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und weiter zu automatisieren.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Anla-
ge der einleitend bezeichneten Art erfindungsge-
maB dadurch geldst, daB8 eine stationdre Vorrich-
tung zum Zusammenfligen der Bausteinschicht
vorgesehen ist, die ein in Schritten programmge-
steuertes Forderband und einen Steinleger umfaft,
der die Bausteine nacheinander von einem Vorrat
aufnimmt und in gleicher Lage an immer gleicher
Stelle auf dem Fd&rderband ablegt, und daB eine
Ubergabevorrichtung zur gemeinsamen Verlage-
rung der vorbereiteten Bausteinschicht auf die
Wendevorrichtung vorgesehen ist, die als weitere
mit Klemmvorrichtungen ausgestattete Wendevor-
richtung ausgebildet ist und die vorbereitete Bau-
steinschicht aufnimmt, schwenkt und auf der ersten
Wendevorrichtung absetzt.

Mit einem solchen Ubergabe-Wendetisch kann
die vorbereitete Bausteinschicht rasch umgesetzt
werden, wobei die gegenseitige Position der einzel-
nen Steine mit hoher Genauigkeit beibehalten
bleibt. AuBerdem werden das Zusammenfligen der
Steinreihen und das Versetzen zeitlich entkoppelt,
d. h. die entsprechenden Vorrichtungen kdnnen
wenigstens teilweise gleichzeitig arbeiten, was den
Ausnutzungsgrad erhdht und die Leistung der Anla-
ge steigert:

Der selbsttatig arbeitende Steinleger wirkt mit
dem Fd&rderband zusammen, das sich nach dem
Auflegen eines Steins jedesmal um eine Steinldnge
weiterbewegt, bis die jeweils plangemiBe Baustein-
schicht vollstdndig ist. Falls Mauerwerks&ffnungen
gebildet werden sollen, bewegt sich das Band um
entsprechende zusitzliche Langen weiter.

Die Achse der zweiten Wendevorrichtung er-
streckt sich in einer Parallelebene zur herzustellen-
den Mauer, die jedoch von dieser Mauer weiter
entfernt ist als die Achse der ersten Wendevorrich-
tung. Die Wendevorrichtungen werden so gesteu-
ert, daB sie nach Schwenkwinkel- und HShenlage
einander zugeordnete Stellungen einnehmen, in
denen die Ubergabe der Bausteinschicht erfolgen
kann.

Zur Vermeidung von Handarbeit im Zusam-
menhang mit dem S&dgen von Bausteinen wird wei-
ter vorgeschlagen, daB eine programmgesteuert in
Bausteinlinge verfahrbare Steinsdge vorgesehen
ist, um einen auf dem Fdrderband abgelegten Bau-
stein erforderlichenfalls zu kirzen. Insbesondere
kann der zu kirzende Baustein mittels einer Wen-
devorrichtung vom F&rderband zur Steinsdge und
wieder zurlick befbrdert werden, wobei der abge-
sdgte und nicht bendtigte Teil des Bausteins seit-
lich ausgestoBen wird. Alle diese Vorgdnge kdnnen
mit Hilfe von an sich bekannten Antriebsvorrichtun-
gen nach einem individuellen Programm gesteuert
werden, das im Zuge der Arbeitsvorbereitung an-
hand des Bauplans aufgestellt wird.
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Ein weitergehender entscheidender Rationali-
sierungsschritt bei dieser individuell planbaren Fer-
tigteilbauweise besteht darin, daB die Mauerschei-
ben auf Transportwagen erstellt werden, die in ei-
nem Rundkurs durch mehrere Ausbaustationen be-
férdert werden kdnnen. Vorteilhaft ist es, wenn die
Transportwagen karussellartig um 180° gedreht
werden k&nnen, so daB mittels einer stationdren
Mauermaschine zwei parallele Mauern darauf er-
stellt werden kdnnen. In einer ersten Ausbaustation
sollten die Mauern mit den erforderlichen Trans-
portgerlisten oder Aufhdngearmierungen versehen
werden. Bei den weiteren Ausbaustationen ist an
die einzelnen Baugewerke zu denken, z. B. an das
Einsetzen der Fenster, den Einbau von Teilen der
Elektro- und Wasserinstallation, das Verputzen der
Wandfldchen, den Einbau der Rolldden u. dgl. Da-
durch werden wesentliche Einsparungen an Ar-
beitszeit erzielt, da die Monteure nicht an wech-
selnde Arbeitspldtze fahren miissen. Der Material-
transport entfillt, da die Materiallager ldngs des
Rundkurses der Transportwagen vorgesehen sind.
Die Arbeitsbedingungen sind wesentlich besser, da
schwere k&rperliche Arbeit entfdllt, die Unfallgefahr
reduziert wird und die Umgebungsbedingungen
(beheizte Halle) besser sein kdnnen. Trotzdem
kann durch die vorgeschlagene Anlage das bisheri-
ge individuelle Bausystem, d. h. die individuelle
Planung und die Verwendung verschiedener Wand-
dicken und Bausteine, erhalten bleiben.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand schematischer Zeichnungen
erldutert. Im einzelnen zeigt

Fig. 1 die Ansicht einer Anlage zur Mauer-
werksfertigung im engeren Sinne mit
je einer Vorrichtung zum Zusammen-
figen, Ubergeben und Versetzen der
Mauersteine in  Achsrichtung bzw.
Mauerl&ngsrichtung gesehen,
eine Seitenansicht der Vorrichtung
zum Zusammenfligen der Mauerstei-
ne nach Fig. 1 einschlieBlich einer Zu-
férder-Vorrichtung und einer Steinsi-
ge, ohne die Wendetische, in kleine-
rem MaBstab,
eine Draufsicht der Anordnung nach
Fig. 2 und
einen GrundriB einer um die Ausbau-
stationen erweiterten Gesamtanlage
zur Mauerwerksfertigung in kleinerem
MaBstab.

Fig. 1 zeigt links eine angefangene Mauer-
scheibe 1 in Stirnansicht und rechts davon zwei
Doppelpfeiler 2 und 3, die zu zwei Portalgeristen
gehdren, in denen die horizontalen Wellen 4 und 5
zweier Wendetische 6 und 7 h&henverfahrbar und
drehbar aufgenommen sind. Die einzelnen Fahr-
und Schwenkantriebe der Wendetische sind nicht

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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gezeigt. Zwischen den Doppelpfeilern 2 und 3 und
héhenmiBig unterhalb der Mauer-Auflageflache 8,
die gem3B Fig. 4 als Transportwagen ausgebildet
sein kann, befindet sich ein horizontales F&rder-
band 9, das sich wie die Wellen 4 und 5 parallel
zur Mauerscheibe 1 erstreckt. Die Wendetische 6
und 7 haben schematisch angedeutete Klemmvor-
richtungen, bestehend aus je einer am Wendetisch
befestigten Anschlagleiste 10 und radial bewegli-
chen Klemmleisten 11, die eine Anzahl hintereinan-
der gelegter Bausteine 12, die eine gemeinsam zu
versetzende Bausteinschicht bilden, an dem betref-
fenden Wendetisch liegend oder hdngend festhal-
ten. SchlieBlich zeigt Fig. 1 noch einen in ge-
wiinschter H8he Uber der Mauerkrone hin und her
fahrenden M&rtelspender 13.

In den Figuren 2 und 3 ist insbesondere die
Zusammenfilige-Vorrichtung flr die Bausteinschicht
gezeigt. Ihre Basis bildet das F&rderband 9, wel-
ches erkennbar langer als die Wendetische und die
zu fertigende Mauerscheibe ist. Neben dem For-
derband, an der Stirnseite der Mauerscheibe 1, ist
der Stellplatz einer Palette 14, von der die angelie-
ferten Bausteine mittels eines Greifers 15 entnom-
men und vorne auf das F&rderband 9 einzeln auf-
gelegt werden. Der Greifer arbeitet roboterartig mit
vollautomatischer elektronischer Steuerung, was in-
sofern mdglich ist, als jede Palette gleichviel Bau-
steine in der gleichen Anordnung enthilt. Vorzugs-
weise handelt es sich um Hochlochziegel, die in
Extrudierrichtung wenigstens eine gréBere Offnung
16 aufweisen, in welche der Greifer einstd8t und
sich spreizt. Der Baustein wird dann vom Greifer
um 90° gewendet und mit der Offnung 16 nach
oben auf das F&rderband 9 gelegt.

Um die Wege des Greifers 15 zu minimieren,
ist vorgesehen, daB die Palette auf einem Hubtisch
16a liegt, der nach dem Abrdumen je einer Bau-
steinschicht um eine BausteinhShe hochfdhrt. Die
vollen Paletten werden auf einer Seite herangefor-
dert und rechtwinklig dazu werden die leeren Palet-
ten enthommen.

In Verldngerung des Forderbandes 9 nach
links befindet sich eine kleinere Wendevorrichtung
mit einem Wendetisch 17 und quer zum F&rder-
band 9 verlaufender horizontaler Welle 18. Diese
Wendevorrichtung dient dazu, falls nach dem Bau-
plan vorgesehen, einen Baustein von der Auflege-
stelle am Anfang des Forderbands abzunehmen
und nach dem Wenden um 180° in den Bereich
einer Steinsdge 19 zu bringen, deren Sdgeblatt mit
20 bezeichnet ist. Die Vorschubrichtung der Stein-
sdge beim S&gen verlduft quer zum F&rderband.
Andererseits ist die ganze Si4ge auf einem entspre-
chenden Schliitten in F&rderbandrichtung pro-
grammgesteuert um genau festlegbare Langen ver-
stellbar. Die nicht gezeigten Klemmvorrichtungen
am Wendetisch 17 bewegen sich quer zum F&rder-
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band, also in Richtung der Wendewelle 18. Auf
diese Weise kann nach dem S3gevorgang der ver-
bleibende verkiirzte Stein unabhdngig von seiner
Lange sicher festgehalten und wieder auf das For-
derband 9 zurlickgelegt werden. Wahrend des Si-
gens muB der Baustein allerdings zusatzlich so auf
dem Wendetisch 17 festgehalten werden, daB das
Sdgeblatt nicht behindert wird. Die vorerwihnte
Klemmvorrichtung muB dazu nach unten wegtau-
chen. Eine weitere nicht dargestellte Vorrichtung
stoBt den abgetrennten und nicht bend&tigten Teil
des Bausteins vom Wendetisch 17 und fdrdert ihn
weg.

Nach dem endgiiltigen Auflegen eines ganzen
oder abgesdgten Bausteins auf das Forderband 9
bewegt sich dieses jedesmal schrittweise so weit
nach rechts, daB sich die plangemiBe Baustein-
schicht, mit oder ohne Liicke fiir die vorgesehene
Mauer6ffnung, bildet. Ist die Bausteinschicht kom-
plett, fahrt das F&rderband noch ein Stlick weiter
und bringt sie in den Griffbereich des Wendeti-
sches 7.

Zusammenfassend ergibt sich bei der be-
schriebenen Anlage der folgende Arbeitsablauf: Die
erste auf dem Fd&rderband 9 zusammengefiigte
Bausteinschicht wird von dem Wendetisch 7 aufge-
nommen, indem dieser nach links schwenkt und
sich auf die Bausteinschicht legt, wonach seine
Klemmvorrichtung 10, 11  schlieBt. Danach
schwenkt der Wendetisch 7 jedenfalls so weit nach
rechts und féhrt so weit nach oben, daB der Wen-
detisch 6 in seine rechte Stellung schwenken kann,
in welcher seine Aufnahmefldche nach oben ge-
wendet ist, und ggf. ein Stlick weit nach unten
fahren kann. Das F&rderband 9 wird indessen, so-
fort nach Erreichen seiner Entladestellung, neu be-
schickt. Wenn der Wendetisch 6 die in ausgezoge-
nen Linien wiedergegebene Stellung erreicht hat
und der Wendetisch 7 um eine Bausteinhfhe hd-
her daneben steht, kann die Ubergabe erfolgen.
Der Wendetisch 7 schwenkt dazu nach links und
legt die Bausteinschicht auf dem Wendetisch 6 ab.
Die Klemmvorrichtung des Wendetischs 6 schlieft
und diejenige des Wendetischs 7 &ffnet. Sobald
der Wendetisch 7 wieder nach rechts zurlickge-
schwenkt ist, schwenkt der Wendetisch 6 um 180°
nach links und féhrt so weit nach unten, daB die
hdngende Bausteinschicht auf der Auflageflache 8
abgelegt wird. Ggf. ist auf dieser vorher mittels des
Mé&rtelspenders 13 ein Mdértelbett bereitet worden.
Der Wendetisch 6 schwenkt dann wieder um 180°
zurlck und fahrt so weit nach oben, daB der inzwi-
schen nach unten gefahrene Wendetisch 7 sich
unbehindert die nichste, inzwischen zusammenge-
fligte Bausteinschicht abholen kann. So wird
Schicht fiir Schicht versetzt, bis die Mauerscheibe
1 fertig ist und abtransportiert werden kann. Eine
genaue Programmsteuerung der einzelnen Bewe-
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gungsablidufe stellt deren zeitliche Koordinierung
sicher und gewihrleistet ein unterbrechungsireies
Arbeiten sdmtlicher Komponenten, was letztlich zu
einer auBerordentlich hohen Fertigungsgeschwin-
digkeit flhrt.

Durch das Programm wird auch festgelegt, in
welcher H8he die Ubergabe der Bausteinschicht
vom Wendetisch 7 auf den Wendetisch 6 erfolgen
soll. Dies kann eine unverdnderte Position in mittle-
rer H3he sein, wie in Fig. 1 angedeutet. Die Uber-
gabe kann aber auch in jeweils unterschiedlicher
H&he erfolgen, so daB nach der Ubergabe der
Wendetisch 6 zum Versetzen der Bausteinreihe auf
die Mauer keinen gréBeren Fahrweg in H8henrich-
tung zurlicklegen muB.

Die erweiterte Fertigungsanlage nach Fig. 4
weist eine rechteckige Gleisanlage 21 auf, welche
einzelne Transportwagen 22 vorzugsweise im Um-
lauf in Pfeilrichtung befahren. Die Rader der Trans-
portwagen sind um vertikale Achsen schwenkbar
und werden beim Ubergang von den Schmalseiten
des Rechtecks auf die Ldngsseiten oder umgekehrt
um 90° geschwenkt. AuBerdem sind die Tragti-
sche der Transportwagen 22 auf den Grundgestel-
len zwischen zwei entgegengesetzten Stellungen
karussellartig schwenkbar. Auf diese Weise ist es
md&glich, mittels der in dieser Figur insgesamt mit
23 bezeichneten Mauerfertigungsanlage zwei Mau-
erscheiben auf einem Transportwagen 22 zu erstel-
len. Da diese Anlage stationir ist, wird der Trans-
portwagen 22 nach Fertigstellung der ersten Mau-
erscheibe ein Stlick weit weggefahren und nach
Drehen des Tisches um 180 ° wieder an die Anlage
herangerlickt. Das anschlieBende Gleisstlick mit
groBer Spurbreite dient als Stauraum flir mehrere
Transportwagen mit fertigen Mauerscheiben.

Im weiteren Verlauf des Rundkurses folgen nun
mehrere Stationen, in denen die Mauerscheiben
héhere Vorfertigungsstadien erreichen. In einer er-
sten Station 24 werden vertikale Armierungsstibe
eingebracht und mit Beton vergossen, welche die
Transporttiichtigkeit der Mauerscheibe gewahrlei-
sten und z. B. Befestigungspunkte fiir die Krans-
sen bieten. Hier, wie bei den weiteren Stationen,
kénnen stationdre Arbeitsgerliste 25 vorgesehen
sein, um ein bequemes Arbeiten zu ermdglichen.
In der ndchsten Station 26 werden die bei man-
chen Mauerscheiben erforderlichen Betongurte auf-
gebracht. Das Lager flir die dazu erforderlichen
Schalungen ist mit 27 bezeichnet. In der dritten
Station 27 werden Fenster eingesetzt und soweit
erforderlich Elektro- und Sanitdrinstallationen ange-
bracht. Ein Fensterlager ist mit 28 bezeichnet. In
der vierten Station 29 werden die Wandflachen
verputzt, insbesondere vergipst, wozu die Mauer-
scheibe vorteilhafterweise in horizontale Lage ge-
bracht wird. Die dazu erforderlichen Aufnahme- und
Schwenktische kdnnen in dieser Station vorgese-
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hen sein. Ein Gipslager ist mit 30 bezeichnet. In
einer flinften Station 31 werden in diesem Beispiel
schlieBlich noch die Rolladen eingebaut.

Die Transportwagen 21 werden dann entweder

zu einem Fertiglager aus dem Rundkurs herausge-
flhrt oder in einer nicht dargestellten Entladestation
entleert und zur Aufnahme weiterer Mauerscheiben
vorbereitet. Diese Leerwagen werden dann wieder
der Mauerfertigungsanlage 23 zugefihrt.

Mauerscheibe
Doppelpfeiler
Doppelpfeiler
Welle

Welle
Wendetisch
Wendetisch
Mauer-Auflageflache
Forderband
Anschlagleiste
Klemmleiste
Baustein
Mé&rtelspender
Palette

Greifer
Offnung

16a Hubtisch

17 Wendetisch
18 Welle

19 Steinsdge

20 Sdgeblatt

O ~NOOCT A WN =

_ e e e o - O
SOk WN = O

21 Gleisanlage

22 Transportwagen

23 Mauerfertigungsanlage
24 1. Station

25 GerUst

26 2. Station
27 3. Station
28 Fensterlager
29 4. Station
30 Gipslager
31 5. Station

Patentanspriiche

1.

Anlage zur maschinellen Mauerwerksfertigung
mit einer Wendevorrichtung (6), die mehrere
zur Anordnung innerhalb einer Bausteinschicht
bestimmte Bausteine (12) unter Beachtung ge-
genseitiger Abstdnde aufnimmt, festhilt, ge-
meinsam um eine in einem Abstand parallel
zur herzustellenden Mauer (1) verlaufende ho-
rizontale Achse schwenkt und mit der Obersei-
te nach unten versetzt, dadurch gekennzeich-
net, daB eine stationdre Vorrichtung zum Zu-
sammenfligen der Bausteinschicht vorgesehen
ist, die ein in Schritten programmgesteuertes
F&rderband (9) und einen Steinleger (15) um-
faBt, der die Bausteine (12) nacheinander von
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einem Vorrat (14) aufnimmt und in gleicher
Lage an immer gleicher Stelle auf dem Forder-
band (9) ablegt, und daB eine Ubergabevor-
richtung zur gemeinsamen Verlagerung der
vorbereiteten Bausteinschicht auf die Wende-
vorrichtung (6) vorgesehen ist, die als weitere
mit Klemmvorrichtungen ausgestattete Wende-
vorrichtung (7) ausgebildet ist und die vorbe-
reitete Bausteinschicht aufnimmi, schwenkt
und auf der ersten Wendevorrichtung (6) ab-
setzt.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine programmgesteuert in Bau-
steinldngsrichtung verfahrbare Steinsidge (19)
vorgesehen ist, um einen auf dem F&rderband
(9) abgelegten Baustein (12) erforderlichenfalls
zu kirzen.

Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Wendevorrichtung mit ei-
nem Wendetisch (17) und einer horizontalen
Wendewelle (18) vorgesehen ist, welche einen
zu kiirzenden Baustein vom F&rderband (9)
zur Steinsdge (19) und wieder zurlick befbr-
dert.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mauerscheiben (1) auf Trans-
portwagen (22) erstellt werden, die in einem
Rundkurs (21) durch mehrere Ausbaustationen
(24, 26, 27, 29, 30) befbrdert werden kdnnen.

Claims

A plant for the mechanical production of brick-
work, with a turning device (6) which accom-
modates a plurality of building blocks (12) in-
tended to be disposed within a layer of build-
ing blocks, while observing distances between
them, holds them, pivots them jointly about a
horizontal axis extending at a distance from
and parallel with the wall (1) which is to be
produced and displaces them with the upper
surface underneath, characterised in that a sta-
tionary device is provided for joining together
the layer of building blocks, said device com-
prising a stepwisely programme-controlled
conveyor belt (9) and a brick layer (15) which
takes the building blocks (12) one after another
from a store (14) and places them in the same
position and always on the same place on the
conveyor belt (9) and in that a transfer device
is provided for jointly moving the prepared
layer of building blocks onto the turning device
(7) which is constructed as a further turning
device (7) equipped with clamping means and
accommodates the prepared layer of building
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blocks, pivots it and places it on the first
turning device (6).

An installation according to claim 1, charac-
terised in that a stone-cutting saw (19) is pro-
vided which is programme-controlled for move-
ment in the longitudinal direction of the build-
ing blocks in order if necessary to shorten a
building block (12) which has been placed on
the conveyor belt.

An installation according to claim 2, charac-
terised in that a turning device is provided
which has a turntable (17) and a horizontal
turning shaft (18) which conveys a building
block which has to be shortened from the
conveyor belt (9) to the stone-cutting saw (19)
and back again.

An installation according to claim 1, charac-
terised in that the wall slabs (1) are placed on
conveyor trolleys (22) which are adapted to be
propelled in a circuit (21) through a plurality of
finishing stations (24, 26, 27, 29, 30).

Revendications

Installation pour la réalisation mécanique d'un
ouvrage de magonnerie, comportant un dispo-
sitif de manipulation (6), qui regoit, maintient,
fait pivoter ensemble autour d'un axe horizon-
tal s'étendant & une distance parallélement au
mur (1) & fabriquer, et déplace avec le dessus
vers le bas plusieurs blocs de construction (12)
déterminés pour étre agencés a l'intérieur
d'une couche de blocs de construction, en
tenant compte d'écartements mutuels,

caractérisée en ce qu'un disposiiif fixe pour
assembler la couche de blocs de construction
est prévu, lequel dispositif comporte un tapis
roulant (9) commandé de fagon programmée
pas & pas et un poseur de blocs (15) qui regoit
les blocs de construction (12) I'un aprés l'auire
d'une réserve (14) et les dépose en un méme
emplacement 3 toujours la méme position sur
le tapis roulant (9), et en ce qu'un dispositif de
transfert pour déposer ensemble la couche de
blocs de construction préparée sur le dispositif
de manipulation (6) est prévu, dispositif de
transfert qui est réalisé comme un auire dispo-
sitif de manipulation (7) muni de dispositifs de
serrage et regoit la couche de blocs de
construction préparée, la fait pivoter et la dé-
pose sur le premier dispositif de manipulation

(6).

Installation selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'une scie (19), déplaga-
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ble de fagon programmée dans la direction
longitudinale des blocs de construction, est
prévue pour raccourcir, si nécessaire, un bloc
de consiruction (12) déposé sur le tapis roulant

).

Installation selon la revendication 2,
caractérisée en ce qu'un dispositif de manipu-
lation comportant une table (17) et un arbre
horizontal (18) est prévu, lequel améne un bloc
de construction 2 raccourcir du tapis roulant
(9) a la scie (19) et inversement.

Installation selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les pans de mur (1)
sont réalisés sur des chariots de transport (22),
qui peuvent étre transportés sur un circuit fer-
mé (21) & travers plusieurs postes de fravail
(24,26,27,29,30).
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