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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum auto-
matischen Vorfertigen von Wandteilen aus Block-
ziegeln, mit dem im Oberbegriff des Patentan-
spruches angefithrten Merkmaien.

Ein Verfahren dieser Art ist durch die DE-C-
25 31 957 bekanntgeworden. Hierbei wird die je-

weilige Mauerschicht in Mauerlange auf einem-

Bandférderer hergestellt und unter den Wand-
teilfertiger auf ein heb- und senkbares Band-
forderglied gegen einen Anschiag eingefdrdert,
und das Wandteil nach dem Aufbau auf einen
Palettenwagen abgesenkt, der auf einer Gieis-
bahn am Rahmen des im abgesenkien Zustand
befindlichen Bandférdergliedes entgegen der
Forderrichtung der Mauerschicht eingefahren
wird, mit dem der Palettenwagen unter das Wand-
teil angehoben und nach Ldsen der Klemmvor-
richtung zusammen mit dem Wandteil abgesenkt
sowie in Forderrichtung des Bandférdergliedes
auf einer Gleisbahn ausgeférdert wird.

_ Aus der US-A-35 85 092 ist nach ein &hnliches

Verfahren bekannt, wobei die fertigen Wandteilen
mittels eines Kranes von dem Wandteilfertiger auf
eine Palette Uberfiihrt werden.

Besonders bei Fertigung von lberwiegend klei-
nen Wandteilen, zum Beispiel in TeilgeschoBho-
he, ist bei dem Verfahren nach DE-C-25 31 957
nachteilig, dal das Einfahren des Palettenwagens
und das Ubernehmen des Wandteiles eine Ferti-
gungsunterbrechung erfordert und damit eine
Leistungsverminderung.

Der Erfindung liegt demgegentiber die Aufgabe
zugrunde, das aus der DE-C-25 31 957 bekannte
Verfahren so zu verbesseren, daB die Fertigung
ohne Unterbrechung erfolgt und eine hohere
Leistung erzielt wird. .

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch die

im kennzeichnenden Teil des Patentanspruches

aufgefihrten Merkmale geldst.

Durch das endlose Fertigen und Abgreifen der
Wandteile Gber dem Fertiger wird eine hohe
Fertigungsieistung erzielt.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung dargestelit. Es zeigt :

Figur 1 eine Seitenansicht der Vorrichtung
beim Einfahren einer Mauerschicht und beim
Abgreifen eines Wandteils.

Der Aufbau des Wandteils 2 im Wandteilferti-
ger 4 erfolgt durch Nachschieben der Mauer-
schichten zur Vermauerung von unten her in der
Weise, daB die oberste Mauerschicht 1 eines
Wandteils 2 auf einem Bandforderer 3 bis zu
einem Anschlag in den Wandteilfertiger 4 einge-
fordert wird. AnschiieBend wird der Bandférde-
rer 3 mit der Mauerschicht 1 auf eine gréBere
Héhe hochgehoben und mit einem PreBbalken 5
gegen ein Widerlager 6 gepreBt und dort gehal-
ten.

Daraufhin wird der Bandférderer 3 wieder ab-
gesenkt und die nachstfolgende Mauerschicht 7
auf dem Bandfdrderer 3 bereitgestellt, die mit
einer Lagerfugenmértelschicht 8 versehen ist.
Diese Mauerschicht 7 wird wiederum angehoben
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gegen die in seitlicher Anpressung gehaltene
erste Mauerschicht 1 und von unten her an-
gepreBt. Anschliessend wird der seitliche
Preibalken 5 gelost. Die beiden Mauerschich-
ten 1,7 werden angehoben, bis sich die untere
Mauerschicht 7 wieder in Héhe des
PreBbalkens 5 befindet. Danach erfolgt der Ein-
lauf der nachsten Mauerschichten. Nach der letz-
ten Mauerschicht 7 eines Wandteils 2 wird wie-
der eine Mauerschicht 1 eingebracht, das heiBt
eine solche ohne Mértelschicht, so daB die Ferti-
gung in endloser Folge ablauft.

Uber dem Wandteilfertiger 4 ist eine verfahrba-
re Umsetzvorrichtung 9 mit Klemmbacken 12 an-
geordnet, mit welcher die lber den Fertiger 4
hinausragenden Wandteile 2 an der untersten
Mauerschicht 7 abgegrifien und auf eine
Fordervorrichtung 10, zum Beispiel zum Ein-
fahren in einen Hértetunnel 11, umgesetzt
werden.

Patentanspruch

Verfahren zur automatischen Vorfertigung von
Wandteilen (2) aus Blockziegeln oder dergleichen
im lotrechten Aufbau, wonach zunéchst Blockzie-
gel auf einer waagerechten Fordervorrichtung
ausgerichtet, mit oder ohne StoBfuge zu Mauer-
schichten (1, 7) zusammengestellt werden, mit
einer Lagerfugenmdrtelschicht (8) versehen und
in einen Wandteilfertiger (4) auf eine heb- und
senkbare Transportvorrichtung (3) eingefordert
werden, wonach die Transportvorrichtung mit der
Mauerschicht bis zu einer Klemmvorrichtung (5,
8) angehoben und die Mauerschicht seitlich fest-
geklemmt wird, wonach die Transportvorrichtung
abgesenkt und die jeweils folgende Mauerschicht
(7) bereitgestellt und gegen die Unterfiache der in
Klemmstellung befindlichen Mauerschicht ange-
hoben und nach Offnung der Kiemmvorrichtung
zusammen mit der oberen Mauerschicht bis in die
AnpreBposition weitergehoben wird und wonach
schlieBlich nach Aufbau des Wandteils bis zur
gewiinschten Hohe dieses dem Wandteilfertiger
entnommen wird, wobei die jeweils erste Mauer-
schicht (1) eines Wandteiles nicht mit einer La-
gerfugenmortelschicht versehen ist dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fertigung stufenlos ohne
Unterbrechung dadurch erfolgt, daB die gefertig-
ten Wandteile (ber dem Wandieilfertiger mittels
einer an der untersten Mauerschicht angrei-
fenden Umsetzvorrichtung (9) abgegriffen und
auf einen weiteren FOrderer (10) umgesetzt
werden, wobei die erste unvermdrtelte Mauer-
schicht (1) des folgenden Wandteiles, in Klemm-
stellung gehalten, als Auflager fir das abzugrei-
fende Wandteil dient.

Claim

A method of automatic prefabrication of wall
panels (2) made of building blocks or the like of
perpendicular design, whereby building blocks
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are aligned on a horizontal conveyor, assembled
with or without head joints to form wall layers (1,
7) furnished with a bed joint mortar layer (8) and
carried to a wall panel making device (4) onto a
raisable and lowerable transporter (3), whereby
‘the transporter is raised up to a clamping device
(5, 6) together with the wall layer and where the
wall layer is heldfirmly at the side, where-after the
transporter is lowered and the next respective
wall layer (7) is positioned and raised against the
underside of the clamped wall layer and, after
opening of the clamping device, is lifted further
together with the upper wall layer up to the
clamping position, and whereby finally, after the
wall panel has been constructed to the desired
height, it is removed from the wall panel making
device, whereby the first respective wall layer (1)
of a wall panel is not being furnished with a bed
joint mortar layer : wherein panel making is car-
ried out in a continuous manner without interrup-
tion, the wall panels produced being lifted off
from the wall panel making device by means of a
transfer gripping device (9), gripping the lowest
wall layer and transferred o a further conveyor
(10), while the first unmortared wall layer (1) of
the following wall panel held in the clamped
position, serves a support for the wall panel to be
lifted off.

Revendication

Procédé pour la préfabrication automatique
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d'éléments de mur en briques & blocs ou de
choses pareilles en formation verticale, d’aprés
lequel des briques a biocs sont d’abord alignées
sur un dispositif de transport horizontal, assem-
blées en couches de mur avec ou sans joints,
munies d'une couche de mortier de joinis et
transportées dans un automate de fabrication
d’éléments de mur sur un dispositif de transport
abaissabie et relevable, d'aprés lequel le disposi-
tif de transport avec la couche de mur est élevé
jusqu'a un dispositif de serrage et la couche de
mur est serrée latéralement, d'aprés lequel le
dispositif de transport est abaissé et la couche de
mur suivant chaque fois est mise a la disposition
et élevée contre I'intrados de la couche de mur en
position de serrage et élevée de plus aprés
ouverture du dispositif de serrage ensemble avec
la couche de mur supérieure jusqu'a la position
de pression appliquée et d’aprés lequel, aprés
construction de I'élément de mur jusqu’a la hau-
teur désirée, celui-ci est finalement enlevé de
'automate de mur & quoi la premiere couche de
mur chaque fois d'un élément de mur ne regoit
pas une couche de mortier de joint, est marqué
par le fait que la fabrication s’effectue continuel-
lement sans interruptions, que les éléments de
mur produits sont pris sur 'automate de fabrica-
tion d'éléments de mur moyennant un dispositif
de transfert mordant & ia couche de mur infé-
rieure et transférés sur un autre convoyeur, a quoi
la premiére couche de mur sans mortier de
I'élément de mur suivant, tenue en position de
serrage, sert comme support pour I'élément de
mur a prendre.
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