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Przedmiotem wynalazku jest spos6b automatycz-
nego wytwarzania Scian prefabrykowanych z cegiel,
np. cegiel wapienno-piaskowych lub tym podob-
nych, w ktérym cegly ulozone podstawami poziomo,
a wozOwkami przylegle przenosi sie z miejsca skla-
dowania, ustawia pionowo, pokrywa zaprawe i po
przegrupowaniu zestawia warstwami w $ciane, oraz
urzadzenie do stosowania tego sposobu, zawieraja-
ce urzadzenie przeno$nikowe prowadzace cegly
ustawione pionowo, podstawa przy podstawie.

Znany jest spos6b wytwarzania §cian prefabry-
kowanych z austriackiego opisu patentowego nr
252089, w ktérym cegly naklada si¢ w normalnym
potozeniu na tasme przenosnikows, zestawia grupa-
mi na inng ta$me przenosnikows, ustawia pionowo
i pokrywa zaprawa od géry, a nastepnie przegru-
powywuje w taki spos6b, aby podstawy pokryte za-
prawg byly skierowane w jedng strone, po czym do
lezacej formy poruszanej z przerwami wsuwa sie
grupe cegiel i dociska do uprzednio doprowadzonej
grupy warstwa zaprawy.

‘Wadg tego znanego sposobu jest to, ze pokrycie
zaprawg pozostalych powierzchni poszczegdélnych
cegiel nie jest mozliwe. W sposobie tym nalezy za-
dbac o to, aby szczeliny zostaty zatkane od zewnatrz
zaprawg. Ta niezbedna obrébka dodatkowa uniemo-
zliwia powszechne stosowanie tego sposobu.

W przypadku maszynowego ukladania cegiel w
poszczegblne ich polozenia koncowe, niedogodne
jest ukladanie tak zwanych cegiel koncowych, ktore
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zwykle stanowig tylko ulamek wielkosci catych ce-
giel. Niedogodno$¢ ta dotyczy zwlaszcza nanoszenia
zaprawy na jedng z dwo6ch powierzchni pionowego
styku cegiet koncowych, ktérych druga z tych po-
wierzchni ma pozostaé wolng od zaprawy.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu i kon-
strukcji urzadzenia do stosowania tego sposobu,
umozliwiajgcych takie ukladanie cegiet warstwami,
przenoszenie ich i nanoszenie na nie zaprawy, aby
na koncu drogi cegiel zestawi¢ warstwe cegiel, w
ktérej cegly beda zaopatrzone w zaprawe zar6é6wno
na swych podstawach, jak i na powierzchniach
pionowego styku.

Cel ten wedlug wynalazku zostal osiggniety przez
to, ze najpierw cegly pochodzgce z miejsca sklado-
wania doprowadza sie do urzadzenia odwracajgcego,
ustawia sie je w nim powiegzchniami pionowego
styku poziomo, a nastepnie umieszcza sig je przyle-
gle podstawami, po czym nanosi sie zaprawe na
gérne powierzchnie pionowego styku i przegrupo-
wuje sie cegly do polozenia, w ktérym dolegaja
powierzchniami pionowego styku do siebie, potem
kladzie sie je podstawami poziomo, a nastepnie na
podstawy cegiet warstwy nanosi sie zaprawe i war-
stwy cegiel zaopatrzone w zaprawe uklada sig jedna
na drugiej. :

Spos6éb wedlug wynalazku umozliwia najprostsze
nanoszenie zaprawy zar6éwno na podstawe jak i na
powierzchnie pionowego styku cegiel za pomoca
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urzadzenia do nanoszenia zaprawy, oraz mocne
zwigzanie zestawionych warstw cegiel.

Cel ten zostal, wedlug wynalazku osiggniety
réwniez przez to, ze urzadzenie opisanego na wste-
pie rodzaju na koncu urzgdzenia przenos$nikowego
ma dwa przeno$niki spadowe umieszczone wychyl-
nie w przeciwnych kierunkach o co najmniej 90°,
a ponadto ma urzgdzenie do nakladania cegiet kon-
cowych na stosy cegiel znajdujace si¢ w przenosni-
kach spadowych.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia schematycznie przebieg sposobu wedtug
wynalazku, fig. 2 — polozenie cegiel w czasie prze-
biegu sposobu, fig. 3 — cegle, w wiekszej podzialce,
fig. 4 — przeno$nik spadowy do stosowania spo-
sobu wedlug wynalazku, fig. 5 — odmiane sposobu
wedlug wynalagku, fig. 6 — schematycznie przebieg
odmiany sposobu wedlug wynalazku, a fig. 7 poto-
zehie cegiel w czasie przebiegu sposobu wedlug
wynalazku.

Cegla przedstawiona na fig. 3 ma gléwke 1, pod-
stawe 2 i wozéwke 31. Na fig. 1 jest przedstawiona
takze gotowa murowana piyta ceglana 3, zawiera-
jaca spointy poziome 4 i spoiny pionowe 5.

W cegielni, po zakonczeniu procesu wytwarzania

cegiel, cegly przewaznie wywozi sie na woézkach
hartowniczyc'h. Taki woézek wraz z nalozonymi nan
ceglami stanowi miejsce skladowania 6 na dalszej
czesSci opisu. Cegly w miejscu skladowania 6 sg uto-
zone podstawami poziomo.

Z miejsca skltadowania 6 przenosi sie cegly za po-
moca, nie przedstawionego na schematycznym ry-
sunku wedtug fig. 1 i 6, urzadzenia przenos$nikowego
na przeno$nik 7 o obwodzie zamknietym, na ktérym
przenosi sie je dalej w kierunku strzatki FI, ulozone
podstawami 2 poziomo, a wozé6wkami 31 przylegle.
Za pomocg np. hydraulicznego przeno$nika po-
przecznego 8 doprowadza sie cegly do urzadzenia
odwracajgcego 9, w ktérym cegly zostajg ustawione
gltbwkami 1 poziomo. Urzadzenie odwracajgce 9 jest
sprzezone z urzgadzeniem przeno$nikowym 10, na
skutek czego cegly sa przenoszone z urzgdzenia od-
wracajacego 9 na urzgdzenie przenosnikowe 10, w
ktéorym sg ustawiane podstawami 2 przylegle
i przeprowadzane pod urzadzeniem 11 do nanosze-
nia zaprawy. Na koricu urzadzenia przeno$nikowego
10 cegly dostaja si¢ do przenosnika spadowego 12,
ktéry jest przedstawiony w wiekszej podzialce na
fig. 4 i dalej opisany w odniesieniu do fig. 4.

Z przeno$nikiem spadowym jest sprzezone urza-
dzenie 13 do nakladania cegiet koncbwych 14 nie-
zbednych do wlasSciego wigzania, wedlug fig. 2.
Cegla konicowa 14 jest nakladana jako ostatnia ce-
gla na stos cegietl znajdujacy sie w przenosniku
spadowym 12. Poniewaz cale cegly sa zaopatrzone,
po stronie giéwki 1, usytuowanej poziomo, w za-
prawe za pomocg urzadzenia 11 do nanoszenia
zaprawy, w spoinie pomiedzy ostatnig ceglg a ce-
gla koncowg 14 znajduje sie dostateczna ilosé
zaprawy.

Nastepnie przemieszcza sie przenos$nik spadowy
12 na prawo lub lewo zgodnie ze strzalkg F@ i obra-
ca zgodnie ze strzalkg F® na skutek czego warstwa
cegiet 15 dotychczas usytuowana pionowo znajdzie
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sie w poziomie, a cegla koficowa 14 znajdzie sie na
przednim lub tylnym koncu warstwy cegiel 15 w
zaleznosci od tego, w ktérg strone zostat obrécony
przenos$nik spadowy 12.

Po dokonaniu obrotu zgodnie ze strzalka F® war-
stwe cegiel wysuwa sie z przeno$nika spadowego 12
zgodnie ze strzatkg F10, i'przemieszcza pod urzadze-
niem 16 do nanoszenia zaprawy, zaopatrujgc pod-
stawy 2 cegiel, usytuowane poziomo, w zaprawe.

Nastepnie, za pomocg znanego i na rysunku sche-
matycznie przedstawionego urzadzenia podnos$niko-
wo-przeno$nikowego 17, warstwy cegiet 15 uklada
sie jedna na druga w murowana plyte ceglang 3
i odwozi. :

W celu wskazania drogi cegiel, na fig. 2 jest
przedstawiony tylko rzad cegiet wraz z odpowied-
nimi oznaczeniami w postaci strzalek kierunkowych.

Cegly przemieszcza sie poczatkowo z miejsca
skladowania 6 zgodnie ze strzalkg F, nastepnie w
dalszym ciggu poziomo, lecz pod katem 90°, w kie-
runku strzalki F1, po czym ponownie pod katem
90° w kierunku strzalki F2, a nastepnie obraca sie
je zgodnie ze strzatkg F3, W tym polozeniu, w kté-
rym znajduja sie¢ w urzgdzeniu odwracajacym 9,
cegly przemieszcza sie w kierunku strzalki F¢ i na-
stepnie pod katem 90° w kierunku strzalki F5 przy
czym zgodnie ze strzalkg F¢ naklada sie cegle kon-
cowa 14. Réwnoczesnie opuszcza sie cegly w prze-
nos$niku spadowym 12 zgodnie ze strzalkg F7, po
czym przemieszcza sie przenos$nik spadowy w kie-
runku strzalki F8 i przechyla go zgodnie ze strzalkg
F®. Nasteprie wysuwa sie cegly z przenos$nika spa-
dowego 12 zgodnie ze strzatkg F!, wedlug fig. 1,
zaopatruje sie je w zaprawe i zestawia warstwami
w murowang ptyte ceglang.

Na fig. 1 sg przedstawione dwa przenosniki spa-
dowe 12, jeden znajdujacy sie przed urzadzeniem
przeno$nikowym 10, i drugi przedstawiony linig
ciggla w potozeniu przesuniecia na prawo i prze-
chylenia o 90°. Gdy wypycha sie cegly z przeno$nika
spadowego 12, przechylonego o 90°, przenos$nik spa-
dowy 12 znajdujacy sie przed urzadzeniem przenos-
nikowym napelnia si¢ calymi ceglami i naklada
sie na nie cegla koncowg 14, po czym przemieszcza
sie ten przenosnik spadowy 12 na lewo na rysunku
nadajac mu polozenie zaznaczone linig przerywans.
Korzystnie, przenos$niki spadowe przedstawione na
lewej i prawe]j stronie urzadzenia przeno$nikowego
10 obraca sie w przeciwnych kierunkach, na skutek
czego cegly koncowe przyjmujg odmienne poloze-
nia koncowe, co umozliwia wykonanie zwyklego a
pczadanego wigzania murarskiego.

Na fig. 1 jest przedstawione drugie miejsce skla-
dowania 6a oraz drugi przenosnik 7a o (_)bwodzie
zamknietym. Zastosowanie urzadzenia tego rodzaju
jest celowe w przypadku, gdy cegly rdéznig sie pod-
stawami 2, to znaczy, gdy maja jedng podstawe np.
gladka, a druga zaopatrzong w otwory, przy czym
cegly nalezy uklada¢ w murowang Sciane ceglang
w takim samym usytuowaniu, to znaczy np. otwo-
rami skierowanymi w dé6l, a zaprawe, nalezy nano-
si¢, po wykonaniu obrotu przez przenosnik spadowy
12, na zamkniete strony cegiel. Przez zachowanie
okreslonej kolejno$ci podawania cegiel z miejsca
skladowania 6a i odwrotne =zasilanie urzadzenia
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odwracajacego 9 ceglami, mozna uzyskaé jednakowe

usytuowanie warstw cegiel 15 o rézinym ksztalcie.

Na fig. 4 jest przedstawiony przenos$nik spadowy
12 w wiekszej podzialce, a takze urzadzenie prze-
no$nikowe 10 oraz urzgdzenie do nanoszenia zapra-
wy. Cegly, tak jak na fig. 1, sg usytuowane piono-
wo, stykajac sie podstawami 2, przy czym ich gtéwki
1 sg usytuowane poziomo. Po nalozeniu zaprawy za
pomocag urzadzenia 11 korzystnie uktada sie wkladki
dystansowe 18 na ceglach.

Na koncu urzadzenia przenosnikowego 10 cegly
dostajg sie do otwartego szybu przenosnika spado-
wego 12, w ktéorym znajduje sie urzadzenie oporo-
we 19 napedzane obiegowo, zaopatrzone w powierz-
chnie oporowag 20. W przenosniku spadowym 12
opuszcza sie wolno cegly, zaopatrzone w zaprawe
po stronie gidowek 1, przy czym cegly zostajg ulozo-
ne w zetknieciu gléwkami, albo w zetknieciu za
pomocg wkiadek destansowych 18. Po wychyleniu
przencénika spadowego 12 o 90° cegly 15 znajduja
sie w polozeniu, jak na fig. 1 i sg przemieszczane
pod urzadzeniem 16 do nanoszenia zaprawy.

W miejsce przemosnika spadowego 12 korzystnie
stosuje sie uklad przedstawiony na fig. 5. Na fig. 5
sg przedstawione urzgdzenia 1la i 16a do nanoszenia
zaprawy oraz urzadzenie przenos$nikowe 10, na kto-
rym cegly sg ustawione podstawami przylegle, a
gléwkami poziomo. Na konicu tego urzadzenia prze-
nos$nikowego znajduje sie urzgdzenie zdawcze 21, za
pomoca ktérego obraca sie cegly o 90° i przeklada
na dalszy przenos$nik 22, za pomocg ktérego prze-
mieszcza sie je pod urzadzeniem 16a do nanoszenia
zaprawy. Taki uklad jest mniej korzystny technicz-
nie od ukladu przedstawionego na fig. 4.

W odmianie przedstawionej na fig. 6 i 7 pomie-
dzy oddaniem cegly przez urzadzenie odwracajgce
9 a przejeciem jej przez urzadzenie przenosnikowe
10 nastepuje obr6t lub przechylenie cegly w taki
spos6b, ze na urzgdzeniu przenos$nikowym 10 cegly
sg ulozone wozé6wkami 31 poziomo, to znaczy ze ich
gléwki sa usytuowane pionowo, przy czym cegly
stykaja sie podstawami.

W celu wskazania drogi przemieszczania cegiet,
na fig. 7 jest przedstawiony schematycznie tylko
jeden rzad cegiet wraz z oznaczeniami w postaci
strzatek kierunkowych.

Cegly poczgtkowo przemieszcza sie z miejsca
skladowania 6 poziomo, zgodnie ze strzatka F, na-
stepnie nadal poziomo lecz pod katem 90°, w Kkie-
runku strzalki F!, po czym znowu pod katem 90°
w kierunku strzalki F2 i obraca sie je zgodnie ze
strzatkg F3. W tym polozeniu, w ktérym cegly znaj-
dujag sie w urzadzeniu odwracajagcym 9, przenosi sie
je dalej w kierunku strzalki F¢ i bezposSrednio po-
tem obraca o 90° w kierunku strzalki F32, po czym
przemieszcza sie je w kierunku strzalki F5 pod kg-
tem 90°, przy czym strzatka F¢ wskazuje kierunek
nakiadania cegly koncowej 14. Réwnocze$nie opu-
szcza sie cegly w przenos$niku spadowym 12 zgodnie
ze strzatkag F7, a nastepnie przesuwa sie bocznie
przeno$nik spadowy 12 zgodnie ze. strzatka F®, a
nastepnie przechyla sie go zgodnie ze strzatkg F®.
Potem wysuwa sie cegly z przenosnika spadowego
12 w kierunku strzalki F19, wedtug fig. 6, zaopatru-
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je sie cegly w zaprawe i zestawia warstwami w
murowang plyte ceglang. )

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b automatycznego wytwarzania $Scian pre-
fabrykowanych z cegiel, np. cegiel wapienno-pias-
kowych lub tym podobnych, w ktérym cegly utozo-
ne podstawami poziomo, a wozéwkami przylegle
przenosi si¢ z miejsca skladowania, ustawia pio-
nowo, pokrywa zaprawa i po przegrupowaniu ze-
stawia warstwami w Sciane, Znamienny tym, ze
najpierw cegly pochodzgace z miejsca skladowania
(6, 6a) doprowadza sie do urzadzenia odwracajgcego
(9), w nim ustawia sie je powierzchniami pionowego
styku (1, 31) poziomo, a nastepnie umieszcza sie je
przylegle podstawami (2), po czym nanosi sie zapra-
we na gérne powierzchnie pionowego styku (1, 31)
i przegrupowuje sie cegly do polozenia, w ktérym
dolegaja powierzchniami pionowego styku (1, 31) do
siebie, potem kladzie sie je podstawami (2) poziomo,
a nastepnie na podstawy (2) cegiel tej warstwy
nanosi sie zaprawe, i warstwy cegiet (15) zaopatrzo-
ne w zaprawe uklada sie jedna na drugiej.

*2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przed nalozeniem zaprawy na podstawy (2) usytuo-
wane poziomo, na czolowg iflub koficowa czesé
warstwy cegiel (15) naklada sie cegle koficows (15)
o wielko$ci wynoszgcej utamek wielkoSci calej
cegly.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 albo 2, znamienny
tym, ze cegly utozone podstawami (2) przylegle i zao-
patrzone na goérnej powierzchni pionowego styku
(1, 31) w zaprawe wprowadza sie kolejno z konco-
wej czesci urzadzenia przenosnikowego (10), piono-
wego przeno$nika spadowego (12), ktéry po napel-
nieniu obraca sie, a nastepnie warstwe cegiet (15)
wypycha sie w kierunku poziomym.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym,
ze cegly ulozone podstawami (2) przylegle i zaopa-
trzone na goérnej powierzchni pionowego styku (1,
31) w zaprawe obraca sie kolejno o 90° za pomoca
urzadzenia zdawczego (21) i ustawia podstawami
(2) poziomo, a powierzchniami pionowego styku (1,
31) przylegle.

5. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
przed przekazaniem cegiel z urzadzenia odwracaja-
cego (9) na urzadzenie przenosnikowe (10) cegly
obraca sie do potozenia, w ktérym ich gtéwki (1) sa
usytuowane pionowo, a wozéwki (31) poziomo.

6. Urzadzenie do automatycznego wytwarzania
Scian prefabrykowanych zawierajgce urzadzenie
przenosnikowe, na ktérym cegly sg ustawiane pio-
nowo, dolegajac podstawami do siebie, znamienne
tym, ze na koncu urzadzenia przenosnikowego (10,
10a) ma dwa przenosniki spadowe (12) umieszczone
przechylnie w przeciwnych kierunkach co najmniej
o 90°, a ponadto ma urzadzenie (13) do nakladania
cegiel koficowych (14) na stosy cegiel znajdujace
sie¢ w przenosnikach spadowych (12).
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7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, znamienne tym, Ze
pomiedzy poszczegblnymi ceglami znajdujacymi sie
w przeno$niku spadowym (12) sg umieszczone
wkiladki dystansowe (18).

8
8. Urzgdzenie wedlug zastrz. 6, znamienne tym,
ze ma krzyzak obrotowy jako urzadzenie obracajgce
cegly, umieszczony pomiedzy urzadzeniem odwra-
5 cajacym (8) a urzadzeniem przeno$nikowym (10).
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