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@ Verfahren und Vorrichtung zum kiinstlichen Altern von Betonsteinen sowie kiinstlich gealterter

Betonstein.

@ Bei einer Steinfertigungsanlage werden auf Ferti-
gungsbrettern (14) angeordnete Lagen von Beton-
steinen (10) kontinuierlich durch eine Hammervor-
richtung (23) hindurchgef&rdert.
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Verfahren und Vorrichtung zum kiinstlichen Altern von Betonsteinen sowie kiinstlich geaiterter
Betonstein

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum kiinstlichen Altern von Betonstei-
nen (Pflastersteinen) durch Schlagbehandiung von
Steinoberflichen (Sichtflichen) und Steinkanten.
Des weiteren betrifft die Erfindung oberfldchenbe-
handelte Betonsteine, insbesonders im Bereich der
Sichiseite behandelte Pflastersteine.

Betonsteine (Pflastersteine) finden weitverbrei-
teten Einsatz im Wege , StraBen- und Platzbau.
Oftmalis kommt es hierbei zu einem Nebeneinander
alter Bausubstanz und neu angelegter Pflasterbe-
reiche. Besonders auf dem Gebiet der Alistadtsa-
nierung herrscht mittlerweile ein hoher Anspruch,
wenn es z.B. darum geht, StraBen, Wege und Pl&t-
ze mit einer neuen Pflasterdecke zu versehen, die
sich harmonisch in das von Bauten geprdgte Er-
scheinungsbild von StraBenzligen einfligt. Da es
sich bei Betonsteinen (Pflastersteinen) um einen
neuen Baustoff handelt, erweist sich eine kiinstli-
che Alterung der Betonsteine als notwendig.

In der DE-OS 36 21 276 ist ein Verfahren
gezeigt, bei dem eine Vorrichtung mit
"Stockmeifieln" eingesetzt wird, die unter entspre-
chender Belastung auf die Oberfléche von einlagig
auf einer Platte angeordneten Pflastersteinen ein-
wirken. Hierdurch werden sinerseits die Kanten ge-
brochen, andererseits erhdlt die Oberfliche der
Pflastersteine infolge der Bearbeitung durch die
scharfkantigen "StockmeiBel” eine markante, flr
gine gealterte Steinoberfliche eher atypische
Struktur. Der so bearbeitete Pflasterstein ist seinem
Erscheinungsbild nach eher ein Strukturstein als
ein kinstlich gealterter Pflasterstein. Ein weiterer
Nachteil dieses Verfahrens ist, daB fUr die Dauer
der Bearbeitung der Steinoberflichen mit der in
giner Steinfertigungsanlage integrierten
"Stockmeifel"-Vorrichtung jede Steinlage dem an-
sonsten kontinuierlichen FdrderfluB der Steinferti-
gungsaniage entnommen werden mu8.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art zu schaffen, mit dem bzw.
der chne Beeinflussung des Fdrderflusses der
Steinfertigungsaniage Sichtflichen von Betonstei-
nen zur Erzielung eines gealterten Aussehens me-
chanisch nachbehandelt werden, derart, daB sie
tfrotz einer mechanischen Oberflichenbehandlung
ein einem natlrlichen Alterungszustand entspre-
chendes Erscheinungsbild haben.

Es ist ferner Aufgabe, entsprechend oberfld-
chenbehandelte Betonsteine, insbesondere Pila-
stersteine, bereitzustellen. Zur L8sung dieser Auf-
gabe ist das erfindungsgeméBe Verfahren dadurch
gekennzeichnet, daf die flir das kiinstliche Altern
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erforderliche Bearbeitung wihrend des kontinuierli-
chen Fertigungsablaufs in einer Steinfertigungsan-
lage fur Betonsteine mittels einer in den Ferti-
gungsablauf integrierten Hammervorrichtung er-
folgt, die auf eine auf einem Fertigungsbrett befind-
liche Fertigungsformation von Betonsteinen ein-
wirkt.

Die Bearbeitung der Oberflichen mit einem
Hammer als Schlagwerkzeug, also einem gegen-
{iber einem "StockmeiBel" stumpfen Gegenstand,
erméglicht zum einen ein sauberes Brechen der
Kanten, zum anderen aber auch eine Oberflichen-
behandlung, die der Sichtfliche eher ein Erschei-
nungsbild nach Art einer Patina verleint als das
einer strukturierten Oberfliche, wie sie durch An-
wendung des in der DE-OS 36 21 276 beschriebe-
nen Verfahrens erzielt wird.

Die auf einem Fertigungsbrett angeordnete
Fertigungsformation von Betonsteinen wird stetig
unter der oberhalb dieser installierten Hammervor-
richtung hindurchgeflihrt. Dabei erfolgt gleichzeitig
ein Verfahren der Hammervorrichtung quer zur
F&rderrichtung. Hierdurch wird eine einseitig aus-
gerichtete Orientierung der durch die Hammer-
schldge verursachten Spuren auf der Sichtfldche
ausgeschlossen und damit eine natlrlich erschei-
nende Oberfldche erreicht.

Die in der erfindungsgeméfen Hammervorrich-
tung eingesetzten Werkzeuge zur Bearbeitung der
Betonsteine sind Hammerwerkzeuge mit abgerun-
deten Schlagfliichen. Durch diese Ausbildung der
Schiagfldchen wird eine starke Zerkliftung der
Oberfldchen, die einem Alierungseffekt entgegen-
steht, verhindert und gleichwohl ein geringer, leicht .
ungleichmiBiger alterungstypischer Materialabtrag
erzielt. Die Hammervorrichtung besteht aus einem
Vorrichtungsgestell, in dem quer zur F&rderrich-
tung der Fertigungsformation mehrere Hammerag-
gregate an einem gemeinsamen Triger montiert
sind.

Zur Erzielung einer mdglichst groBen Bearbei-
tungsdichte sind die Hammeraggregate in zwei
Reihen, jeweils auf Licke zueinander versetzt am
Trager des Vorrichtungsgestells angeordnet. Zur
Sicherung der Fertigungsformation auf dem Ferti-
gungsbrett wihrend der Schlagbeaufschiagung
durch die Hammervorrichtung ist eine verfahrbare
Haltevorrichtung vorgesehen.

Nachstehend wird eine bevorzugte Ausflih-
rungsform einer erfindungsmelif ausgebildeten
Hammervorrichtung sowie die Anordnung dersel-
ben innerhalb einer Beton-Fertigungsaniage unter
Darstellung des erfindungsgemafen Verfahrens so-
wie eines erfindungsgemaB hergesteilien Beton-
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steins (Pflasterstein) n&her beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen Bereich einer Fertigungsforma-
tion in Draufsicht,

Fig.. 2 der Bereich der Fertigungsformation
nach Fig. 1 in Seitenansicht,

Fig. 3 eine Hammervorrichtung im Bereich
einer Transportbahn flir Betonsteine,

Fig. 4 eine Haltevorrichtung als Einzelteil der
Fig. 3 in Draufsicht,

Fig. 5 die Hammervorrichtung nach Fig. 3 in
LAngsansicht der zugeordneten Transportbahn,

Fig. 6 eine Steinfertigungsanlage mit Ham-
mervorrichtung auf der Trockenbetonseite in sche-
matischer Draufsicht.

Betonsteine 10 werden in der Regel in an sich
bekannten Steinfertigungsanlagen hergesteilt (Fig.
6). Diese bestehen aus einer Steinfertigungsma-
schine 11, einer Transport bahn 12, vorzugsweise
in Form eines kontinuierlich bewegten, endlosen
Férderbands oder dgl., einem QuerfSrderer in
Form eines quer zur F&rderrichtung der Transport-
bahn 12 hin- und herbewegbaren Gabelhubwagens
13, mittels dessen frisch geformte Betonsteine 10
auf Paletten bzw. Fertigungsbrettern 14 liegend in
gine Trockenkammer (15) bringbar und nach Been-
digung des Trocknungsvorgangs aus dieser wieder
entnehmbar sind, und einer sich stwa parallel zur
erstgenannten Transportbahn 12  erstreckenden
weiteren Transportbahn 16, wobei zwischen den
beiden Transportbahnen 12 und 16 die Trocken-
kammer bzw. Trockenkammern 15 angeordnet und
die Transportbahn 12 Teil der NaBbetonseite und
die Transportbahn 16 Teil der Trockenbetonseite
der Steinfertigungsaniage sind. Mittels eines Absta-
pelgerdts 17 werden die getrockneten Betonsteine
10 von der trockenbetonseitigen Transportbahn 16
abgenommen und zu fertigen Steinpaketen 18
{ibereinandergestapelt. Die Steinpakete 18 kdnnen
dann mittels eines Gabelhubwagens 19 an den Ort
der Verladung gebracht werden. Auch die trocken-
betonseitige Transportbahn 16 ist ebenso wie die
naBbetonseitige Transportbahn 12 als Endlosfdrde-
rer ausgebildet, z.B. in Form eines kontinuierlich
angetriebenen endlosen F&rderbands oder in Form
eines Glieder- bzw. Kettenforderers.

Der Gabelhubwagen 13 ist vorzugsweise auf
zwei sich parallel zueinander erstrecken Schienen
20 in Richtung des Doppelpfeils 21 hin- und her-
verfahrbar. Leere Fertigungsbretter 14 werden
durch einen F&rderer 22 zur Steinfertigungsma-
schine 11 transportiert. Der Fdrderer 22 ist vor-
zugsweise ein Band-, Rollen- oder Kettenforderer.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 6 ist im
Bereich der trockenbetonseitigen Transportbahn 16
eine Hammervorrichtung 23 angeordnet, wie sie im
sinzeinen weiter unten beschrieben werden wird.
Die Hammervorrichtung 23 ist in den Produktions-
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ablauf integriert, so daB die Behandlung von Beton-
steinen den Fertigungsablauf nicht beeinfluft, insbe
sondere nicht verz8gert.

Wie in Fig. 3 und 5 gezeigt, ist die Hammer-
vorrichtung 23 oberhalb der Transportbahn 16 orts-
fest installiert. Die wesentlichen Betandteile der
Hammervorrichtung 23 sind an einem h&henver-
stellbaren Trdger 24 montierte Hammeraggregate
25.

Die pneumatisch betriebenen Hammeraggrega-
te 25 enthalten Hammerwerkzeuge 26, die durch
eine geeignete Drucklufisteuerung in eine vertikale
Hin- und Herbewegung versetzt werden kdnnen,
und zwar derart, daB die Schlagfrequenz und
Schlagstdrke der auf die Oberfldchen der unter
ihnen hindurchgefiihrten Betonsteine einwirkenden
Hammerwerkzeuge 26 steuerbar sind.

In Fig. 1 und 2 ist schematisch die Bearbeitung
von Betonsteinen 10 mit Hammerwerkzeugen 26
dargestellt. Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer
Lage von Betonsteinen 10 auf einem Fertigungs-
brett 14. Die eher regellose Anordnung der Beton-
steine 10 bei diesem Beispiel soll tediglich aufzei-
gen, daB fur die Bearbeitung von Betonsteinen 10
mit Hammerwerkzeugen 26 eine geordnete Lage
der Betonsteine 10 - wie es tatsdchlich wéhrend
des Fertigungsverfahrens in einer Steinfertigungs-
anlage der Fall ist - keine Voraussetzung ist. Die
Betonsteine 10 werden in Richtung des Pfeils 27
unter den im Querschnitt dargesteliten Hammer-
werkzeugen 26 hindurchgefuhrt. Gleichzeitig flihren
die mit dem Tréger 24 (Fig. 3) verbundenen Ham-
merwerkzeuge 26 eine hin- und hergehende Quer-
bewegung in Richtung des Doppelpfeils 28 aus.
Die Uberlagerung dieser Querbewegung mit der
Fortbewegung der Betonsteine 10 im Fd&rderfluB
der Steinfertigungsanlage 11 hat zur Folge, dai die
Hammerwerkzeuge 26 im Zuge der Fortbewegung
der Betonsteine 10 auf deren gesamte Oberseite
ginwirken. Das Auftreffen der Hammerwerkzeuge
26 mit ihren abgerundsten Schlagflichen 29 verur-
sacht im Bereich von Oberkanten 30 der Betonstei-
ne 10 ein Ausbrechen des Betons. Im Bereichen,
die genligend weit entfernt von den Oberkanten 30
der Betonsteine 10 liegen, kommt es zu einer
punktuellen, oberfldchigen Verdichtung des Betons.
Die Oberseite bleibt in sich glatt, ohne durch die
mechanische Behandlung strukturiert oder gar zer-
kitiftet zu wirken, erhdlt aber durch die punktuelle
Schlagbeanspruchung  mit den  abgerundeten
Schlagflichen 29 der Hammerwerkzeuge 26 eine
Art Patina, die inr ein gealtertes Aussehen verleiht.

Wihrend die in zwei Reihen, jeweils auf Llicke
zueinander versetzt am Trager 24 montierten Ham-
meraggregate 25 auf die auf dem Fertigungsbrett
14 angeordnete Lage von Betonsteinen 10 einwir-
ken, ist die Lage auf dem Fertigungsbrett 14 durch
eine Haltevorrichtung 31 gesichert, da die aufgrund
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der Bearbeitung entstehenden Vibratinonen dazu
fithren kdnnten, daf die Betonsteine 10 seitlich
vom Fertigungsbrett 14 gefdrdert werden.

Bei der Bearbeitung von Betonsteinen 10 mit
der Hammervorrichtung 23 in einer Steinfertigungs-
anlage flhren der Trdger 24 sowie die Haltevor-
richtung 31 zeitlich miteinander gekoppelte Bewe-
gungen aus. Wenn sich ein Fertigungsbrett 14 mit
einer Lage Betonsteine 10 der Hammervorrichtung
23 ndhert, wird die Haltevorrichtung 31 Uber zwei
pneumatisch gesteuerte Kolben-Zylinder-Einheiten
32 auf das Fertigungsbrett 14 abgesetzt. Die Halte-
vorrichtung 31 ist Uiber Gleitschuhe 33 in Flihrungs-
schienen 34 gefiihrt und kann somit der Forderbe-
wegung des Transportbands 16 folgen. Erreicht
das Fertigungsbrett 14 die Reihen der Hammerag-
gregate 25, senkt sich, Uber einen nicht dargestell-
ten Sensor betitigt, der Triger 24 soweit ab, daB
die ebenfalls Uber einen Sensor bei Kontakt mit
den Betonsteinen 10 in Gang gesetzten Hanmerag-
gregate 25 die unter diesen entlang gefGrderten
Betonsteine 10 bearbeiten kdnnen. Das Absenken
des Trigers 24 erfolgt pneumatisch (ber die
Kolben-Zylinder-Einheit 35. Gleichzeitig mit dem
Beginn der Bearbei tung wird Uber die pneuma-
tisch gesteuerte Kolben-Zylinder-Einheit 36 der
Triger 24 in die bereits beschriebene hin-und her-
gehende Querbewegung versetzt. Nach dem
Durchlauf des Fertigungsbretts 14 durch die Ham-
mervorrichtung 23 wird der Trdger 24 mit den
Hammeraggregaten 25 wieder nach oben verfahren
und die Haltevorrichtung 31 vom Fertigungsbrett 14
abgehoben. Mit einer geeigneten, nicht dargestell-
ten Transporteinrichtung wird die Haltevorrichtung
31 wieder in ihre Ausgangslage zurlckverfahren,
so daf sie sich erneut auf das im Fdrderflu
nidchstfolgende Fertigungsbrett 14 absenken kann.

Die die Hammervorrichtung 23 durchlaufenden
Betonsteine 10 k&nnen vor dem vollstédndigen Aus-
hirten, das in der Regel eine Zeit von ca. 28
Tagen in Anspruch nimmt, durch die Hammerwerk-
zeuge 26 bearbeitet werden. Durch die abgerunde-
te Ausfiihrung der Schilagfiichen 29 der Hammer-
werkzeuge 26 hilt sich die mechanische Beanspru-
" chung der noch nicht vollstdndig ausgehérteten,
am Ende des Durchlaufs einer Steinfertigungsanla-
ge erst ca. 24 Stunden alten Betonsteine 10 in
Grenzen, so daB die Betonsteine 10 durch die
beschriebene Art der Bearbeitung nicht zerstort
werden.

Anstatt der pneumatisch arbeitenden Kolben-
Zylinder-Einheiten 32, 35 und 36 ist es natiirlich
auch denkbar, andere zur Durchflihrung des Ver-
fahrens geeignete Mittel sinzusetzen.
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Anspriiche

1. Verfahren zum kiinstlichen Altern von Beton-
steinen (Pflastersteine) durch Schlagbehandlung
von Steinoberflichen (Sichtflichen) und Steinkan-
ten, dadurch gekennzeichnet, daB die fiir das
kinstliche Altern erforderliche Bearbeitung wé#h-
rend des kontinuierlichen Fertigungsablaufs in einer
Steinfertigungsanlage flir Betonsteine (10) mittels
einer in den Fertigungsablauf integrierten Hammer-
vorrichtung (23) erfolgt, die auf eine auf einem
Fertigungsbrett (14) befindliche Fertigungsforma-
tion (Lage) von Betonsteinen (10) einwirkt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fertigungsformation (Lage)
stetig unter der orisfesten Hammmervorrichiung
(23) hindurchgeflihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch
2, dadurch gekennzeichnet, daB in der Hammervor-
richtung (23) installierte Hammeraggregaie (25)
wihrend des Durchlaufs der Fertigungsformation
(Lage) relativ, insbesondere quer zur FSrderrich-
tung der Steinfertigungsaniage verfahren werden.

4, Vorrichtung zum kinstlichen Altern von Be-
tonsteinen (Pflastersteinen durch Schiagbehand-
lung von Steinoberfldchen (Sichtflichen) und Stein-
kanten, insbesondere nach den Anspriichen 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die in einer
Hammvorrichtung (23) eingesetzten Werkzeuge zur
Bearbeitung der Betonsteine (10) Hammerwerkzeu-
ge (26) mit stumpfen, vorzugsweise abgerundeten
Schlagfiichen (29) sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hammervorrichtung (23) aus
einem Vorrichtungsgestell besteht, in dem mehre-
re, insbesondere eine Reihe von Hammeraggrega-
ten (25) an einem gemeinsamen, vorzugsweise
quer zur Forderrichtung der Fertigungsformation
(Lage) verfahrbaren Tréger (24) angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hammeraggregate (25) in
zwei Reihen, jeweils auf Licke zueinander versetzt
am Triger (24) der Hammervorrichtung (23) ange-
ordnet sind.

7. Vorrichiung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hammervorrichtung (23) eine
verfahrbare Haltevorrichtung (31) aufweist, die die
Fertigungsformation (Lage) wdhrend der Bearbei-
tung der Oberfldchen (Sichtfiichen) der Betonstei-
ne (10) auf dem Fertigungsbrett (14) sichert.

8. Betonstein (Pflasterstein) mit rings um eine
Seitenfliche (Sichtfldche) verlaufenden, unregeimé-
8ig gebrochenen Kanten, dadurch gekennzeich-
net, daf die Sichtfliche mit einer Hammervorrich-
tung (23) bearbeitet ist.
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