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(57)  Es wird ein Verfahren zur Herstellung von fir

eine spatere maschinelle Verlegung geeigneten, sich
aus mehreren Pflastersteinen zusammensetzenden
beschrieben. Bei

Pflastersteinproduktionseinheiten

Verfahren zur Herstellung von Pflastersteinproduktionseinheiten

dem Verfahren werden mit den fiir die maschinelle Ver-
legung eingesetzten Verlegeeinheiten identische Pro-
duktionseinheiten als geschlossener Block mit vollem
Randausgleich hergestellt. Hierdurch lassen sich die
Verlegearbeiten wesentlich vereinfachen.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 336 689 A2 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von fiir eine spatere maschinelle
Verlegung geeigneten, sich aus mehreren Pflasterstei-
nen zusammensetzenden Pflastersteinproduktionsein-
heiten, deren Pflastersteine Verbundabschnitte aufwei-
sen, welche im verlegten Zustand mit Verbundabschnit-
ten von benachbarten Pflastersteinen zusammenwir-
ken.

[0002] Pflastersteine werden manuell oder maschi-
nell verlegt. Bei der maschinellen Verlegung werden an
den Verlegeort gelieferte Verlegeeinheiten, die jeweils
aus einer Pflastersteinlage bestehen, von einer Verle-
gemaschine ergriffen und am Verlegeort abgesetzt. Die
Verlegeeinheit wird dabei durch den von den Greifar-
men der Verlegemaschine aufgebrachten Druck zu-
sammengehalten. Beim Beginn eines zu verlegenden
Pflasters ist das Absetzen der ersten Verlegeeinheit un-
problematisch, da noch keine weiteren Verlegeeinhei-
ten abgesetzt sind und die neu abgelegte Verlegeeinheit
somit nicht an die bereits verlegten Einheiten angepaldt
werden mul. Sind jedoch bereits Einheiten verlegt, muf®
die neue Einheit exakt an die bereits verlegten Einheiten
angepalt werden, was unter Umstanden Probleme be-
reiten kann. Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn
Verlegeeinheiten zum Einsatz kommen, bei denen die
einzelnen Pflastersteine bereits in dem herzustellenden
Pflastersteinverband angeordnet sind. Hierbei stehen
seitlich Pflastersteine vor, die neben zurlickspringenden
Pflastersteinen angeordnet sind. Es versteht sich, dass
solche zahnleistenférmigen Rander nur sehr schwierig
an die zahnleistenférmigen Réander der bereits verleg-
ten Verlegeeinheiten angepalit werden kdnnen. Um die-
se schwierige "Einfadelungsarbeit" zu vermeiden, hat
man bisher auf einer Seite die seitlich aus der Verlege-
einheit herausragenden Steine manuell herausgenom-
men, die Verlegeeinheit dann an die bereits verlegten
Einheiten angelegt, und schlief3lich die herausgenom-
menen Steine nach dem Verlegevorgang von Hand wie-
der eingepalf’t. Dadurch wurde das Einfadeln der Stein-
pakete mit der Verlegemaschine in die Zahnliicken des
bereits verlegten Pflasters vermieden. Diese Arbeits-
weise ist jedoch unwirtschaftlich und nimmt der maschi-
nellen Verlegung viel von ihren mdglichen Vorzigen.
Das Verfahren ist zeitaufwendig, und es mul zusatzli-
ches Personal zur Verfligung gestellt werden, das die
Herausnahme der von der Verlegeeinheit vorstehenden
Steine und deren nachtragliche Einbettung in das be-
reits verlegte Pflaster durchfihrt.

[0003] Indem vorstehend geschilderten Fall muf} da-
her die vom Herstellwerk erzeugte Pflastersteinproduk-
tionseinheit bzw. die an den Verlegeort gelieferte Pfla-
stersteineinheit verandert werden, bevor eine maschi-
nelle Verlegung durchgefiihrt werden kann.

[0004] Dies stellt generell bei der maschinellen Verle-
gung von Pflastersteinen ein Problem dar. Hier kann
namlich die vom Herstellwerk gelieferte Pflasterstein-
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produktionseinheit, die eine Lage von mehreren anein-
andergesetzten Pflastersteinen bildet, nicht direkt, d.h.
sowie sie ist, maschinell verlegt werden, sondern es
missen, beispielsweise im Herstellwerk, vor dem
Transport, wahrend des Transportes oder unmittelbar
vor dem Verlegen, ein oder mehrere, (manuelle) Verfah-
rensschritte durchgefiihrt werden, um die Produktions-
einheit in eine fur die maschinelle Verlegung geeignete
Verlegeeinheit zu tberfluhren. Naturlich sind diese zu-
satzlichen Verfahrensschritte unwirtschaftlich und ver-
teuern die Herstellung, Lieferung und/oder Verlegung.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der eingangs wiedergegebe-
nen Art zu schaffen, mit dem die maschinelle Pflaster-
steinverlegung vereinfacht werden kann.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemalR bei ei-
nem Verfahren der angegebenen Art geldst, bei dem mit
den fiir die maschinelle Verlegung eingesetzten Verle-
geeinheiten identische Produktionseinheiten als ge-
schlossener Block mit vollem Randausgleich hergestellt
werden, bei denen die Pflastersteine bereits in exakter
Verbundposition liegen.

[0007] Bei Durchfiihrung des erfindungsgemaRlen
Verfahrens kann daher auf das bisherige Liickenfiillen
von Hand verzichtet werden. Die Produktionseinheit
wird als geschlossener Block mit vollem Randausgleich
produziert, an den Verlegeort transportiert und genauso
verlegt. Produktionseinheit und Verlegeeinheit sind so-
mit identisch, so dass keine Zwischenschritte mehr
durchgefiihrt werden miissen, um aus der Produktions-
einheit eine fir die maschinelle Verlegung geeignete
Einheit zu schaffen.

[0008] Am Verlegeort steht somit eine Verlegeeinheit
zur Verfuigung, die als geschlossener Block ausgebildet
ist und insbesondere Quadrat- oder Rechteckform be-
sitzt. Diese Verlegeeinheit, die keine zahnleistenformi-
gen Rander mehr aufweist, kann problemlos von den
Greifern der Verlegemaschine ergriffen und problemlos
an das bereits verlegte Pflaster angelegt werden, wobei
keine komplizierten und langwierigen Einfadelungsvor-
gange mehr erforderlich sind. Dies stellt eine wesentli-
che Vereinfachung und Erleichterung der maschinellen
Verlegearbeit dar.

[0009] Durch den erfindungsgemaf durchgefiihrten
Randausgleich entstehen Verlegeeinheiten, die gerad-
linige Rander aufweisen. Bei einem Aneinandersetzen
der Verlegeeinheiten werden daher zwischen benach-
barten Verlegeeinheiten im verlegten Zustand durchlau-
fende Fugen gebildet. Diese durchlaufenden Fugen wir-
ken sich auf die Stabilitdt des verlegten Pflasters nicht
aus, da auch an diesen durchlaufenden Fugen die Ver-
bundabschnitte von benachbarten Pflastersteinen zu-
sammenwirken bzw. ineinandergreifen. Darlber hinaus
kann durch diese durchlaufenden Fugen aufgrund der
Besonderheit der geschlossenen Verlegeeinheiten be-
wult eine gestalterische Gliederung von grofRen Fla-
chen erreicht werden. Diese geschlossenen Verlege-
einheiten wirken mafistabbildend, wahrend grof3e Pfla-
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sterflachen, die beispielsweise durchgehend im Laufer-,
Ellbogen-, Fischgratverband verlegt sind, mafRstabslos
wirken.

[0010] Was die Herstellung der Pflastersteinprodukti-
onseinheiten betrifft, so erfolgt vorzugsweise die Anord-
nung der Pflastersteine in der Form so, dass nach dem
Verlassen der Form und Zusammenschieben der Steine
ihre Verbundabschnitte exakt ineinandergreifen. Auf
diese Weise hat daher die Pflastersteinproduktionsein-
heit des Herstellwerks fir die Pflastersteine bereits jetzt
exakt die Form der Verlegeeinheit. Die Verbundwirkung
wird daher in diesem Stadium garantiert. Fiir den Trans-
port werden mehrere Produktionseinheiten (Pflasterst-
einlagen) Ubereinander zu Packungen angeordnet, die
dann fir den bevorstehenden Transport aneinanderfi-
xiert (umreift) werden. Diese Pakete, die mehrere Uber-
einander angeordnete Verlegeeinheiten aufweisen,
werden bis zum Verlegeort transportiert, und es werden
die Fixierungsmittel entfernt. Die einzelnen Verlegeein-
heiten kénnen dann von der Verlegemaschine ergriffen
und verlegt werden.

[0011] Der Randausgleich bei den Produktionsein-
heiten erfolgt zweckmaRigerweise durch Anordnung
von Ausgleichssteinen, z.B. von Viertel-, halben und/
oder 3/4 - Steinen. Dieser Randausgleich wird vorzugs-
weise bereits bei der Herstellung der Steine in der Form
vorgenommen, d.h. es werden bereits formenmaRig ge-
schlossene blockférmige Produktionseinheiten herge-
stellt. Das hat den Vorteil, dass nachfolgende Anlege-
arbeiten im Werk entfallen kénnen.

[0012] Das erfindungsgemafe Verfahren ist fir Pfla-
stersteine geeignet, die Verbundabschnitte aufweisen,
welche im verlegten Zustand mit Verbundabschnitten
von benachbarten Pflastersteinen zusammenwirken.
Diese Verbundabschnitte stellen eine Verzahnung der
Pflastersteine der jeweiligen Verlegeeinheit sicher. Be-
sonders geeignet ist das erfindungsgemafe Verfahren
fur Pflastersteine, die eine Vielzahl von umlaufend auf
allen Seitenflachen angeordneten Verbundabschnitten
aufweisen, so dass die gewinschte Verbundwirkung
nach allen Seiten wirkt. ZweckmaRigerweise finden
Pflastersteine mit in einem bestimmten Rastermal an-
geordneten Verbundabschnitten Verwendung. Bei einer
besonders bevorzugten Ausfihrungsform werden Pfla-
stersteine verwendet, die, insbesondere zwischen be-
nachbarten Verbundabschnitten, Fugensicherungsab-
schnitte aufweisen. Derartige Fugensicherungsab-
schnitte dienen als Verlegehilfe und stellen sicher, dass
benachbarte Steine beim Verlegen nur lber die mini-
mierten Fugensicherungsabschnitte miteinander in
Kontakt treten, wahrend tber den restlichen Fugenbe-
reich kein Steinkontakt erfolgt. Es werden daher bei ei-
nem nur geringfligigen Steinkontakt immer gleichmagi-
ge Fugen beim Verlegen erzielt, ohne dass das Fugen-
maf jeweils eingestellt werden muf3. In der erfindungs-
gemal hergestellten Produktionseinheit, die der Verle-
geeinheit entspricht, stehen benachbarte Pflastersteine
Uber diese Fugensicherungsabschnitte miteinander in
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Kontakt, wobei die Verbundabschnitte benachbarter
Steine ineinandergreifen und nach dem Verfiillen der
Fugen mit einem geeigneten Fugenmaterial die ge-
wiinschte Verbundwirkung sicherstellen.

[0013] Bei dieser Ausfihrungsform des erfindungs-
gemalfen Verfahrens wird die beim herkémmlichen ma-
schinellen Verlegen erforderliche Nachbehandlung der
in der Regel durch die Zusammenpressung durch die
Verlegemaschine zu engen Fugen uberflissig. Das be-
deutet eine erhebliche Arbeitsersparnis.

[0014] Bei den Verbundabschnitten handelt es sich
vorzugsweise um leistenférmige vertikale Abschnitte,
die von den entsprechenden Steinseitenflachen vorste-
hen. Diese Abschnitte sind bei einer besonders bevor-
zugten Ausfiihrungsform teilzylindrisch oder teilkegel-
stumpfférmig ausgebildet. Sie erstrekken sich vorzugs-
weise nicht bis zur Oberseite des Steines.

[0015] Um zu verhindern, dass benachbarte Steine
beim Ergreifen gegeneinander verkippt werden, ist auf
mindestens einer Steinseitenflache ein teilzylindrischer
Verbundabschnitt vorgesehen, wahrend die restlichen
Verbundabschnitte, um eine mdglichst groe Fuge zu
erhalten, teilkegelstumpfformig ausgebildet sein koén-
nen, sich daher nach oben verjingen.

[0016] Das erfindungsgemafRe Verfahren wird nach-
folgend anhand von Ausflihrungsbeispielen in Verbin-
dung mit der Zeichnung im einzelnen beschrieben. Es
zeigen:

eine raumliche Ansicht einer nach dem Stand
der Technik hergestellten Pflastersteinpro-
duktionseinheit;

Figur 1

eine raumliche Ansicht einer nach dem erfin-
dungsgemalen Verfahren hergestellten
Pflastersteinproduktionseinheit;

Figur 2

eine Schemadarstellung eines auf herkdmm-
liche Weise verlegten Pflastersteinverban-
des; und

Figur 3

Figur4 eine schematische Darstellung eines mit
Pflastersteinproduktionseinheiten gemaf Fi-

gur 2 verlegten Pflastersteinverbandes.

[0017] DieinFigur 1 dargestellte Pflastersteinproduk-
tionseinheit 1 besitzt vier nebeneinander angeordnete
Reihen von im Horizontalschnitt quadratischen Pflaster-
steinen 2. Diese Pflastersteine 2 sind auf samtlichen
Seitenflachen mit Verbundabschnitten versehen, wel-
che im verlegten Zustand mit Verbundabschnitten von
benachbarten Pflastersteinen zusammenwirken. Diese
Verbundabschnitte sind in Figur 1 nicht dargestellt.

[0018] Die Pflastersteine sind in derin Figur 1 gezeig-
ten Produktionseinheit so aneinandergesetzt, dass ihre
Verbundabschnitte ineinandergreifen. Im Ubrigen sind
die Pflastersteine 2 in einem sogenannten Lauferver-
band angeordnet, wobei die Steine von benachbarten
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Reihen jeweils um einen halben Stein versetzt zueinan-
der angeordnet sind. Hierdurch ergeben sich zahnlei-
stenfédrmige Rander, die einzelne vorstehende Steine 3
aufweisen.

[0019] Das Verlegen einer derartigen Pflasterstein-
produktionseinheit 1 auf maschinelle Weise bereitet
Schwierigkeiten, da die vorstehenden Steine 3 an den
Réandern in Zahnllicken des bereits verlegten Pflaster-
verbandes eingefadelt werden missen. Mit einer Verle-
gemaschine stellt dies, wenn berhaupt mdglich, eine
sehr zeitaufwendige Aufgabe dar. Daher hat man bisher
die in Figur 1 schraffiert dargestellten vorstehenden
Randsteine 3 vor dem Verlegen von Hand beiseite ge-
legt, so dass sich eine Verlegeeinheit ergeben hat, die
mit der urspringlichen Produktionseinheit nicht mehr
Ubereinstimmt. Diese Verlegeeinheit ohne die vorste-
henden Randsteine 3 konnte dann auf einfache Weise
verlegt werden, da die Verlegeeinheit nur noch an das
bestehende Pflaster angelegt werden mufte und das
Einfddeln von vorstehenden Randsteinen entfiel. Die
entfernten Randsteine 3 wurden dann nach dem ma-
schinellen Verlegen der Einheit wieder eingefiigt.
[0020] Figur 3 zeigt einen Pflasterverband, der aus
einzelnen Verlegeeinheiten 10 nach dem Stand der
Technik zusammengesetzt ist. Diese Verlegeeinheiten
10 unterscheiden sich von denen der Figur 1 nur da-
druch, dass sie aus Rechtecksteinen bestehen. Auch
hier sind die vorstehenden Randsteine 11 einer Verle-
geeinheit, die vor dem maschinellen Verlegen der Ein-
heit manuell entfernt und nach dem Verlegen der Einheit
manuell wieder eingefligt werden, schraffiert darge-
stellt.

[0021] Figur 2 zeigt eine mit dem erfindungsgemaflen
Verfahren hergestellte Pflastersteinproduktionseinheit
5. Auch bei dieser Einheit sind die Verbundabschnitte,
die auf séamtlichen Seitenflachen der einzelnen Steine
angeordnet sind, nicht dargestellt. Die Verlegeeinheit
besteht aus vier nebeneinander angeordneten Reihen
von Rechtecksteinen 6. Diese Steine sind mit soge-
nannten Fugensicherungsabschnitten (nicht gezeigt)
versehen, die beim Aneinandersetzen der Steine zwi-
schen den Steinen eine bestimmte Fuge aufrechterhal-
ten, obwonhl die vorgesehenen Verbundabschnitte inein-
andergreifen.

[0022] Desweiteren sind bei dieser Produktionsein-
heit 5 Ergédnzungsteine 7 vorgesehen, die jeweils einem
halben Rechteckstein entsprechen. Diese Ergan-
zungsteine 7 sind in Liicken eingepaldt, so dass sich an
beiden Enden der Produktionseinheit ein geradliniger
Rand ergibt. Die Produktionseinheit bildet somit ein
Rechteck. Diese rechteckige Produktionseinheit wird
zum Verlegen nicht mehr verandert, d.h. entspricht der
Verlegeeinheit.

[0023] Figur 4 zeigt einen Pflasterverband, der aus
Verlegeeinheiten der Figur 2 zusammengesetzt ist, wo-
bei diese Verlegeeinheiten mit 12 gekennzeichnet sind.
Die einzelnen Verlegeeinheiten sind hier im Ellbogen-
verband verlegt, wahrend die Steine der einzelnen Ein-
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heit einen Lauferverband bilden. Zwar ist jede Verlege-
einheit 12 von durchlaufenden Fugen umgeben, jedoch
greifen auch entlang diesen durchlaufenden Fugen die
Verbundabschnitte von benachbarten Steinen ineinan-
der, so dass sich ein stabiles Pflaster ergibt. Die durch-
laufenden Fugen am Rand der Verlegearbeiten sind da-
her technisch véllig unproblematisch. Darlber hinaus
werden durch diese rechteckigen Verlegeeinheiten gro-
Re Pflasterflachen angenehm gegliedert, wie in Figur 4
gezeigt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von fiir eine spatere ma-
schinelle Verlegung geeigneten, sich aus mehreren
Pflastersteinen zusammensetzenden Pflaster-
steinproduktionseinheiten, deren Pflastersteine
Verbundabschnitte aufweisen, welche im verlegten
Zustand mit Verbundabschnitten von benachbarten
Pflastersteinen zusammenwirken, bei dem mit den
fur die maschinelle Verlegung eingesetzten Verle-
geeinheiten identische Produktionseinheiten als
geschlossener Block mit vollem Randausgleich
hergestellt werden, bei denen die Pflastersteine in
exakter Verbundposition liegen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anordnung der Pflastersteine in
der Form so erfolgt, dass nach dem Verlassen der
Form und Zusammenschieben der Steine ihre Ver-
bundabschnitte exakt ineinandergreifen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Randausgleich bei den
Produktionseinheiten durch Anordnung von Aus-
gleichssteinen, insbesondere Viertel-, halben und/
oder 3/4 - Steinen, erfolgt.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Pflasterstei-
ne mit einer Vielzahl von umlaufend auf allen Sei-
tenflachen angeordneten Verbundabschnitten ver-
wendet werden.

5. \Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzueichnet, dass Pflastersteine
mit in einem bestimmten Rastermal angeordneten
Verbundabschnitten verwendet werden.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Pflasterstei-
ne verwendet werden, die, insbesondere zwischen
benachbarten Verbundabschnitten, Fugensiche-
rungsabschnitte aufweisen.
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