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(54) VORRICHTUNG ZUM VERZIEREN VON BETON

(57) Vorrichtung (1) zum Verzieren von Beton, ins-
besondere Betonplatten, mit einer Speicherkammer (2)
für ein Verzierungsmaterial (3) und einem Verteiler (4)
mit einer Aufnahme (6) für das Verzierungsmaterial (3),
wobei die Speicherkammer (2) mit der Aufnahme (6) über

eine Schließöffnung (7) verbundenen ist und der Verteiler
(4) eine mit einer Druckluftversorgung (12) verbindbare
Druckluftkammer (5) mit einem verschließbaren Auslass
(8) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver-
zieren von Beton, insbesondere Betonplatten, mit einer
Speicherkammer für ein Verzierungsmaterial und einem
Verteiler mit einer Aufnahme für das Verzierungsmate-
rial.
[0002] Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Verzieren von Beton, insbesondere Betonplatten.
[0003] Derartige Verzierungsvorrichtungen bzw. Ver-
fahren werden üblicherweise dazu eingesetzt, einen
frisch in eine Aufnahmeform gegossenen, d.h. noch nicht
ausgehärteten Beton mit einer optisch ansprechenden
Oberfläche zu versehen. Zu diesem Zweck sind gat-
tungsgemäße Verzierungsvorrichtungen typischerweise
als fester Bestandteil in eine Betongießanlage eingebun-
den.
[0004] Aus dem Stand der Technik sind bereits ver-
schiedenartige Verzierungsvorrichtungen bekannt, die
allerdings den Nachteil besitzen, dass sie entweder sehr
viel Verzierungsmaterial benötigen oder alle verzierten
Betonplatten das identische Verzierungsmuster aufwei-
sen. Beispielsweise offenbart die WO 2016/005566 A1
eine Verzierungsanlage mit einer Aufnahmeform für flüs-
sige Betonplatten und einem Leitblech, bei der das Ver-
zierungsmaterial mittels einer rotierenden Schleuder-
scheibe über das Leitblech auf die Betonplatten aufge-
bracht wird. Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist jedoch,
dass die verteilte Menge an Verzierungsmaterial nicht
gleichmäßig auf die Betonplatten aufgeteilt werden kann,
da das Leitblech und die Schleuderscheibe das Verzie-
rungsmaterial vorwiegend zentral auf die Aufnahmeform
schleudern und daher der Rand der Aufnahmeform nicht
ausreichend erfasst wird. Damit weisen zwar alle Beton-
platten ein unterschiedliches Verzierungsmuster auf, al-
lerdings sind die verteilten Mengen an Verzierungsma-
terial auf den Betonplatten ebenfalls unterschiedlich.
Darüber hinaus wird bei der Vorrichtung der WO
2016/005566 A1 eine hohe Menge an Verzierungsma-
terial vergeudet, da das Verzierungsmaterial, bedingt
durch die Schleuderscheibe, mit einem relativen hohen
Impuls auf die Betonplatten geschleudert wird und des-
halb beim Kontakt mit dessen Oberfläche relativ tief in
diese eindringt und daher allenfalls nicht mehr sichtbar
sein kann.
[0005] Daneben ist aus der EP 2 910 354 A1 eine an-
dersartige Verzierungsvorrichtung mit einem verfahrba-
ren Wagen bekannt, mit dem in einem ersten Schritt Be-
ton in eine Aufnahmeform gegossen wird und in einem
zweiten Schritt das Verzierungsmaterial aufgebracht
wird. Zu diesem Zweck verfügt der Wagen über eine
Lochplatte und eine rotierende Verteilerwelle, welche
das Verzierungsmaterial durch die Lochplatte drückt,
während der Wagen über die Aufnahmeform hinweg-
fährt. Nachteiligerweise ist die Vorrichtung der EP 2 910
354 A1 fester Bestandteil der Betonherstellungsanlage
und daher ungeeignet, bestehende Anlagen zu erwei-
tern. Darüber hinaus weisen sämtliche Betonplatten ei-

ner Charge ein identisches Verzierungsmuster auf.
[0006] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zu Grun-
de, zumindest einzelne Nachteile des Standes der Tech-
nik zu lindern bzw. zu beseitigen. Die Erfindung setzt sich
daher insbesondere zum Ziel, eine einfach in bestehende
Betongießanlagen zu integrierende Vorrichtung zum
Verzieren bzw. Veredeln von Beton zu schaffen, die spar-
sam Verzierungsmaterial gleichmäßig über die Beton-
platten verteilt und diese dabei mit einem unregelmäßi-
gen Muster verziert.
[0007] Die gestellte Aufgabe wird dadurch gelöst, dass
die Speicherkammer mit der Aufnahme über eine
Schließöffnung verbundenen ist und der Verteiler eine
mit einer Druckluftversorgung verbindbare Druckluft-
kammer mit einem verschließbaren Auslass aufweist.
[0008] Vorteilhafterweise wird bei der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung das Verzierungsmaterial auf Grund
des entstehenden Soges bzw. Druckes zufolge der aus
der Druckluftkammer entweichenden Druckluft aus dem
Verteiler befördert und dabei auf besonders günstige
Weise gleichmäßig in der Umgebungsluft verteilt. Be-
dingt durch die Schwerkraft sinkt bzw. fällt das Verzie-
rungsmaterial anschließend nach unten, setzt sich dabei
(mengenmäßig) gleichmäßig verteilt auf der gesamten
sichtbaren Oberfläche des flüssigen Betons ab und er-
zeugt ein unregelmäßiges Verzierungsmuster. Das Ver-
zierungsmaterial kann dabei beispielsweise aus Sand,
Pulver, Granulat, mit Zement vermengter Sand, färbiger
Kies oder auch Kristallsteinchen oder dergleichen beste-
hen. Das Verzierungsmaterial kann eine Größe von über
2 mm, vorzugsweise bis ca. 10 mm, insbesondere zwi-
schen 3 mm und 5 mm, aufweisen. Um in einem ersten
Schritt den Verteiler bzw. die Aufnahme mit Verzierungs-
material zu füllen und den Verteiler in eine Füllstellung
zu bringen, kann die Schließöffnung für ein bestimmtes
Zeitintervall geöffnet werden, wodurch eine bestimmte
Menge an Verzierungsmaterial von der Speicherkammer
in die Aufnahme des Verteilers befördert wird. Die Auf-
nahme wird dabei durch ein von der Speicherkammer
getrennte Kammer oder Schale mit einer Auslassöffnung
gebildet, durch welche das Verzierungsmaterial in der
Verzierungsstellung in Richtung des zu verzierenden Be-
tons entweichen kann. Vorzugsweise wird die
Schließöffnung wieder geschlossen, sobald das Zeitin-
tervall beendet ist oder sich eine bestimmte Menge an
Verzierungsmaterial in der Aufnahme befindet. Zu die-
sem Zweck ist es unerheblich, ob die Schließöffnung als
Kanal, als Loch oder andersartig ausgebildet ist. Wichtig
ist lediglich, dass die Schließöffnung verschließbar, ins-
besondere luftdicht verschließbar, ist. Um den Verteiler
in eine Druckaufbaustellung zu überführen, ist die Druck-
luftkammer erfindungsgemäß mit einer Druckluftversor-
gung verbindbar, welche die Druckluftkammer mit Druck-
luft bzw. Druckgas versorgen kann und dadurch für einen
Druckanstieg innerhalb der Druckluftkammer sorgt. Vor-
zugsweise ist vorgesehen, dass in der Druckaufbaustel-
lung ein Druck von im Wesentlichen zwischen 6 und 8
bar in der Druckluftkammer erzeugt wird. Im Folgenden
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ist der Einfachheit halber von Druckluft die Rede. Die
Druckluftversorgung kann beispielsweise durch eine
Druckluftflasche oder einen Kompressor gebildet wer-
den. Die erfindungsgemäße Druckluftkammer wird
zweckmäßigerweise durch eine im Wesentlichen luft-
dicht verschließbare, vorzugsweise zylindrische, Kam-
mer gebildet, wobei der Auslass der Kammer luftdicht
verschließbar ist und durch welchen die Druckluft im ge-
öffneten Zustand entweichen kann. Alternativ kann die
Druckluftkammer aber auch als eckiger Kanal, als Rohr
oder als Schlauch, insbesondere Versorgungsschlauch
zu der Druckluftversorgung, gebildet werden. Um eine
ungewünschte vorzeitige Entweichung des Verzierungs-
materials aus der Aufnahme zu verhindern und einen
verbesserten Druckanstieg in der Druckluftkammer zu
ermöglichen, ist der verschließbare, insbesondere luft-
dicht verschließbare, Auslass in der Druckaufbaustel-
lung vorzugsweise geschlossen. Wenn ein bestimmter
Druck in der Druckluftkammer herrscht, kann die Druck-
luftversorgung wieder getrennt werden. Es ist aber auch
denkbar, dass die Druckluftversorgung weiterhin verbun-
den bleibt, auch während der Verzierungsstellung. Nach-
dem der Verteiler in die Füllstellung und in die Druckauf-
baustellung gebracht wurde, kann zur Verzierung des
Betons der Verteiler anschließend in eine Verzierungs-
stellung überführt werden. Dazu wird der verschließbare
Auslass geöffnet, wodurch auf Grund des Überdruckes
in der Druckluftkammer die Luft aus der Druckluftkammer
entweicht, das Verzierungsmaterial aus der Aufnahme
befördert und in der Umgebungsluft verteilt wird. Erfin-
dungsgemäß ist der Verteiler daher dazu eingerichtet,
das Verzierungsmaterial zu zerstäuben und in einem un-
regelmäßigen Verzierungsmuster mengenmäßig gleich-
mäßig verteilt auf den Beton aufzubringen. Zu diesem
Zweck ist die Aufnahme mit dem Auslass verbunden oder
benachbart zu diesem angeordnet, sodass das Verzie-
rungsmaterial bei geöffnetem Auslass von der
(Druck-)Luft erfasst bzw. mitgerissen wird. Eine beson-
ders günstige Verteilung des Verzierungsmaterials lässt
sich erzielen, wenn die Auslassöffnung der Aufnahme
im Wesentlichen 90° zur verzierenden Oberfläche des
Betons angeordnet ist.
[0009] Für die Konstruktion eines kompakten Vertei-
lers ist es günstig, wenn die Aufnahme innerhalb der
Druckluftkammer angeordnet ist und die Schließöffnung
in die Druckluftkammer mündet. Insbesondere ist es vor-
teilhaft, wenn die Druckluftkammer als Aufnahme aus-
gebildet ist und die Schließöffnung in einen Rand der
Druckluftkammer mündet. Mit anderen Worten wird in
diesem Fall die Aufnahme durch die Druckluftkammer
gebildet. Demnach findet in der Druckaufbaustellung in
der Aufnahme ebenso ein Druckanstieg statt. Die Druck-
luftkammer ist luftdicht verschließbar. Um daher wäh-
rend der Druckaufbaustellung den Druckanstieg nicht
negativ zu beeinflussen, ist bei dieser Ausführungsform
auch die Schließöffnung luftdicht verschließbar ausge-
bildet und in der Druckaufbaustellung geschlossen. Vor-
teilhafterweise kann bei dieser Ausführungsform zudem

die Auslassöffnung der Aufnahme durch den Auslass der
Druckluftkammer gebildet werden. Um in der Füllstellung
eine für die Verzierung geeignete Menge an Verzierungs-
material aufzunehmen, weist die Druckluftkammer eine
Größe zwischen 0,05 und 0,5 Liter, insbesondere zwi-
schen 0,1 und 0,2 Liter, vorzugsweise 0,125 Liter auf.
Eine besonders günstige Verteilung des Verzierungsma-
terials lässt sich bei dieser Ausführungsform erzielen,
wenn eine Austrittsöffnung am Ende des Auslasses im
Wesentlichen 90° zur verzierenden Oberfläche des Be-
tons angeordnet ist.
[0010] Um den Beton mit unterschiedlichen Mengen
und Arten von Verzierungsmaterial verzieren zu können,
ist in einer Ausführungsform vorgesehen, dass in die
Druckluftkammer ein Kammerteiler einführbar ist. Der
Kammerteiler ist zweckmäßigerweise als Vollteil, insbe-
sondere als Teil eines Vollzylinders, ausgeführt. Durch
diese Maßnahme ist es unter anderem möglich, trotz un-
terschiedlicher Beschaffenheit des Verzierungsmateri-
als bei zeitlich im Wesentlichen gleichem Zeitintervall zur
Öffnung der Schließöffnung eine gleiche Menge an Ver-
zierungsmaterial in die Aufnahme zu füllen. Es hat sich
nämlich herausgestellt, dass feineres Verzierungsmate-
rial bei geöffneter Schließöffnung rascher von der Spei-
cherkammer in die Aufnahme gelangt. Findet ein Wech-
sel des Verzierungsmaterials statt und bleibt das Zeitin-
tervall zur Öffnung der Schließöffnung im Wesentlichen
konstant, so kann es vorkommen, dass eine andere Men-
ge an Verzierungsmaterial in die Aufnahme gelangt. Um
dies zu verhindern, wird der Kammerteiler in die Druck-
luftkammer eingefügt. Vorzugsweise ist der Kammertei-
ler in einen Randbereich der Druckluftkammer einführbar
und weist die Form eines Teils der Druckluftkammer auf.
[0011] Damit der Verteiler an einer konstruktionstech-
nisch günstigeren Position platziert und damit leichter in
eine bestehende Betongießanlage integriert werden
kann, ist es vorteilhaft, wenn an den Auslass ein, vor-
zugsweise gebogenes, Auslassrohr anschließt. Dadurch
kann der Verteiler räumlich weiter entfernt von dem zu
verzierenden Beton angeordnet werden, ohne dadurch
die Verteilung des Verzierungsmaterials in der Luft oder
auf dem Beton negativ zu beeinflussen. Darüber hinaus
ergibt sich durch Anschließen eines Auslassrohres der
überraschende Effekt, dass das Verzierungsmaterial
besser mit der (Druck-)Luft vermengt bzw. durchmischt
wird. Um diesen Effekt noch weiter zu verstärken, hat
sich herausgestellt, dass es besonders günstig ist, wenn
das Auslassrohr beispielsweise einen im Wesentlichen
90° betragenden Bogen aufweist. Dadurch wird das Ma-
terial beim Austritt durch das Auslassrohr im Bogen mit
der Luft besser durchmischt. Eine besonders günstige
Verteilung des Verzierungsmaterials lässt sich daher bei
dieser Ausführungsform erzielen, wenn eine Austrittsöff-
nung am Ende des Auslassrohres im Wesentlichen 90°
zur verzierenden Oberfläche des Betons angeordnet ist.
Darüber hinaus ist es für die Durchmischung des Mate-
rials vorteilhaft, wenn das Auslassrohr einen runden
Querschnitt aufweist. Vorzugsweise ist das Auslassrohr
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an seinem dem Auslass gegenüberliegenden Ende of-
fen, d.h. frei von jeglichen Sieben oder Düsen, ist.
[0012] Um das Verzierungsmaterial auf besonders
einfache Weise in die Aufnahme zu befördern, ist es vor-
teilhaft, wenn die Speicherkammer oberhalb des Vertei-
lers angeordnet ist und einen nach obenhin offenen
Trichter ausbildet, dessen konisch zusammenlaufendes
Ende mit dem Verteiler über die Schließöffnung verbun-
den ist. Dadurch kann im laufenden Betrieb der Vorrich-
tung auf einfache Weise Verzierungsmaterial, beispiels-
weise durch eine Schnecke mit einer Umlaufspirale,
nachgefüllt werden, welches auf Grund der Schwerkraft
in Richtung der Schließöffnung gedrängt wird. Durch Öff-
nen der Schließöffnung für ein bestimmtes Zeitintervall
fällt das Verzierungsmaterial selbsttätig in die Aufnahme
des Verteilers.
[0013] Damit der Druckanstieg in der Druckluftkammer
begünstigt wird und eine rasche Abfolge von Füllstellung,
Druckaufbaustellung und Verzierungsstellung erfolgen
kann, ist in einer Ausführungsvariante vorgesehen, dass
die Schließöffnung einen im Schließzustand die
Schließöffnung im Wesentlichen luftdicht verschließen-
den ersten Schieber und der Auslass einen im Schließ-
zustand den Auslass im Wesentlichen luftdicht verschlie-
ßenden zweiten Schieber aufweisen, welche jeweils mit
einem Druckluft- und/oder Hydraulikaktuator vom
Schließzustand in einen Öffnungszustand überführbar
sind. Dadurch ist es möglich, den Auslass bzw. die
Schließöffnung besonders rasch zu schließen oder zu
öffnen und damit einen hohen Durchsatz an Verzierungs-
material zu erreichen. Ein Schieber kann dabei eine ent-
lang einer oder mehrerer Führungsschiene/n verschieb-
bare Platte oder Bolzen sein, welche/r vorteilhafterweise
eine Dichtung aufweist. Der erste und der zweite Schie-
ber sind vorzugsweise jeweils mit einem Druckluft- oder
Hydraulikaktuator verbunden.
[0014] Für die leichte Manipulation des zu verzieren-
den Betons kann die Vorrichtung eine Aufnahmeform auf
einem verfahrbaren Wagen oder einem Brett aufweisen.
Dadurch wird eine einfache Handhabung des Betons er-
möglicht, da der von der Betongießanlage in die Aufnah-
meform gegossene Beton einfach in die entsprechende
Position vor dem Auslass geschoben werden kann. Ins-
besondere ist es zur Herstellung von Betonplatten güns-
tig, wenn die Aufnahmeform durch mehrere, voneinan-
der getrennte Schalen gebildet wird, in welche der flüs-
sige Beton eingegossen werden kann.
[0015] Um die Vorrichtung besonders einfach in eine
bestehende Anlage integrieren zu können, ist es vorteil-
haft, wenn der Verteiler, die Speicherkammer und die
Druckluftversorgung auf einem gemeinsamen Rahmen
angeordnet sind. Ein solcher gemeinsamer Rahmen be-
sitzt zweckmäßigerweise zwei gegenüberliegende Sei-
tenrahmenteile, welche über zumindest einen Querver-
binder miteinander verbunden sind. Der Querverbinder
dient dabei als Befestigung für den Verteiler, die Spei-
cherkammer und die Druckluftversorgung.
[0016] Die gestellte Aufgabe wird zudem durch ein

Verfahren mit den folgenden Schritten gelöst:

i) Platzieren von zu verzierendem Beton
ii) Überführen eines Verteilers in eine Füllstellung
durch Öffnen einer Schließöffnung einer Speicher-
kammer mit Verzierungsmaterial und Befüllen einer
Aufnahme des Verteilers über die Schließöffnung
mit dem Verzierungsmaterial aus der Speicherkam-
mer
iii) Überführen des Verteilers in eine Druckaufbau-
stellung durch Verbinden einer Druckluftkammer mit
einer Druckluftversorgung iv) Überführen des Ver-
teilers in eine Verzierungsstellung durch Öffnen ei-
nes Auslasses der Druckluftkammer, sodass die Luft
mitsamt dem Verzierungsmaterial aus dem Verteiler
entweicht. v) Verzieren des Betons mit dem in der
entweichenden Luft enthaltenen Verzierungsmate-
rial.

[0017] Durch das erfindungsgemäße Verfahren wird
in der Verzierungsstellung das Verzierungsmaterial auf
Grund des Soges oder des Druckes der aus der Druck-
luftkammer entweichenden Druckluft aus dem Verteiler
befördert und dabei auf besonders günstige Weise
gleichmäßig in der Umgebungsluft zerstäubt bzw. ver-
teilt. Bedingt durch die Schwerkraft sinkt bzw. fällt das
Verzierungsmaterial anschließend nach unten und setzt
sich dabei gleichmäßig verteilt auf der gesamten sicht-
baren Oberfläche des flüssigen Betons ab und erzeugt
ein mengenmäßig gleichmäßig verteiltes, unregelmäßi-
ges Verzierungsmuster. Das Verzierungsmaterial kann
dabei beispielsweise aus Sand, Pulver, Granulat, mit Ze-
ment vermengter Sand, färbiger Kies oder auch Kristall-
steinchen oder dergleichen bestehen. Das Verzierungs-
material kann eine Größe von über 2 mm, vorzugsweise
bis ca. 10 mm, insbesondere zwischen 3 mm und 5 mm,
aufweisen. Das Platzieren des Betons im Schritt i erfolgt
dabei vorteilhafterweise mit Hilfe einer Aufnahmeform,
in welche der Beton mit Hilfe einer Betongießanlage ge-
gossen wurde. Die Aufnahmeform kann dabei mit einem
verfahrbaren Wagen oder einem Brett verbunden sein.
In Schritt ii wird der Verteiler durch Befüllen der Aufnah-
me mit Verzierungsmaterial in eine Füllstellung überge-
führt. Die Schließöffnung wird dazu für ein bestimmtes
Zeitintervall geöffnet, wodurch Verzierungsmaterial in
die Aufnahme befördert wird. Nach einem bestimmten
Zeitintervall oder sobald sich eine bestimmte Menge an
Verzierungsmaterial in der Aufnahme befindet, wird die
Schließöffnung wieder geschlossen. Um den Verteiler in
Schritt iii in eine Druckaufbaustellung überzuführen, wird
die Druckluftkammer mit einer Druckluftversorgung ver-
bunden, wodurch ein Druckanstieg in der Druckluftkam-
mer auf vorzugsweise im Wesentlichen zwischen 6 und
8 bar erfolgt. In einer bevorzugten Ausführungsform kann
die Aufnahme durch die Druckluftkammer gebildet sein.
Insbesondere können die Druckluftkammer und die Auf-
nahme durch eine gemeinsame Kammer gebildet sein.
Verbinden bedeutet in diesem Zusammenhang, dass
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Druckluft von der Druckluftversorgung in die Druckluft-
kammer gelangt, sodass ein Druckanstieg in der Druck-
luftkammer erfolgt. Die Druckluftversorgung kann bei-
spielsweise durch eine Druckluftflasche oder einen Kom-
pressor gebildet werden. Nachdem ein vorgegebener
Druck innerhalb der Druckluftkammer herrscht, kann die
Druckluftversorgung wieder getrennt werden. In Schritt
iv wird der Auslass der Druckluftkammer geöffnet und
der Verteiler dadurch in eine Verzierungsstellung über-
führt, wodurch das Verzierungsmaterial auf Grund des
Soges oder der auftreffenden Druckluft aus der Aufnah-
me bzw. dem Verteiler befördert wird. In Schritt v sinkt
das Verzierungsmaterial auf Grund der Schwerkraft nach
unten und setzt sich auf der sichtbaren Oberfläche des
zu verzierenden Betons ab.
[0018] Weiters kann vorgesehen sein, dass der Beton
verdichtet wird, bevor der Verteiler in die Verzierungs-
stellung gebracht wird. Die Verdichtung kann beispiels-
weise durch eine Presse oder einen Stempel erfolgen.
Zusätzlich kann vorgesehen sein, dass während des Ver-
dichtens der Beton durch eine Rüttelmaschine in Bewe-
gung gebracht wird, um die Verdichtung noch weiter zu
begünstigen.
[0019] Damit Beton mit einer anderen Farbe an der
Oberfläche erzeugt werden kann oder eine Maserung
vorgegeben werden kann, ist es vorteilhaft, wenn nach
dem Verdichten des Betons eine Vorsatzschicht auf den
Beton aufgebracht wird, bevor der Verteiler in die Ver-
zierungsstellung gebracht wird. Die Vorsatzschicht hat
darüber hinaus den Vorteil, dass sie einen Schutz gegen
Verschleiß, Frost oder dergleichen darstellt.
[0020] Für einen besseren Halt des Verzierungsmate-
rials im Beton ist es vorteilhaft, wenn nach dem Verzieren
des Betons der Beton verdichtet wird. Dadurch wird das
Verzierungsmaterials in die Oberfläche des Betons bzw.
gedrückt, wodurch sich das Verzierungsmaterial besser
mit dem Beton verbindet.
[0021] Erfindungsgemäß kann weiters vorgesehen
sein, dass mehrere unterschiedliche Arten von Verzie-
rungsmaterial in die Speicherkammer gefüllt werden. Um
das Verzierungsmaterial zu durchmischen, kann dabei
vorgesehen sein, dass die unterschiedlichen Arten von
Verzierungsmaterial mittels einer Schnecke mit einer
Umlaufspirale, deren Ende in oder über der Speicher-
kammer angeordnet ist, in die Speicherkammer beför-
dert werden. Dies hat den günstigen Effekt, dass gleich-
zeitig mit der Beförderung eine Durchmischung der un-
terschiedlichen Arten von Verzierungsmaterial stattfin-
det.
[0022] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
bevorzugten Ausführungsformen weiter erläutert.

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Verzieren von Be-
ton in einer Rückansicht.

Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung zum Verzieren von Be-
ton in einer Seitenansicht.

Fig. 3 zeigt einen erfindungsgemäßen Verteiler mit
einer Speicherkammer.

Fig. 4 zeigt die erfindungsgemäße Druckluftkammer
mit einem Kammerteiler im Querschnitt.

Fig. 5 zeigt einen Verfahrensablauf für ein Verfahren
zum Verzieren von Beton in einer bevorzugten Aus-
führungsvariante.

[0023] Fig. 1 und Fig. 2 zeigen eine Vorrichtung 1 zum
Verzieren von Beton, insbesondere Betonplatten in Auf-
nahmeformen 22, mit zwei Speicherkammern 2 für ein
Verzierungsmaterial 3 und zwei Verteilern 4. Ein Verteiler
4 umfasst eine Druckluftkammer 5 und eine Aufnahme
6 für das Verzierungsmaterial 3, welche über eine im
Wesentlichen luftdicht verschließbare Schließöffnung 7
mit der Speicherkammer 2 verbunden ist. Die
Schließöffnung 7 ist zwischen einer Offenstellung, in der
das Verzierungsmaterial 3 durch die Schließöffnung 7
hindurchtreten kann, und einer im Wesentlichen luftdicht
verschließenden Schließstellung umschaltbar. Die Auf-
nahme 6 wird erfindungsgemäß durch eine von der Spei-
cherkammer 2 getrennte Kammer oder Schale mit einer
Auslassöffnung gebildet. In der gezeigten Ausführungs-
form wird die Aufnahme 6 für das Verzierungsmaterial 3
durch die Druckluftkammer 5 gebildet. In der Druckauf-
baustellung befindet sich demnach Druckluft (bzw. all-
gemeiner einem Druckgas) gemeinsam mit Verzierungs-
material 3 in der Druckluftkammer 5. Selbstverständlich
kann es auch vorgesehen sein, dass die Druckluftkam-
mer 5 und die Aufnahme 6 voneinander getrennt sind.
Beispielsweise kann es vorgesehen sein, dass die Auf-
nahme 6 außerhalb der Druckluftkammer 5 angeordnet
ist und die Druckluft und das Verzierungsmaterial über
die Auslassöffnung der Aufnahme 6 entweicht.
[0024] Die Druckluftkammer 5 weist des Weiteren
noch einen im Wesentlichen luftdicht verschließbaren
Auslass 8 auf, an welchen ein Auslassrohr 9 mit einem
90° Bogen 10 anschließt. Der Auslass bildet in der ge-
zeigten Ausführungsform auch die Auslassöffnung der
Aufnahme 6. Das Auslassrohr 9 weist vorzugsweise ei-
nen runden Querschnitt auf. Der Bogen 10 besitzt den
besonders günstigen Effekt, dass das Verzierungsmate-
rial 3 besser mit der (Druck-)Luft vermengt bzw. durch-
mischt wird. Eine besonders günstige Verteilung des Ver-
zierungsmaterials 3 lässt sich dabei erzielen, wenn eine
Austrittsöffnung 11 am Ende des Auslassrohres 9 im We-
sentlichen 90° zur verzierenden Oberfläche des Betons
angeordnet ist. Ähnlich wie die Schließöffnung 7 ist auch
der Auslass 8 zwischen einer Offenstellung, in der Druck-
luft mitsamt dem Verzierungsmaterial 3 aus der Druck-
luftkammer 5 entweichen kann, und einer im Wesentli-
chen luftdicht verschließenden Schließstellung um-
schaltbar.
[0025] Zur Versorgung mit Druckluft ist die Druckluft-
kammer 5 mit einer Druckluftversorgung 12 verbunden.
Über einen Umschalter (nicht dargestellt) wird die Ver-
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bindung zwischen Druckluftkammer 5 und Druckluftver-
sorgung 12 gesperrt bzw. freigegeben. Die Druckluft-
kammer 5 wird in der gezeigten Ausführungsform durch
eine zylinderförmige Kammer mit einer Mantelaußenflä-
che 13 gebildet, an deren Oberseite die Schließöffnung
7 und an deren Unterseite der Auslass 8 anschließt. An
die Oberseite der Schließöffnung 7 ist wiederum die
Speicherkammer 2 angeschlossen, welche als obenhin
offener Trichter ausgebildet ist, dessen konisch zusam-
menlaufendes Ende mit dem Verteiler 4 über die
Schließöffnung 7 verbunden ist. Bei geschlossenem
Auslass 8 und geschlossener Schließöffnung 7 ist die
Druckluftkammer 5 im Wesentlich luftdicht geschlossen.
Das heißt, dass bei Freigabe der Druckluftversorgung 12
bei geschlossener Schließöffnung 7 und geschlossenem
Auslass 8 ein Druckanstieg innerhalb der Druckluftkam-
mer 5 stattfindet.
[0026] Wie insbesondere in Fig. 3 ersichtlich ist, ist
zum einfachen Schließen bzw. Öffnen der Schließöff-
nung 7 bzw. des Auslasses 8 und für eine rasche Abfolge
von Füllstellung, Druckaufbaustellung und Verzierungs-
stellung, vorgesehen, dass die Schließöffnung 7 einen
im Schließzustand die Schließöffnung 7 bzw. die Druck-
luftkammer 5 im Wesentlichen luftdicht verschließenden
ersten Schieber 14 aufweist. Daneben ist vorgesehen,
dass der Auslass 8 einen im Schließzustand den Auslass
8 bzw. die Druckluftkammer 5 im Wesentlichen luftdicht
verschließenden zweiten Schieber 15 aufweist. Sowohl
der erste Schieber 14, als auch der zweite Schieber 15
sind jeweils mit einem Druckluft- und/oder Hydraulikak-
tuator 16 vom Schließzustand in einen Öffnungszustand
überführbar. Wenn Druckluftaktuatoren verwendet wer-
den, sind diese vorteilhafterweise mit der Druckluftver-
sorgung 12 verbunden.
[0027] In Fig. 1 und Fig. 2 ist zudem weiters erkennbar,
dass der Verteiler 4, die Speicherkammer 2 und die
Druckluftversorgung 12 auf einem gemeinsamen Rah-
men 17 angeordnet sind. Der gemeinsame Rahmen 17
besitzt zwei Seitenrahmenteile 18 und mehrere Querver-
binder 19, an welchen der Verteiler 4, die Speicherkam-
mer 2 und die Druckluftversorgung 12 befestigt sind. Dar-
über hinaus ist in Fig. 1 ein Brett 21 mit einer Aufnahme-
form 22 für Beton erkennbar.
[0028] In Fig. 4 ist der Querschnitt einer zylinderförmi-
gen Druckluftkammer 5 in Draufsicht dargestellt. In die
Druckluftkammer 5 ist zur Einstellung der Menge des
Verzierungsmaterials 3 ein Kammerteiler 20 in Form ei-
nes Teils eines Vollzylinders eingefügt. Vorzugsweise
weist der Kammerteiler 20 die Form eines Teils der
Druckluftkammer 5 auf. Selbstverständlich kann die
Druckluftkammer 5 auch andersförmig, beispielsweise
quaderförmig, ausgebildet sein. Der Kammerteiler 20
wäre dann entsprechend ebenfalls quaderförmig.
[0029] In Fig. 5 sind die einzelnen Verfahrensschritte
des erfindungsgemäßen Verfahrens in einer bevorzug-
ten Ausführungsvariante dargestellt. In Schritt 101 wird
der zu verzierende flüssige Beton, beispielsweise in Auf-
nahmeformen 22, in die Nähe des Auslasses 8 bzw. des

Auslassrohres 9 platziert. In Schritt 102 wird der zu ver-
zierende Beton, beispielsweise mit einer Presse und ei-
ner Rüttelmaschine, verdichtet. Dieser Schritt ist nicht
zwingend erforderlich. In Schritt 103 wird eine Vorsatz-
schicht auf den Beton aufgebracht. Die Korngröße der
Vorsatzschicht beträgt vorzugsweise im Wesentlichen
zwischen 2 mm und 4 mm Auch dieser Schritt ist nicht
zwingend erforderlich. In Schritt 104 wird der Verteiler 4
durch Öffnen der Schließöffnung 7 in eine Füllstellung
überführt. Dabei wird die Aufnahme 6 über die
Schließöffnung 7 mit Verzierungsmaterial 3 aus der Spei-
cherkammer befüllt. In Schritt 105 wird der Verteiler 4 in
eine Druckaufbaustellung gebracht, indem die Druckluft-
kammer 5 mit einer Druckluftversorgung 12 verbunden
wird. Wenn die Aufnahme durch die Druckluftkammer 5
gebildet ist, befindet sich in diesem Schritt Verzierungs-
material 3 und Druckluft in der Druckluftkammer 5. In
Schritt 106 wird der Verteiler 4 durch Öffnen des Auslas-
ses 8 der Druckluftkammer 5 in eine Verzierungsstellung
überführt, sodass die Luft mitsamt dem Verzierungsma-
terial 3 aus dem Verteiler 4 entweicht. In Schritt 107 wird
der Beton mit dem in der entweichenden Luft enthaltenen
Verzierungsmaterial verziert. In Schritt 108 wird nach
dem Verzieren der Beton nochmals verdichtet.
[0030] Die Schritte 102 und 103 müssen nicht zwin-
gend vor Schritt 104 durchgeführt werden, sondern kön-
nen auch parallel zu Schritt 104 oder Schritt 105 erfolgen.
Wichtig ist lediglich, dass, wenn diese optionalen Schritt
durchgeführt werden, diese vor Schritt 106 stattfinden.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zum Verzieren von Beton, insbeson-
dere Betonplatten, mit einer Speicherkammer (2) für
ein Verzierungsmaterial (3) und einem Verteiler (4)
mit einer Aufnahme (6) für das Verzierungsmaterial
(3), dadurch gekennzeichnet, dass die Speicher-
kammer (2) mit der Aufnahme (6) über eine
Schließöffnung (7) verbundenen ist und der Verteiler
(4) eine mit einer Druckluftversorgung (12) verbind-
bare Druckluftkammer (5) mit einem verschließba-
ren Auslass (8) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahme (6) innerhalb der
Druckluftkammer (5) angeordnet ist und die
Schließöffnung (7) in die Druckluftkammer (5) mün-
det.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die Druckluftkammer (5) ein Kam-
merteiler (20) einführbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass an den Auslass (8)
ein, vorzugsweise gebogenes, Auslassrohr (9) an-
schließt.
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5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Speicherkammer
(2) oberhalb des Verteilers (4) angeordnet ist und
einen nach obenhin offenen Trichter ausbildet, des-
sen konisch zusammenlaufendes Ende mit dem
Verteiler (4) über die Schließöffnung (7) verbunden
ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schließöffnung
(7) einen im Schließzustand die Schließöffnung (7)
im Wesentlichen luftdicht verschließenden ersten
Schieber (14) und der Auslass (8) einen im
Schließzustand den Auslass (8) im Wesentlichen
luftdicht verschließenden zweiten Schieber (15) auf-
weisen, welche jeweils mit einem Druckluft-
und/oder Hydraulikaktuator (16) vom Schließzu-
stand in einen Öffnungszustand überführbar sind.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
eine Aufnahmeform auf einem verfahrbaren Wagen
oder einem Brett aufweist.

8. Vorrichtung einem der Ansprüche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verteiler (4), die Spei-
cherkammer (2) und die Druckluftversorgung (12)
auf einem gemeinsamen Rahmen (17) angeordnet
sind.

9. Verfahren zum Verzieren von Beton, insbesondere
Betonplatten, mit den folgenden Schritten:

i) Platzieren von zu verzierendem Beton
ii) Überführen eines Verteilers (4) in eine Füll-
stellung durch Öffnen einer Schließöffnung (7)
einer Speicherkammer (2) mit Verzierungsma-
terial (3) und Befüllen einer Aufnahme (6) des
Verteilers (4) über die Schließöffnung (7) mit
Verzierungsmaterial (3) aus der Speicherkam-
mer (2)
iii) Überführen des Verteilers (4) in eine Druck-
aufbaustellung durch Verbinden einer Druckluft-
kammer (5) mit einer Druckluftversorgung (12)
iv) Überführen des Verteilers (4) in eine Verzie-
rungsstellung durch Öffnen eines Auslasses (8)
der Druckluftkammer (5), sodass die Luft mit-
samt dem Verzierungsmaterial (3) aus dem Ver-
teiler (4) entweicht.
v) Verzieren des Betons mit dem in der entwei-
chenden Luft enthaltenen Verzierungsmaterial
(3).

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Beton verdichtet wird, bevor der
Verteiler (4) in die Verzierungsstellung gebracht
wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Verdichten des Betons
eine Vorsatzschicht auf den Beton aufgebracht wird,
bevor der Verteiler in die Verzierungsstellung ge-
bracht wird.

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Verzieren des Betons im
Verfahrensschritt v der Beton verdichtet wird.
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