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FÜR DEREN ERZEUGUNG UND DURCH DIESES VERFAHREN HERGESTELLTE L‑FÖRMIGE
BETONSTEINE

(57) Die vorliegende Erfindung stellt ein Verfahren
zum Herstellen von Betonsteinen (1) mit einem im We-
sentlichen L-förmigen Querschnitt und mit wenigstens
einer zumindest abschnittsweise bruchrauen Steinseite
(20) bereit. Bei dem Verfahren wird zunächst in einem
Teilschritt (V1) des Verfahrensmittels einer bereitgestell-
ten Grundschalungsform (30) ein Betonrohling (1.R) in
einemRohformatgefertigt,wobeidazueinBetonmaterial
in die Grundschalungsform (30) eingefüllt wird und an-
schließend ausgehärtet wird. Aus dem ausgehärteten
Betonrohling (1.R) wird in einem Trennschritt (V2) durch
maschinelles Trennen mittels einer bereitgestellten
Trennvorrichtung (31) mindestens ein Betonstein (1)
mit L-förmigemQuerschnitt herausgetrennt,wobei durch
das maschinelle Trennen unmittelbar die zumindest ab-
schnittsweise bruchraue Steinseite (20) des wenigstens
einen Betonsteins (1) erzeugt wird.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen von Betonsteinen für einen begrenzen-
den Steinverbund, insbesondere von L-Steinen aus Be-
ton, die insbesondere zur Erstellung eines begrenzen-
den Steinverbundes ausgebildet sind.

Stand der Technik

[0002] Betonsteine mit einer imWesentlichen L-förmi-
gen Geometrie sind aus dem Stand der Technik bekannt
und werden für gewöhnlich als L-Stein oder Winkelstein
bezeichnet. In der Regel handelt es sich bei den her-
kömmlicherweise als L-Stein oder Winkelstein bezeich-
netenBetonsteinenumunbewehrteFertigteile.Daneben
sind auch bewehrte Betonsteine in L-Form bekannt, für
welche gelegentlich auch die Bezeichnung Mauerschei-
be verwendet wird.
[0003] Bei den L-förmigen Betonsteinen der genann-
ten Art handelt es sich um Betonsteine, nämlich um
Betonfertigteile bzw. Betonfertigteilelemente, die meist
im Industriemaßstab im Betonwerk gefertigt werden und
sich die im ausgelieferten Zustand zu einerWinkelwand,
beispielsweise zueinerWinkelstützwandzusammenset-
zen lassen. Verwendung finden derartige L-Steine über-
wiegend im Verkehrswege‑, Landschafts‑ und Garten-
bau, zum Beispiel auch zum Abfangen von Böschungen
und zum Abstützen kleinerer Geländesprünge oder
Höhenversprünge.
[0004] Die genannten Winkelwände bzw. Stützwände
und Begrenzungswände stellen im Landschafts‑ und
Gartenbau insbesondere auch Gestaltungselemente
dar, wobei zunehmend gewünscht ist, dass diese Stütz‑
undBegrenzungswändeeinenaturgetreueOptik aufwei-
sen. Nicht zuletzt aufgrund ihres idyllischen und rustika-
len Aussehens werden dabei häufig Stütz‑ und Begren-
zungswände in natürlich erscheinender Bruchsteinoptik
nachgefragt.
[0005] Mit der gesteigertenNachfrageannatursteinar-
tigen Stütz‑ und Begrenzungswänden im Landschafts‑,
Wege‑ und Gartenbau steigt auch der Bedarf für L-Stei-
ne, die insbesondere bestimmte optische bzw. gestal-
terische Eigenschaften erfüllen und den gewünschten
Anforderungen im Hinblick auf eine ansprechende Optik
entsprechen.
[0006] Nachteilig ermöglichen die bekannten, her-
kömmlichen Prozesse zur Herstellung von L-förmigen
Betonsteinen der eingangs genannten Art üblicherweise
keine Fertigung von L-förmigen Betonsteinen mit natür-
lich aussehendem Charakter, welche den gewünschten
Design-Anforderungen einer Bruchsteinoptik genügen
könnten. Daher besteht ein Bedarf für landschafts‑ und
gartengestalterischeinsetzbare L-Steine sowie für deren
Herstellungsverfahren.

Darstellung der Erfindung

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her ein Verfahren zum Herstellen von Betonsteinen zur
Verfügung zu stellen, das die Fertigung von L-förmigen
Betonsteinen mit natürlich aussehendem Charakter er-
laubt. Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch das
Verfahren gemäß unabhängigem Anspruch 1 gelöst.
Weitere vorteilhafte Aspekte, Details und Ausgestaltun-
gen der Erfindung ergeben sich aus den abhängigen
Ansprüchen, der Beschreibung sowie den Zeichnungen.
[0008] Die vorliegende Erfindung stellt ein Verfahren
zum Herstellen von Betonsteinen mit einem im Wesent-
lichen L-förmigen Querschnitt und mit wenigstens einer
zumindest abschnittsweise bruchrauen Steinseite zur
Verfügung. Bei dem Verfahren wird zunächst in einem
Teilschritt des Verfahrens mittels einer bereitgestellten
Grundschalungsform ein Betonrohling in einem Rohfor-
mat gefertigt. Dazu wird ein Betonmaterial in die Grund-
schalungsform eingefüllt und ausgehärtet, wobei aus
dem ausgehärteten Betonrohling in einem Trennschritt
desVerfahrensdurchmaschinellesTrennenmittels einer
bereitgestellten Trennvorrichtungmindestens ein Beton-
stein mit L-förmigem Querschnitt herausgetrennt. Be-
sonders vorteilhaft wird durch das maschinelle Trennen
unmittelbar die zumindest abschnittsweise bruchraue
Steinseite des wenigstens einen Betonsteins erzeugt.
[0009] Das vorliegende Verfahren kann als mehrstufi-
ges Herstellungsverfahren verstanden werden, wobei
der Teilschritt des Fertigens des Betonrohlings eine an-
fängliche Stufe des Verfahrens darstellt und vorliegend
auch als anfänglicher oder erster Verfahrensschritt oder
als Rohlings-Fertigungsschritt oder als Formungs‑ und
Aushärtungsschritt bezeichnet werden kann. Der Trenn-
schritt bildet einen weiteren Verfahrensschritt der zum
Fertigstellen, insbesondere zum endgültigen Fertigstel-
len des Betonsteins dient.
[0010] Unter einem "Betonstein mit einem imWesent-
lichen L-förmigen Querschnitt" ist vorliegend ein Beton-
stein, nämlich ein Betonfertigteil bzw. Betonfertigteilele-
ment bzw. Betonfertigstein zu verstehen, der eine im
Wesentlichen L-förmige Geometrie aufweist und vorlie-
gend auch als L-Stein oder Winkelstein bezeichnet wer-
den kann. Mehrere solcher Betonsteine mit L-förmigem
Querschnitt lassen sich zu einer Winkelwand, beispiels-
weise zu einer Winkelstützwand zusammensetzen, und
zwar insbesondere im Verbund, nämlich in gleicher Ori-
entierung seitlich aneinander anschließend nebeneinan-
der angeordnet, wodurch die Betonsteine einen be-
grenzenden Steinverbund bilden und hierbei insbeson-
dere zumAbfangenvonBöschungenundzumAbstützen
kleinerer Geländesprünge oder Höhenversprünge ver-
wendet werden können.
[0011] ImeingebautenZustandderartiger L-Steine der
genanntenArt bildet somit einer der L-Schenkel, nämlich
ein erster Schenkelabschnitt des Betonsteins, ein sich in
vertikaler Richtung erstreckendes Wandungsteil. Der
andere L-Schenkel, nämlich ein zweiter Schenkelab-
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schnitt des Betonsteins, bildet ein Fußteil mit einer Auf-
lagefläche, auf der der Betonstein auf dem Untergrund
aufsteht. Der Raum zwischenWandungsteil und Fußteil,
das heißt der in Bezug auf die L-Geometrie innen gele-
gene Bereich bzw. Innenraum des Betonsteins wird mit
einer entsprechenden Hinterfüllung, beispielsweise mit
Kies, Schotter oder Erdreich hinterfüllt. Zumindest über
die Höhe des Fußteils ist der Betonstein auch auf der der
Hinterfüllung gegenüberliegenden Seite in den Unter-
grund eingebunden, das heißt, der Betonstein ist im
Einbauzustand nur in einem oberen Bereich und dabei
auch nur an einer der Hinterfüllung abgewandten Seite
sichtbar. Diese, der Hinterfüllung abgewandte Seite des
Wandungsteils kann auch als Rückseite oder Rücksei-
tenfläche oder Sichtseite des Betonsteins verstanden
werden.
[0012] Mit demvorliegenden erfindungsgemäßenVer-
fahren kann ein Betonstein gefertigt werden, bei dem
zumindest eine im Einbauzustand sichtbare Fläche bzw.
Steinseite des Betonsteins wenigstens abschnittsweise
als bruchraue Steinseite ausgebildet ist. Besonders vor-
teilhaft kannmit demvorliegendenVerfahren somit ein L-
Stein bzw. Winkelstein mit einer Bruchsteinoptik erzeugt
werden, der insbesondere eine ansprechende, natürli-
che Erscheinung aufweist und sich daher beispielsweise
besonderes für die Landschafts‑ und/oder Gartengestal-
tung eignet, um Begrenzungs‑ oder Stützwände bzw.
Begrenzungs‑ oder Stützmauern in natürlicher Bruch-
steinoptik herzustellen.
[0013] Das erfindungsgemäße Verfahren bringt den
besonderen Vorteil einer insbesondere kostengünstigen
sowie einfachen maschinellen Herstellung von L-förmi-
gen Betonsteinen mit Bruchsteinoptik, wobei die Her-
stellung mit dem Verfahren vorteilhaft vollautomatisiert
und durchgehend maschinell realisiert werden kann.
Durch das vorliegende Verfahren lassen sich somit ein-
fach und günstig L-Steine herstellen, die eine natürliche
Bruchstein Erscheinung haben und dabei gleichzeitig
vorteilhafte Eigenschaften und Vorzüge eines Betonst-
eins aufweisen. Besonders bevorzugte wird das Verfah-
ren auf einer Pflastersteinmaschine ausgeführt.
[0014] Insbesondere kann das vorliegende Verfahren
daher auch als maschinelles, vollautomatisiertes Ver-
fahren zum Nachbilden von natürlichen, L-förmigen
Bruchsteinenverstandenwerden.DasVerfahrenermög-
licht es insbesondere, unterschiedlichste Formate an L-
förmigen Betonsteinen aus dem vielfältigen Material Be-
ton herzustellen, wodurch dasVerfahren besondere Vor-
teile auch dadurch mit sich bringt, dass L-förmige Beton-
steinemit bruchrauer Steinseite erzeugtwerden können,
die je nachAnwendungverschiedenartig in ihremFormat
und/oder angepasst an gewünschte Anforderungen
sind.
[0015] Gemäß einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsvariante des Verfahrens wird der Betonstein derart
aus dem Betonrohling herausgetrennt, dass die dabei
erzeugte bruchraue Steinseite eine Rückseitenfläche
des fertiggestellten Betonsteins bildet.

[0016] Insbesondere wird also mit dem vorliegenden
Verfahren diejenigeBetonsteinseite als bruchraueStein-
seite erzeugt, die im Einbauzustand der Hinterfüllung
gegenüberliegendangeordnet ist undsomit die sichtbare
Mauer‑ bzw. Wandseite Betonsteinseite der erstellten
Begrenzungswand bzw. ‑mauer bildet. Insbesondere in
den besonders bevorzugten Ausführungsformen, in de-
nen durch das Trennen im Trennschritt die gesamte
Rückseitenfläche des fertiggestellten Betonsteins als
bruchraue Steinseite ausgebildet wird, ergeben sich
die Vorteile, dass mit einem einzigen Trennvorgang
zum Heraustrennen der Betonsteine aus den jeweiligen
Betonrohlingen L-förmige Betonsteine fertiggestellt wer-
den können, die im verbauten Zustand eine gesamtheit-
lich bruchrau erscheinende Begrenzungswand bilden.
[0017] Vorzugsweise wird der Betonrohling in seinem
Rohformat mit einer Form und Größe gefertigt, derart,
dass in dem Trennschritt aus dem gefertigten Betonroh-
ling unter Verbleib eines abgetrennten Übermaßes oder
Abtrennrests ein einzelner Betonstein durch Trennen
herausgetrennt wird. In diesen bevorzugten Aus-
führungsvarianten weist der Betonrohling insbesondere
einen im Wesentlichen L-förmigen Querschnitt auf.
[0018] Das Trennen in dem Trennschritt erfolgt insbe-
sondere entlang einer Trennkante. In den Ausführungs-
varianten, bei denen ein im Wesentlichen L-förmiger
Betonrohling erzeugt wird, verläuft diese Trennkante
vorzugsweise zwischen einem als Übermaß oder Ab-
trennrest abzutrennendenÜbermaßabschnitt und einem
den Betonstein definierenden Betonsteinabschnitt des
Betonrohlings.
[0019] Die erwähnte Trennkante ist vorliegend insbe-
sondere im Wesentlichen als eine lediglich gedachte
Ebene in dem Betonrohling zu verstehen, welche die
Lokalisierung und Orientierung der Trennung, nämlich
die Trennstelle oder Trennlinie, vorgibt bzw. definiert und
entlangderer sichnachdemTrennen in demTrennschritt
die bruchraue Steinseite erstreckt.
[0020] Alternativ und ebenso bevorzugt wird der Be-
tonrohling in seinem Rohformat mit einer Form und Grö-
ße gefertigt, derart, dass in dem Trennschritt aus dem
gefertigten Betonrohling mehrere, vorzugsweise zwei
Betonsteine durch Trennen herausgetrennt werden. In
diesen bevorzugten Ausführungsvarianten wird der Be-
tonrohling mit einem im Wesentlichen T-förmigen Quer-
schnitt odermit einem imWesentlichenZ-förmigenQuer-
schnitt gefertigt.
[0021] In den Ausführungsvarianten, bei denen im
Wesentlichen Z‑ oder T-förmige Betonrohlinge erzeugt
werden, können in dem Trennschritt jeweils zwei L-förm-
ige Betonsteine aus dem T-förmigen oder dem Z-förmi-
gen Betonrohling herausgetrennt werden. In demBeton-
rohling schließen zwei, jeweils einen Betonstein definie-
rende Betonsteinabschnitte aneinander an, wobei die
Betonsteinabschnitte so zueinander orientiert sind, dass
die zwei, jeweils herauszutrennenden Betonsteine, ent-
lang der Trennkante quasi mit ihren jeweiligen Rück-
seitenflächen aneinander anliegen und somit "Rücken
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an Rücken" miteinander verbunden sind.
[0022] In diesen Ausführungsvarianten können durch
einen einzigen Trennvorgang beim Trennen des Beton-
rohlings zwei Betonsteine mit bruchrauer Steinseite er-
zeugt werden, wobei sich besondere Vorteile dadurch
ergeben, dass der Abfall sehr gering gehalten werden
kann und insbesondere eine Fertigstellung der L-förmi-
gen Betonsteine mit bruchrauer Steinseite ohne Abfall-
stücke erreicht werden kann.
[0023] In der bevorzugten alternativen Ausführungs-
form, in der ein T-förmiger Betonrohling gefertigt wird,
sind die zwei Betonsteinabschnitte bzw. die zwei heraus-
zutrennenden Betonsteine in Bezug auf die Trennkante
spiegelsymmetrisch zueinander orientiert, das heißt bei-
de in dem Betonrohling "enthaltenen" L-förmigen Beton-
steine haben in Bezug auf ihre vertikale Ausrichtung
dieselbe Orientierung und die Auflageflächen der Fuß-
teile der L-förmigen Betonsteine definieren zusammen
die Rohlingsunterseite.
[0024] In der alternativen und ebenso bevorzugten
Ausführungsform, in der ein Z-förmiger Betonrohling ge-
fertigt wird, sind die zwei Betonsteinabschnitte bzw. die
zwei in dem Betonrohling "enthaltenen" und herauszut-
rennenden L-förmigen Betonsteine in Bezug auf ihre
vertikale Ausrichtung entgegengesetzt zueinander ori-
entiert. In dieser Ausführungsvariante bilden jeweils die
Auflagefläche des einen der L-förmigen Betonsteine und
die Oberseite des anderen L-förmigen Betonsteins zu-
sammen die Rohlingsunterseite bzw. die Rohlingsober-
seite.
[0025] Bei dem Verfahren werden bevorzugt außen-
liegende Flächen des gefertigten Betonrohlings, nämlich
solche Flächen des Betonrohlings, die bereits in dem
Teilschritt seiner Fertigung als Außenseiten oder Außen-
flächen des Betonrohlings erzeugt werden, auch für die
endgültige Fertigstellung des Betonsteins nicht weiter-
verarbeitet oder nachträglich behandelt, das heißt Be-
tonrohlings-Außenflächen bleiben somit unbehandelt
und werden beispielsweise als übrige Umfangsflächen
des fertiggestellten Betonsteins, nämlich zusätzlich zu
der durch Trennen erzeugten bruchrauen Steinseite,
beibehalten.
[0026] Ausgehend von dem gefertigten Betonrohling
können somit die L-förmigen Betonsteine mit einem ein-
zigen Trennschritt fertiggestellt werden, wodurch die
Herstellungvereinfacht ist. Auchkanndadurchbeispiels-
weise, mit Ausnahme selbstverständlich der bruchrauen
Steinseite, die Beschaffenheit der Umfangsflächen, des
fertigen L-förmigen Betonsteins bereits bei Formung des
Betonrohlings in der Grundschalungsform bestimmt und
ausgestaltet werden, ohne dass hier nach dem Aushär-
ten weitere Bearbeitungsschritte erforderlich sind.
[0027] Bevorzugt wird in demBetonrohling bei dessen
Fertigung an einer Rohlingsoberseite eine nutartige Ver-
tiefung, insbesondere eine V-förmige Vertiefung, er-
zeugt. Diese nutartige Vertiefung erstreckt sich dabei
entlang einer Trennkante und ist insbesondere für den
positionsgenauen Eingriff eines Trennwerkzeugs der

Trennvorrichtung konfiguriert.
[0028] Besonders bevorzugt wird in dem Betonrohling
bei dessen Fertigung an einer Rohlingsunterseite eine
nutartige Vertiefung, insbesondere eine V-förmige Ver-
tiefung, erzeugt. Alternativ oder additiv wird gemäß be-
sonders bevorzugter Verfahrensvarianten an zumindest
einer Rohlingsseitenfläche eine sich in Richtung von der
Rohlingsoberseite zur Rohlingsunterseite erstreckende
nutartige Vertiefung, insbesondere eine V-förmige Ver-
tiefung, erzeugt. In Abhängigkeit der verwendeten
Trennvorrichtung bzw. der verwendeten Trennwerkzeu-
ge der Trennvorrichtung können - ebenso wie die V-
förmige Vertiefung an der Rohlingsoberseite - auch die
V-förmigen Vertiefungen an der Rohlingsunterseite un-
d/oder Rohlingsseitenfläche als Eingriffshilfe(n) für den
positionsgenauen Eingriff des Trennwerkzeugs der
Trennvorrichtung dienen.
[0029] Insbesondere bevorzugt werden die nutartigen
Vertiefungen an der Rohlingsoberseite und/oder Roh-
lingsunterseite jeweils als über eine gesamte Rohlings-
breite verlaufende Vertiefungen erzeugt. Ebenso wird
alternativ oder additiv die jeweilige nutartige Vertiefung
an der mindestens einen Rohlingsseitenfläche als über
eine gesamte Rohlingshöhe verlaufende Vertiefung er-
zeugt. Dabei werden die jeweiligen Vertiefungen insbe-
sondere so ausgebildet und angeordnet, das heißt, der-
art in den Betonrohling eingeformt, dass eine sich in
Längsrichtung der jeweiligen Vertiefungen erstreckende
Vertiefungsmittelachse jeweils in einer Ebene der zu
erzeugenden bruchrauen Steinseite zu liegen kommt
oder parallel zu der Ebene der bruchrauen Steinseite
orientiert ist. Die Vertiefungen bilden insbesondere nach
dem Trennen des Betonrohlings jeweilige Fasen des
fertiggestellten Betonsteins.
[0030] Besonders bevorzugt umfasst das Trennen in
dem Trennschritt ein Spalten oder Brechen, wobei die
bruchraue Steinseite durch Spalten oder Brechen er-
zeugt wird und der mindestens eine Betonstein aus
dem Betonrohling gespalten oder gebrochen wird.
[0031] Das Spalten oder Brechen kann vorliegend
auch als Splitten bezeichnet werden und wird vorzugs-
weisemittelseinerSpaltmaschine,welcheauchalsSpal-
ter oder Splitter bezeichnet werden kann, durchgeführt
und zwar insbesondere unter Verwendung zumindest
eines beweglich gelagerten Spaltmessers, insbesonde-
re eines Messerbalkens. Dabei können beispielsweise
ein oberes und/oder unteres Spaltmesser zum Einsatz
kommen. Die Spaltmaschine kann dabei für ein so ge-
nanntes Y-Split oder X-Split ausgelegt sein, so dass das
Spalten als Y-Split oder X-Split durchgeführt wird, wobei
alternativ auch andere Spaltmethoden angewandt wer-
den können.
[0032] Gemäß einer ganz besonders bevorzugten
Ausführungsvariante des vorliegenden Verfahrens wird
bei der Fertigung desBetonrohlings an einer erstenRoh-
lingsseitenflächemindestens eineErhebung eingeformt.
Zumindest ein die wenigstens eine Erhebung aufwei-
sender Abschnitt der ersten Rohlingsseitenfläche bildet
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nach dem Trennen des Betonrohlings eine erste L-förm-
ige Seitenfläche des fertiggestellten Betonsteins und die
mindestens eine Erhebung bildet einen Abstandshalter
des fertiggestellten Betonsteins. Dieser Abstandshalter
ist einerseits eine als Transportschutz wirkende Ab-
standssicherung beimPalettieren, Lagern undTranspor-
tieren der Betonsteine und dient andererseits auch als
Abstandssicherung im Gebrauchs‑ bzw. Verlegezu-
stand, nämlich beim Setzen bzw. Verlegen der Beton-
steine. Die in den Betonrohling an dessen erster Roh-
lingsseitenfläche eingeformten Erhebungen können
zum Beispiel derart ausgestaltet sein, wie in der DE 20
2023 102 175 U1 offenbart ist.
[0033] Der auf dieseWeisemit dem vorliegenden Ver-
fahren erzeugte Betonstein wird bereits bei seiner Her-
stellungmit der den Abstandshalter bildenden Erhebung
ausgestattet und somit bereits fertigungstechnisch mit
einer Abstands‑ und Transportsicherung bereitstellt. Ins-
besondere werden dadurch die Kanten der Betonsteine
wirksam gegen mechanische Beschädigungen, wie Ab-
brüche, Abschläge oder dergleichen geschützt. Über
diesen bereits fertigungstechnisch vorgesehenen Ab-
standshalter kann beim Zusammenstellen transportier-
fähiger Transporteinheiten, auf eine weitere, zusätzliche
als Transportschutz wirkende Abstandssicherung weit-
gehend verzichtet werden. Verpackungsmaterial, wie
Leisten, Teile oder Elemente aus Holz oder Styropor
können somit effektiv eingespart werden.
[0034] Bevorzugt wird bei der Fertigung desBetonroh-
lings zumindest abschnittsweise eine Profilierung an der
Rohlingsunterseite und/oder Rohlingsoberseite erzeugt,
wobei die Profilierung in einem Bereich der Rohlings-
unterseite und/oder Rohlingsoberseite erzeugt wird, der
nachdemTrennendesBetonrohlingseineUnterseiteder
fertiggestellten und herausgetrennten Betonsteine defi-
niert und eine zur Auflage auf einen Untergrund vorge-
sehene Auflagefläche der Betonsteine bildet. Die Profi-
lierung kann insbesondere durch eine Vielzahl von Ver-
tiefungen und/oder vorspringenden Erhöhungen ausge-
bildet sein.
[0035] Durch die Profilierung ist für den fertiggestellten
Betonstein einerseits eine effektive Rutsch‑ und/oder
Verschiebesicherung imGebrauchszustand bzw. im ver-
bauten Zustand des Betonsteins gewährleistet. Gleich-
zeitig können die in der Profilierung vorhandenen vor-
springenden Erhöhungen auch als Abstandshalter wäh-
rend des Erstellens von Transporteinheiten, nämlich als
Transportschutz bzw. Transportsicherung dienen.
[0036] Die Vertiefungen und/oder vorspringenden Er-
höhungen der Profilierung können besonders bevorzugt
als trapezförmige oder pyramidenstumpfförmige Aus-
nehmungen und/oder trapezförmige oder pyramidens-
tumpfförmige Vorsprünge ausgebildet sein, die bei-
spielsweise matrixartig angeordnet sind. Alternativ kön-
nen längliche bzw. langgestreckte Vorsprünge vorgese-
hen sein, die sich ihrer Länge nach im Wesentlichen
parallel in Richtung der Breite des Betonsteins über
die Unterseite erstrecken, vorzugsweise durchgehend

über die gesamte Breite.
[0037] Weiterhin können gemäß ganz besonderes be-
vorzugter Ausführungsformen auch an einer am freien
Schenkelende des Fußteils angeordneten Fußteilvor-
derfläche und/oder an der der Auflagefläche gegenüber-
liegenden Oberseitenfläche des Fußteils zumindest ein
steg‑ oder rippenartiger Vorsprung ausgebildet sein, der
beispielsweise als länglicher Vorsprung mit einem im
Wesentlichen trapezartigen Querschnitt ausgebildet
ist. Vorteilhaft dient auch ein derartiger Vorsprung als
Abstandshalter, der ebenfalls eine Transportsicherung
bzw. einen Transportschutz bildet. Die fertiggestellten
Betonsteine können somit auch liegend, das heißt in
Seitenlagemit gesichertemAbstand zueinander zu einer
Transporteinheit zusammengeordnet werden. Dabei
kann wiederum auf zusätzliches, zwischen die Beton-
steine eingefügtes Verpackungsmaterial verzichtet wer-
den und trotz des Verzichts auf Verpackungsmaterial
könnendie direkt benachbart zusammengeordnetenBe-
tonsteine in sicheremAbstand zueinander gehaltenwer-
den.
[0038] Besonders bevorzugt wird der Betonrohling
mittels einer Betonsteinmaschine, insbesondere mittels
einer Pflastersteinmaschine hergestellt. Eine Betons-
teinmaschine bzw. Pflastersteinmaschine ist im vorlie-
genden Sinne als Betonsteinfertigungsmaschine oder
Steinfertigungsmaschine zu verstehen, die insbesonde-
re Teil einer Betonsteinfertigungsanlage oder Steinfer-
tigungsanlage ist, welche die vollautomatische Produk-
tion von Betonsteinen erlaubt. Es versteht sich, dass die
für das vorliegende Verfahren verwendete Betonstein-
maschine mit einer Maschinen‑ bzw. Anlagensteuerung
verbunden ist und dass das Verfahren somit in der Be-
tonsteinmaschine gesteuert durch die Maschinen‑ bzw.
Anlagensteuerung durchgeführt wird. Insbesondere be-
vorzugt steht auch die für den Trennschritt zum Trennen
des Betonrohlings vorgesehene Trennvorrichtung kom-
munizierend mit der Betonsteinmaschine in Verbindung,
wobei die Betonsteinmaschine und die Trennvorrichtung
steuerungstechnisch gekoppelt sind.
[0039] Vorzugsweise ist die Trennvorrichtung ebenso
wie die Betonsteinmaschine integraler Bestandteil der
Betonsteinfertigungsanlage oderSteinfertigungsanlage.
Die Trennvorrichtung, insbesondere die Spaltmaschine,
kann sowohl "inline" als auch "offline" in der Betonstein-
fertigungsanlage oder Steinfertigungsanlage eingeglie-
dert sein.DerBetonsteinmaschinevorgeschaltet können
in der BetonsteinfertigungsanlageDosier‑ undMischvor-
richtungen vorgesehen sein. Nach der Betonsteinma-
schine sind vorzugsweise automatisierte bzw. vollauto-
matisch arbeitende, integrierte Einrichtungen zum Aus-
härten der geformten Betonrohlinge vorgesehen.
[0040] Gemäß einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsvariante wird für die Fertigung des Betonrohlings
als Betonmaterial ein Standard‑ oder Normalbeton ver-
wendet. Das für die Herstellung des Betonrohlings ver-
wendete Betonmaterial kann neben Beton mindestens
einen Zuschlag umfassen, beispielsweise einen Farbzu-
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schlag und/oder einen Veredelungszuschlag, insbeson-
dere einen Natursteinsplitt. Durch Verwendung von
Farb‑ und/oder Veredelungszuschlägen kann vorteilhaft
dieOptik desL-förmigenBetonsteins in vielfältigerWeise
variiert und anwendungsbezogen gewählt werden. Ins-
besondere können mit dem vorliegenden Verfahren,
durch die Verwendung von Farb‑ und/oder Veredelungs-
zuschlägen L-förmige Betonsteine in Natursteinoptik
hergestellt werden, bei denenganzbesonders vorteilhaft
diemittels desVerfahrens erzeugte bruchraueSteinseite
besonders zur Geltung kommt. Vorteilhaft kann darüber
ein L-förmiger Betonstein mit einer ausgesprochen na-
türlich wirkenden Natur-Bruchsteinoptik hergestellt wer-
den.
[0041] Gemäß weiterhin bevorzugter Ausführungsva-
rianten des vorliegenden Verfahrens wird bei der Fer-
tigungdesBetonrohlingseineBewehrung, insbesondere
eine Stahlbewehrung in das Betonmaterial mit einge-
formt und der Betonrohling wird als bewehrter Betonroh-
ling hergestellt. Das Einformen der Bewehrung kann
vorliegend auch als Einbetten oder Einbettung der Be-
wehrung in das Betonmaterial des Betonrohlings ver-
standen werden. Dabei wird die Bewehrung in den Be-
tonrohling derart eingeformt, dass die Bewehrung in
einemvorgegebenenAbstand zu der in demTrennschritt
durch Trennen zu erzeugenden bruchrauen Steinseite
angeordnet ist, das heißt, in einem vorgegebenen Ab-
stand zu der Trennkante. Vorteilhaft werden aus dem
bewehrten Betonrohling bewehrte L-förmige Betonstei-
ne, insbesondere Mauerscheiben hergestellt, die sich
besonders für Stützmauern eignen. Aufgrund der vorge-
sehenen Einbettung der Bewehrung in dem vorgegebe-
nen Abstand zu der Trennkante ist sichergestellt, dass
die Bewehrung auch nach dem Trennen des Betonroh-
lings nicht sichtbar wird und insbesondere auf der bruch-
rauen Steinseite der fertiggestellten Betonsteine voll-
ständig durch Betonmaterial verdeckt ist.
[0042] Die vorliegende Erfindung stellt auch einen Be-
tonrohling für die Erzeugung zumindest eines im We-
sentlichen L-förmigen Betonsteins mit wenigstens einer
zumindestabschnittsweisebruchrauenSteinseitebereit.
Der Betonrohlingweist einRohformatmit einer Formund
Größe auf, derart, dass mindestens ein imWesentlichen
L-förmiger Betonstein durch maschinelles Trennen aus
dem Betonrohling heraustrennbar ist und dabei die
bruchraue Steinseite des L-förmigen Betonsteins er-
zeugbar ist. Der Betonrohling weist wenigstens einen
ersten Betonsteinabschnitt auf, der nach dem Trennen
den zumindest einen L-förmigen Betonstein bildet. An
den ersten Betonsteinabschnitt schließt entlang einer
Trennkante des Betonrohlings ein Übermaßabschnitt
an, derdurchdasTrennenalsÜbermaßoderAbtrennrest
entfernbar ist. Alternativ schließt an den ersten Betons-
teinabschnitt entlang der Trennkante des Betonrohlings
ein zweiter Betonsteinabschnitt an, der nach dem Tren-
nen ebenfalls einen L-förmigen Betonstein bildet.
[0043] Vorzugsweise ist derBetonrohling zumHeraus-
trennen eines einzelnen L-förmigen Betonsteins ausge-

bildet undweist hierzueinen imWesentlichenL-förmigen
Querschnitt auf. Alternativ und ebenso bevorzugt ist der
Betonrohling zum Heraustrennen von zwei L-förmigen
Betonsteinen ausgebildet und weist hierzu einen imWe-
sentlichen T-förmigen oder einen im Wesentlichen Z-
förmigen Querschnitt auf.
[0044] Die vorliegende Erfindung stellt ferner einen
Betonstein mit einem imWesentlichen L-förmigen Quer-
schnitt zurVerfügung.DerBetonsteinumfasst zumindest
einen ersten Schenkelabschnitt und einen daran an-
schließenden zweitenSchenkelabschnitt, wobei der ers-
te Schenkelabschnitt ein Wandungsteil und der zweite
Schenkelabschnitt ein Fußteil bildet. Der Betonstein
weist an einer Unterseite am Fußteil eine zur Auflage
auf einen Untergrund geeignete Auflagefläche und eine
rechtwinkelig an die Auflagefläche anschließenden
Rückseitenfläche des Wandungsteils auf. Der Beton-
stein zeichnet sich insbesondere dadurch aus, dass er
nach einem Verfahren hergestellt ist, wie es oberhalb
beschrieben ist, wobei die Rückseitenfläche des Be-
tonsteins zumindest abschnittsweise als eine durch ma-
schinelles Trennen erzeugte bruchraue Steinseite aus-
gebildet ist.
[0045] Vorzugsweise weist der Betonstein zumindest
eine erste sowie eine zweite, sich gegenüberliegende
und jeweils im Wesentlichen L-förmige Seitenflächen
auf, wobei an der ersten L-förmigen Seitenfläche min-
destens eine, einen Abstandshalter bildende Erhebung
ausgebildet ist.
[0046] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
möglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus
der nachfolgenden Beschreibung von Ausführungsbei-
spielen und aus den
[0047] Figuren. Dabei sind alle beschriebenen und/o-
der bildlich dargestellten Merkmale für sich oder in be-
liebiger Kombination grundsätzlich Gegenstand der Er-
findung, unabhängig von ihrer Zusammenfassung in den
Ansprüchen oder deren Rückbeziehung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0048] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von
Ausführungsbeispielen im Zusammenhang mit den
Zeichnungen näher erläutert werden. Es zeigen

Fig. 1 grob schematisch dargestellt eine perspekti-
vische Ansicht einer Ausführungsform eines Be-
tonsteins gemäß der vorliegenden Erfindung;

Fig. 2 - 4 in einer vereinfachten schematischen Dar-
stellung in jeweiliger seitlicher Ansicht verschiedene
Ausführungsformen des Betonsteins gemäß der
vorliegenden Erfindung;

Fig. 5a grob schematisch skizziert den Ablauf des
vorliegenden Verfahrens zum Herstellen von Be-
tonsteinen gemäß einer bevorzugten Ausführungs-
variante des Verfahrens;
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Fig. 5b grob schematisch skizziert den Ablauf des
vorliegenden Verfahrens zum Herstellen von Be-
tonsteinen gemäß einer alternativen bevorzugten
Ausführungsvariante des Verfahrens und

Fig. 6 - 10 jeweils in einer stark vereinfachten sche-
matischen Darstellung seitliche Ansichten verschie-
dener Ausführungsformen eines Betonrohlings.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0049] Die Figuren 1 bis 4 zeigen jeweils beispielhaft
verschiedene Ausführungsformen eines Betonsteins 1
gemäß der vorliegenden Erfindung, wobei der Beton-
stein 1 in Figur 1 in einer perspektivischen Ansicht und
in den Figuren 2 bis 4 in einer jeweiligen seitlichen
Ansicht dargestellt ist.
[0050] Der Betonstein 1, der vorliegend auch als L-
Stein oder Winkelstein oder auch als Mauerscheibe be-
zeichnet werden kann und im Wesentlichen L-förmig
bzw. gewinkelt ausgebildet ist, dient insbesondere zur
Erstellung eines begrenzenden Steinverbundes, näm-
lich insbesondere zum Aufbau bzw. zur Bildung von
abstützendenMauern oderWinkelstützwänden zumAb-
fangen von Böschungen und zum Abstützen kleinerer
Geländesprünge. Daher eignet sich der vorliegende Be-
tonstein 1 insbesondere zur Verwendung im Verkehrs-
wege‑ und Landschaftsbau sowie auch in der privaten
Garten‑ und Grundstücksgestaltung.
[0051] Der Betonstein 1 weist grundsätzlich eine sich
in Richtung einer Hauptachse bzw. Hochachse HA er-
streckende Höhe h, eine senkrecht zur Hochachse HA
verlaufende Tiefe t sowie eine ebenfalls senkrecht zur
Hochachse HA und gleichzeitig senkrecht zur Tiefe t
verlaufende Breite b auf. In einer vertikalen Schnittrich-
tung, das heißt in einer sich parallel zur Tiefe t erstreck-
enden Schnittebene, weist der Betonstein 1 entspre-
chend seiner L-förmigen Geometrie einen im Wesent-
lichen L-förmigen Querschnitt auf.
[0052] Im Beispiel der Figuren ist der Betonstein 1 mit
einer Breite b von rund 50 cm oder rund 100 cm sowie
einer Tiefe t von rund 30 cm oder rund 42,5 cm gefertigt.
Je nach Anwendungsfall kann die Höhe h des Betonst-
eins 1 bei dessen Fertigung entsprechend anwendungs-
bezogen gewählt werden. Beispielsweise wird der Be-
tonstein 1 entsprechend in verschiedenen Höhen h ge-
fertigt, wobei die Höhe h beispielsweise ca. 40 cm oder
ca. 55 cmoder ca. 80 cmoder ca. 105 cmoder ca. 120cm
betragen kann.
[0053] Der Betonstein 1 weist einen ersten Schenkel-
abschnitt 2 und einen daran anschließenden zweiten
Schenkelabschnitt 3 auf, die zusammen den insbeson-
dere einstückig ausgebildeten L-förmigen Betonstein 1
bilden,wobei der ersteSchenkelabschnitt 2 einenWand-
ungsteil 4 und der zweite Schenkelabschnitt 3 einen
Fußteil 5 definiert.
[0054] Im Gebrauchszustand, wenn der Betonstein 1
als Betonsteinverbund zu einer abstützenden bzw. be-

grenzenden Mauer verlegt ist, liegt der Betonstein 1 mit
seinem Fußteil 5 auf dem entsprechend vorbereiteten
Untergrund, insbesondere auf einer Betonschicht bzw.
Betonschürze, auf. An einer Unterseite U amFußteil 5 ist
dabei eine zur Auflage auf den Untergrund geeignete
Auflagefläche 6 vorgesehen, die - wie etwa im Beispiel
der Figur 1 oder der Figur 2 - mit einer Profilierung 21
ausgestattet sein kann, die als Rutsch‑ und/oder Ver-
schiebesicherung dient.
[0055] Eine Oberfläche 12 an einer der Unterseite U
gegenüberliegenden und am freien Schenkelende des
Wandungsteils 4 angeordnete Oberseite O des Betonst-
eins 1 ist auch im verbauten Zustand des Betonsteins 1
von außen sichtbar und zugänglich und bildet daher eine
im eingebauten Gebrauchszustand sichtbare obere Flä-
che, insbesondere eine Sichtfläche oder Sichtseite des
Betonsteins 1.
[0056] In Bezug auf ihre Geometrie und Optik ist die
Oberseite O, insbesondere die Oberfläche 12 der Ober-
seiteO beispielsweise an die optische und geometrische
Ausgestaltung eines Bordsteins, insbesondere eines
Tiefbordsteins angepasst. Beispielsweise ist der Wand-
ungsteil 4 des Betonsteins 1 hierzu zumindest in seinem
an die Oberseite O anschließenden oberen Bereich mit
einer Wandstärke d ausgebildet, die insbesondere in
einem Bereich zwischen 60 mm und 200 mm, insbeson-
dere zwischen 80mm und 120 mm liegt und im Beispiel
der Figur 1 etwa 100 mm beträgt. Wie weiterhin insbe-
sondere aus dem Beispiel der Figur 1 hervorgeht, kann
an der Oberseite O entlang einer dem Fußteil 5 abge-
wandten außenliegenden Kante eine Fase 18 ausge-
bildet sein, das heißt die Außenkante der Oberseite O
ist gefast.
[0057] Der den Wandungsteil 4 bildende erste Schen-
kelabschnitt 2 und der den Fußteil 5 bildende zweite
Schenkelabschnitt 3 schließen im Wesentlichen recht-
winkelig aneinander an, wobei eine dem Fußteil 5 abge-
wandte Rückseitenfläche 10 des Wandungsteils 4 und
die an der Unterseite U des Fußteils 5 vorgesehene
Auflagefläche 6 rechtwinkelig aneinander anschließen
und eine gewinkelte Außenfläche bzw. eine Außenwin-
kelfläche bilden. Vorliegend kann darunter auch verstan-
den werden, dass die Rückseitenfläche 10 und die Auf-
lagefläche 6 zusammen eine äußere Seite bzw. eine
Außenseite des gewinkelten Betonsteins 1 definieren.
[0058] Eine der Rückseitenfläche 10 gegenüberlie-
gende Vorderseitenfläche 11 des Wandungsteils 4 und
eine der Auflagefläche 6 gegenüberliegende Obersei-
tenfläche des Fußteils 5 definieren eine Innenfläche des
Betonsteins 1. In dem Beispiel der Figuren 1, 2 und 3
gehen die Vorderseitenfläche 11 des Wandungsteils 4
und die Oberseitenfläche des Fußteils 5 über einen
Wölbungsflächenabschnitt ineinander über. In den Aus-
führungsvarianten der Figuren 1 und 3 sind die Abschnit-
te der Vorderseitenfläche 11 des Wandungsteils 4 und
der Oberseitenfläche des Fußteils 5 im Wesentlichen
senkrecht zueinander angeordnet, wohingegen im Bei-
spiel der Figur 2 die entsprechenden Abschnitte der
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Vorderseitenfläche 11 des Wandungsteils 4 und der
Oberseitenfläche des Fußteils 5 einen stumpfen Winkel
größer 90° einschließen. Es versteht sich, dass anstelle
des Wölbungsflächenabschnitts auch ein oder mehrere
Schrägflächenabschnitte den Übergang zwischen der
Vorderseitenfläche 11 des Wandungsteils 4 und der
Oberseitenfläche des Fußteils 5 bilden können. Im Bei-
spiel der Figur 4 schließen die Vorderseitenfläche 11 des
Wandungsteils 4unddieOberseitenflächedesFußteils 5
unmittelbar rechtwinkelig aneinander an, insbesondere
ohne dazwischenliegenden Wölbungs‑ oder
Schrägflächenabschnitt.
[0059] Seitlich weist der vorliegende Betonstein 1 eine
erste Seitenfläche 7 sowie eine zweite Seitenfläche 8
auf, wobei sich die Seitenflächen 7, 8 gegenüberliegen
und jeweils im Wesentlichen L-förmig ausgebildet sind.
Im Gebrauchszustand wird der Betonstein 1 auf seiner
durch die Innenfläche definierten Innenseite hinterfüllt,
beispielsweise mit Erdreich.
[0060] In den Beispielen der Figuren 1 und 2 ist der
Betonstein 1 an der ersten L-förmigen Seitenfläche 7
jeweils mit Erhebungen 9 ausgestattet, die Abstands-
halter bilden, welchewiederumals Abstands‑ undTrans-
portsicherung bzw. als Transportschutz zur Vermeidung
von Beschädigungen, wie etwa Kantenabbruch, dienen,
insbesondere wenn die L-förmigen Betonsteine 1 nach
ihrer Fertigung in technisch und wirtschaftlich sinnvoller
Weise zuTransporteinheiten zusammengestellt werden.
[0061] Die Erhebungen 9 können hinsichtlich ihrer
Form bzw. geometrischen Ausgestaltung sowie hinsicht-
lich ihrer Anordnung an der ersten L-förmigen Seiten-
fläche 7, nämlich in Anzahl und Verteilung, verschieden-
artig ausgebildet sein und können zum Beispiel ausge-
staltet sein, wie es in der DE 20 2023 102 175 U1 be-
schrieben ist. Es wird an dieser Stelle ausdrücklich da-
rauf hingewiesen, dass sämtliche in der DE 20 2023 102
175 U1 offenbarten Formen und Ausgestaltungen der
Erhebungen 9 auch bei dem vorliegenden Betonstein 1
möglich sind und vorgesehen sein können.
[0062] Die Rückseitenfläche 10 des vorliegenden Be-
tonsteins 1, welche im eingebauten Zustand die sicht-
bare Fläche bzw. Steinseite des Betonsteins 1 und damit
die sichtbare Fläche einer aus mehreren solcher Beton-
steine 1 erstellten Begrenzungs- oder Stützwand bildet,
ist als bruchraue Steinseite 20 ausgebildet. Dadurch
kann besonders vorteilhaft aus mehreren Betonsteinen
1 eine Begrenzungs- oder Stützwand in natürlicher
Bruchsteinoptik hergestellt werden.
[0063] Die Herstellung bzw. Fertigung des vorliegen-
den Betonsteins 1 unter gleichzeitiger Erzeugung der
bruchrauen Steinseite 20 erfolgt maschinell, vorzugs-
weise vollautomatisiert, mittels eines Verfahrens, wie
es beispielhaft in den Figuren 5a und 5b grob schema-
tisch skizziert ist. Dabei wird das Herstellungsverfahren
beispielsweise in einer Betonsteinmaschine oder Pflas-
tersteinmaschine durchgeführt, das heißt der Betonstein
1 wird mittels einer solchen Betonsteinmaschine bzw.
Pflastersteinmaschine, insbesondere in einer Betons-

teinfertigungsanlage bzw. Pflastersteinfertigungsanlage
hergestellt. Das gesamte Herstellungsverfahren läuft
dabei gesteuert bzw. programmgesteuert ab, wobei die
einzelnen Verfahrensschritte insbesondere mittels einer
vorgesehenen Anlagensteuerung und/oder -regelung
kontrolliert bzw. gesteuert und/oder geregelt werden
können.
[0064] Bei dem vorliegenden Verfahren wird zunächst
in einem Teilschritt V1 mittels einer bereitgestellten
Grundschalungsform 30 ein Betonrohling 1.R gefertigt,
indem ein Betonmaterial in die Grundschalungsform 30
eingefüllt und anschließend ausgehärtet wird. Dabei ist
esmöglich alsGrundschalungsformeineSchalungsform
mit einer oder mehreren Vertiefungen zu verwenden.
[0065] Der Betonrohling 1.R wird in einem Rohformat
gefertigt, das ein Heraustrennen mindestens eines Be-
tonsteins 1 erlaubt. Für die Herstellung des Betonroh-
lings 1.R kann beispielsweise ein Standard‑ oder Nor-
malbeton verwendet werden, dem selbstverständlich, je
nach Anwendungsfall, auch Zuschlagsmaterial bzw. ein
Zuschlag, zugegeben werden kann. Das Fertigen des
Betonrohlings 1.R stellt den Teilschritt V1 desVerfahrens
dar, welcher vorliegend auch als erster Verfahrensschritt
oder als Rohlings-Fertigungsschritt oder als Formungs‑
und Aushärtungsschritt bezeichnet werden kann. Das
Aushärten des Betonrohlings 1.R kann in der Grund-
schalungsform 30 erfolgen oder alternativ nach Entfer-
nen der Grundschalungsform 30 in dafür vorgesehenen,
in den Figuren jedoch nicht dargestellten, Aushärteein-
richtungen, beispielsweise Aushärteregalen oder -la-
gern.
[0066] Der in dem Teilschritt V1 des Verfahrens gefer-
tigteBetonrohling 1.Rwirdweiter untenmit Bezugauf die
Figuren 6 bis 10 mehr im Detail beschrieben.
[0067] In einemweiteren Schritt des Verfahrens, näm-
lich in einem Trennschritt V2, wird aus dem ausgehärte-
tenBetonrohling 1.Rdurchmaschinelles Trennenmittels
einer bereitgestellten Trennvorrichtung 31 mit einem
Trennwerkzeug 32 mindestens ein Betonstein 1 mit L-
förmigem Querschnitt herausgetrennt. In dem Trenn-
schritt V2 wird dabei zugleich durch das Trennen die
zumindest eine, wenigstens abschnittsweise bruchraue
Steinseite 20 des wenigstens einen Betonsteins 1 er-
zeugt.
[0068] In dem beispielhaft dargestellten Verfahren
gemäß Figur 5a wird der Betonrohling 1.R in einem
Rohformat gefertigt, aus dem ein einzelner L-förmiger
Betonstein 1 mit bruchrauer Steinseite 20 herausge-
trennt wird. Der gefertigte Betonrohling 1.R weist hierzu
einen ersten Betonsteinabschnitt 1a und einen Über-
maßabschnitt RRa auf, so dass aus dem Betonrohling
1.R in dem Trennschritt V2 unter Abtrennen eines Über-
maßes oder Abtrennrests RR ein einzelner L-förmiger
Betonstein 1 erzeugt wird, dessen Rückseitenfläche 10
als bruchraue Steinseite 20 (vgl. hierzu Figuren 1 bis 4)
ausgebildet ist.
[0069] In dem beispielhaft dargestellten Verfahren
gemäß Figur 5b wird der Betonrohling 1.R in einem
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Rohformat gefertigt, umzwei L-förmigeBetonsteine1mit
bruchrauer Steinseite 20 aus dem Betonrohling 1.R he-
raustrennen zu können. Der gefertigte Betonrohling 1.R
weist hierzu einen ersten Betonsteinabschnitt 1a und
einen zweiten Betonsteinabschnitt 1b, so dass aus
dem Betonrohling 1.R in dem Treennschritt V2 mittels
Trennen zwei L-förmige Betonsteine 1 erzeugt werden,
deren jeweilige Rückseitenflächen 10 als bruchraue
Steinseiten 20 (vgl. hierzu Figuren 1 bis 4) ausgebildet
sind.
[0070] Das Trennen in dem Trennschritt V2 erfolgt in
den dargestellten Beispielen der Figuren 5a und 5b als
Spalten und wird mittels einer als Spaltvorrichtung aus-
gebildeten Trennvorrichtung 31 durchgeführt, wobei die
Spaltvorrichtung 31 mit entsprechenden Spaltwerkzeu-
gen 32 als Trennwerkzeuge ausgestattet ist. Die Spalt-
werkzeuge 32 können beispielsweise als beweglich ge-
lagerte Spaltmesser, insbesondere Messerbalken, vor-
gesehen sein, wobei das Spalten durch ein Spaltmesser
oder durch mehrere zusammenwirkende Spaltmesser
durchgeführt werden kann. Bei mehreren zusammen-
wirkenden Spaltmessern können beispielsweise ein
Obermesser und ein Untermesser in vertikaler Spaltrich-
tung von oben bzw. unten her zusammenwirken, wobei
optional auch seitlicheSpaltmessermit einer imWesent-
lichen horizontal wirkenden Spaltrichtung vorgesehen
sein können.
[0071] MitBezugnunmehr auf dieFiguren6bis 10wird
mehr im Detail auf den in dem Teilschritt V1 des vor-
liegenden Verfahrens gefertigten Betonrohling 1.R ein-
gegangen, um hierdurch auch einzelne Aspekte des
Verfahrens noch weiter zu beleuchten.
[0072] Wie oberhalb bereits mit Bezug auf die Erläute-
rungen der Figuren 5a und 5b erwähnt wurde, wird der
Betonrohling1.R indemTeilschritt V1 in einem jeweiligen
Rohformat gefertigt, welches das Heraustrennen von
mindestens einem L-förmigen Betonstein 1 erlaubt.
Die Figuren 6 und 7 zeigen hierbei Beispiele von Beton-
rohlingen 1.R, aus denen in dem Trennschritt V2 unter
Abtrennen eines Übermaßes oder Abtrennrests RR ein
einzelner L-förmiger Betonstein 1 erzeugt werden kann,
wohingegen die Figuren 8, 9 und 10 jeweilige Beispiele
vonBetonrohlingen1.Rzeigen, ausdenen in demTrenn-
schritt V2 jeweils gleichzeitig zwei L-förmige Betonsteine
1 erzeugt werden können.
[0073] Das Trennen in dem Trennschritt V2 erfolgt
jeweils entlang einer jeweiligen Trennkante 15 des Be-
tonrohlings 1.R bzw. in dem Betonrohling 1.R, wobei die
Trennkante 15 vorliegend im Wesentlichen als eine le-
diglich gedachte Ebene in dem Formkörper bzw. durch
den Formkörper des Betonrohlings 1.R zu verstehen ist,
welchedieLokalisierungundOrientierungderTrennung,
nämlich die Trennstelle oder Trennlinie, vorgibt bzw.
definiert und entlang derer sich nach dem Trennen in
dem Trennschritt V2 die bruchraue Steinseite 20 er-
streckt. Bei allen in den Figuren 6 bis 10 dargestellten
Betonrohlingen 1.R verläuft die Trennkante 15 entlang
der Rückseitenfläche 10 dermittels des Trennschritts V2

fertigzustellenden L-förmigen Betonsteine 1.
[0074] Jeder der in den Figuren 6 und 7 beispielhaft
dargestellten Betonrohlinge 1.R weist ein Rohformat mit
einem im Wesentlichen L-förmigen Querschnitt auf, das
heißt, derBetonrohling 1.R selbst ist ein imWesentlichen
L-förmiger Formkörper bzw. Formstein und weist neben
dem ersten Betonsteinabschnitt 1a den Übermaßab-
schnitt RRa auf, der entlang der Trennkante 15 an den
erstenBetonsteinabschnitt 1a anschließt. Aus jedemder
beispielhaften Betonrohlinge 1.R der Figuren 6 und 7
wird in demTrennschritt V2 des vorliegendenVerfahrens
unter Abtrennen des Übermaßes bzw. Abtrennrests RR
ein einzelner L-förmiger Betonstein 1mit der bruchrauen
Steinseite 20 an der Rückseitenfläche 10 erzeugt.
[0075] Jeder der in denFiguren8, 9 und10beispielhaft
dargestelltenBetonrohlinge 1.Rweist einRohformat auf,
derart, dass in dem Trennschritt V2 gleichzeitig zwei L-
förmige Betonsteine 1 mit der bruchrauen Steinseite 20
anderRückseitenfläche10erzeugtwerden.Diebeispiel-
haft dargestellten Betonrohlinge 1.R weisen hierzu ne-
ben dem ersten Betonsteinabschnitt 1a den zweiten
Betonsteinabschnitt 1b auf, wobei die Betonsteinab-
schnitte 1a, 1b wiederum entlang der Trennkante 15
aneinander anschließen. In diesen Beispielen sind die
ausdenBetonrohlingen1.RherauszutrennendenBeton-
steine 1 quasi "Rücken an Rücken" über ihre Rücksei-
tenflächen 10 miteinander verbunden, wobei in dem
Trennschritt V2 die Rückseitenflächen 10 als bruchraue
Steinseite 20 "freigelegt" werden.
[0076] Der Betonrohling 1.R des Beispiels der Figur 8
ist ein im Wesentlichen T-förmiger Formkörper bzw.
Formsteinundweist einRohformatmit einem imWesent-
lichen T-förmigen Querschnitt auf. In dem T-förmigen
Betonrohling 1.R sind die Betonsteinabschnitte 1a, 1b
spiegelsymmetrisch zueinander angeordnet und weisen
damit die gleiche vertikale Ausrichtung auf, so dass -
bildlich gesprochen - die herauszutrennendenBetonstei-
ne 1 spiegelsymmetrisch, in einer "Fuß-an-Fuß"-Orien-
tierung zueinander angeordnet sind.
[0077] Die jeweiligen Betonrohlinge 1.R gemäß den
Beispielen der Figuren 9 und 10 sind imWesentlichen Z-
förmige Formkörper bzw. Formsteine undweisen jeweils
ein Rohformat mit einem im Wesentlichen Z-förmigen
Querschnitt auf. In dem Z-förmigen Betonrohling 1.R
weisendieBetonsteinabschnitte1a, 1bentgegengesetz-
te vertikale Ausrichtung auf, so dass - bildlich gespro-
chen - die herauszutrennenden Betonsteine 1 in einer
"Kopf-an-Fuß"-Orientierung zueinander angeordnet
sind.
[0078] Unabhängig von ihrer geometrischen Ausge-
staltung werden die Betonrohlinge 1.R bei dem vorlie-
genden Verfahren in dem Teilschritt V1 während ihrer
Fertigung beispielsweise so geformt, dass entsprechen-
de, bereits in dem Betonrohling 1.R außenliegende Flä-
chen, nämlich Außenflächen des Betonrohlings 1.R, oh-
neWeiterbehandlung oder weitere Nachbearbeitung be-
stehen bleiben und in dieser Weise auch entsprechende
Umfangsflächen des fertiggestellten Betonsteins 1 bil-
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den.
[0079] Beispielsweise werden eine jeweils als Außen-
fläche des Betonrohlings 1.R erzeugte Rohlingsunter-
seite U.R und Rohlingsoberseite O.R ohne zusätzliche
Behandlung oder Nachbearbeitung in den L-förmigen
Betonsteinen 1 als deren Oberseite O oder Unterseite
U beibehalten. Ausgehend von L‑ oder T-förmigen Be-
tonrohlingen 1.R (vgl. Figuren 6, 7 und 8) bildet dabei die
Rohlingsunterseite U.R nach dem Trennen auch die
Unterseite U der Betonsteine 1 und ebenso bildet die
Rohlingsoberseite O.R nach dem Trennen auch die
Oberseite O der Betonsteine 1. Ausgehend von Z-förmi-
gen Betonrohlingen 1.R (vgl. Figuren 9 und 10) bildet die
Rohlingsunterseite U.R nach dem Trennen die Unter-
seite U des ersten L-förmigen Betonsteins 1 und die
Oberseite O des zweiten L-förmigen Betonsteins 1.
Ebenso bildet ‑ vice versa - die Rohlingsoberseite O.R
nach dem Trennen die Oberseite O des ersten L-förmi-
gen Betonsteins 1 und die Unterseite U des zweiten L-
förmigen Betonsteins 1.
[0080] An den entsprechenden Abschnitten der Roh-
lingsoberseite O.R bzw. Rohlingsunterseite U.R, die
nach dem Trennen des Betonrohlings 1.R jeweils die
Unterseite U eines jeweiligen L-förmigen Betonsteins 1
mit dessen Auflagefläche 6 bilden, kann bereits bei der
Herstellung der Betonrohlinge 1.R in dem Teilschritt V1
eine Profilierung 21 erzeugt werden, die als solche in
dem fertiggestellten Betonstein 1 an dessen Auflage-
fläche 6 vorhanden bleibt und beispielsweise als Rutsch‑
bzw. Verschiebesicherung dient.
[0081] Die in den Betonrohling 1.R eingeformte Profi-
lierung21,wie sie beispielsweise in denFiguren 7und10
angedeutet ist, kanndurcheineVielzahl vonErhebungen
und/oder Vertiefungen ausgebildet sein. Es versteht
sich, dass eine derartige Profilierung nicht auf die Bei-
spiele der Figuren 7 und 10 beschränkt ist, sondern
vielmehr bei allen dargestellten und beschriebenen Be-
tonrohlingen 1.R unabhängig von deren Größe, Form
und Ausgestaltung möglich ist. Ebenso kann in den
Betonrohling 1.R wenigstens ein (oder mehrere) steg‑
oder rippenartiger Vorsprung 19 eingeformt werden, der
als solcher in dem fertiggestellten Betonstein 1 vorhan-
denbleibt undbeispielsweisealsAbstandshalter bzw.als
Transport‑ und Lagerungssicherung dient. Der Vor-
sprung19kannbeispielsweiseaneiner am freienSchen-
kelende des Fußteils 5 angeordneten Fußteilvorderflä-
che vorgesehen sein, wie beispielhaft in den Figuren 7
und 10 dargestellt ist und auch bei den Betonsteinen
gemäß den Figuren 1 und 2 ersichtlich ist.
[0082] In ähnlicher Weise wie voranstehend für die
Profilierung 21 bzw. für den steg‑ oder rippenartiger Vor-
sprung 19 beschrieben, können ebenso an einer Roh-
lingsseitenfläche 7.R, insbesondere in deren Abschnit-
ten, die nachdemTrennen desBetonrohlings 1.R jeweils
die erste Seitenfläche 7 eines jeweiligen L-förmigen Be-
tonsteins 1 bilden, Erhebungen 9 erzeugt werden, die als
solche in dem fertiggestellten Betonstein 1 an dessen
erster Seitenfläche 7 vorhanden bleiben und beispiels-

weise Abstandshalter des Betonsteins 1 bilden. Die in
den Betonrohling 1.R eingeformten Erhebungen 9, wie
sie beispielsweise in den Figuren 7 und 10 angedeutet
sind, können hinsichtlich ihrer Form bzw. geometrischen
Ausgestaltung sowie hinsichtlich ihrer Anordnung an der
Rohlingsseitenfläche 7.R, das heißt, in Bezugauf Anzahl
und Verteilung, verschiedenartig ausgebildet sein und
können zum Beispiel ausgestaltet sein, wie in der DE 20
2023 102 175 U1 offenbart. Es versteht sich, dass der-
artige Erhebungen 9 nicht auf die Beispiele der Figuren 7
und 10 beschränkt sind, sondern vielmehr bei allen dar-
gestellten und beschriebenen Betonrohlingen 1.R unab-
hängig von deren Größe, Form und Ausgestaltung mög-
lich sind.
[0083] In den beispielhaft in den Figuren dargestellten
Betonrohlingen 1.R ist ferner jeweils an der Rohlings-
oberseite O.R eine nutartige Vertiefung 14, insbesonde-
re eine V-förmige Vertiefung vorgesehen, die sich ent-
lang der Trennkante 15 erstreckt und die in dem Teil-
schritt V1 während des Verfahrens bei der Fertigung
eines jeweiligen Betonrohlings 1.R erzeugt wird. Die
nutartige Vertiefung 14 ist unter anderem für den posi-
tionsgenauenEingriff desTrennwerkzeugs32derTrenn-
vorrichtung 31 konfiguriert.
[0084] Analog dazu weisen die in den Figuren darge-
stellten Betonrohlingen 1.R des Weiteren an ihrer jewei-
ligen Rohlingsunterseite U.R jeweils eine nutartige Ver-
tiefung 16, insbesondere eine V-förmige Vertiefung auf,
die sich ebenfalls entlang der Trennkante 15 erstreckt
und in demTeilschritt V1während desVerfahrens bei der
Fertigung eines jeweiligen Betonrohlings 1.R erzeugt
wird. Außerdem ist an zumindest einer Rohlingsseiten-
fläche 7.R eine sich in Richtung von der Rohlingsober-
seite O.R zur Rohlingsunterseite U.R erstreckende nut-
artige Vertiefung 17, insbesondere eine V-förmige Ver-
tiefung, ausgebildet, die ebenfalls in dem Teilschritt V1
während des Verfahrens bei der Fertigung eines jewei-
ligen Betonrohlings 1.R erzeugt wird.
[0085] Die nutartigen Vertiefungen 14, 16 an der Roh-
lingsoberseite O.R bzw. Rohlingsunterseite U.R erstre-
cken sich in den dargestellten Beispielen jeweils über
eine gesamte Rohlingsbreite.
[0086] Eine sich in Längsrichtung der jeweiligen Ver-
tiefungen 14, 16, 17 erstreckende Vertiefungsmittelach-
se kommt dabei jeweils in einer Ebene der bruchrauen
Steinseite 20 zu liegen oder ist parallel zu der Ebene der
bruchrauen Steinseite 20 orientiert. In anderen Worten
ausgedrückt, erstreckt sich die Vertiefungsmittelachse
der jeweiligenVertiefungen 14, 16, 17 entlang der Trenn-
kante 15. Die Vertiefungen 14, 16, 17 sind insbesondere
derart ausgestaltet, dass sie nach dem Trennen des
Betonrohlings 1.R jeweilige Fasen 18, 18’, 18" des fertig-
gestellten Betonsteins 1 bilden, wie sie beispielsweise
aus der Figur 1 ersichtlich sind.
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1 Betonstein
1a erster Betonsteinabschnitt
1b zweiter Betonsteinabschnitt
1.R Betonrohling
2 erster Schenkelabschnitt
3 zweiter Schenkelabschnitt
4 Wandungsteil
5 Fußteil
6 Auflagefläche
7 erste L-förmige Seitenfläche
7.R Rohlingsseitenfläche
8 zweite L-förmige Seitenfläche
9 Erhebung
10 Rückseitenfläche
11 Vorderseitenfläche
12 Oberfläche der Oberseite
13 Wölbungsflächenabschnitt
14 nutartige Vertiefung
15 Trennkante
16 nutartige Vertiefung
17 nutartige Vertiefung
18, 18’, 18" Fase
19 steg‑ oder rippenartiger Vorsprung
20 bruchraue Steinseite
21 Profilierung
30 Grundschalungsform
31 Trennvorrichtung
32 Trennwerkzeug
b Breite
d Wandstärke
HA Hochachse
h Höhe
O Oberseite
O.R Rohlingsoberseite
RR Abtrennrest
RRa Übermaßabschnitt
t Tiefe
U Unterseite
U.R Rohlingsunterseite
V1 Teilschritt
V2 Trennschritt

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Betonsteinen (1) mit
einem imWesentlichen L-förmigen Querschnitt und
mit wenigstens einer zumindest abschnittsweise
bruchrauen Steinseite (20), wobei bei dem Verfah-
renzunächst ineinemTeilschritt (V1) desVerfahrens
mittels einer bereitgestellten Grundschalungsform
(30) ein Betonrohling (1.R) in einem Rohformat ge-
fertigt wird und dazu ein Betonmaterial in die Grund-
schalungsform (30) eingefüllt wird undanschließend
ausgehärtet wird, wobei aus dem ausgehärteten
Betonrohling (1.R) in einem Trennschritt (V2) durch
maschinelles Trennen mittels einer bereitgestellten
Trennvorrichtung (31)mindestens einBetonstein (1)
mit L-förmigem Querschnitt herausgetrennt wird,

wobei durch das maschinelle Trennen unmittelbar
die zumindest abschnittsweise bruchraueSteinseite
(20) des wenigstens einen Betonsteins (1) erzeugt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Betonstein (1) derart aus dem
Betonrohling (1.R) herausgetrennt wird, dass die
dabei erzeugte bruchraueSteinseite (20) eineRück-
seitenfläche (10) des fertiggestelltenBetonsteins (1)
bildet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Betonrohling (1.R) in sei-
nem Rohformat mit einer Form und Größe gefertigt
wird, derart, dass in dem Trennschritt (V2) aus dem
gefertigten Betonrohling (1.R) unter Verbleib eines
abgetrennten Übermaßes oder Abtrennrests (RR)
ein einzelner Betonstein (1) durch Trennen heraus-
getrennt wird, wobei der Betonrohling (1.R) insbe-
sondere einen im Wesentlichen L-förmigen Quer-
schnitt aufweist oder dass der Betonrohling (1.R) in
seinem Rohformat mit einer Form und Größe gefer-
tigt wird, derart, dass in dem Trennschritt (V2) aus
dem gefertigten Betonrohling (1.R) mehrere, vor-
zugsweise zwei Betonsteine (1) durch Trennen he-
rausgetrennt werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Betonrohling
(1.R) in seinem Rohformat mit einem im Wesent-
lichen T-förmigen Querschnitt oder mit einem im
Wesentlichen Z-förmigen Querschnitt gefertigt wird
und in dem Trennschritt (V2) jeweils zwei L-förmige
Betonsteine (1) aus dem T-förmigen oder dem Z-
förmigen Betonrohling (1.R) herausgetrennt wer-
den.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Fer-
tigungdesBetonrohlings (1.R) in demTeilschritt (V1)
des Verfahrens Außenseiten oder Außenflächen im
Rohformat des Betonrohlings (1.R) erzeugt werden,
die nach der Fertigung des Betonrohlings (1.R) un-
bearbeitet bleiben, wobei zumindest ein Teil der
unbearbeiteten Außenseiten oder Außenflächen
des Betonrohlings (1.R) auch nach der Fertigstel-
lung des Betonsteins (1) Umfangsflächen des aus
dem Betonrohling (1.R) herausgetrennten, fertigge-
stellten Betonsteins (1) bilden und/oder dass in dem
Betonrohling (1.R) bei dessen Fertigung in demTeil-
schritt (V1) an einer Rohlingsoberseite (O.R) eine
nutartige Vertiefung (14), insbesondere eineV-förm-
ige Vertiefung, erzeugt wird, wobei die nutartige Ver-
tiefung (14) im Bereich einer Trennkante (15) des
Betonrohlings (1.R) eingebracht wird und insbeson-
dere für den positionsgenauen Eingriff eines Trenn-
werkzeugs (32) der Trennvorrichtung (31) konfigu-
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riert ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Be-
tonrohling (1.R) bei dessen Fertigung in dem Teil-
schritt (V1) an einer Rohlingsunterseite (U.R) eine
nutartige Vertiefung (16), insbesondere eineV-förm-
igeVertiefung, erzeugtwirdund/oder dassanzumin-
dest einer Rohlingsseitenfläche (7.R) eine sich in
Richtung von der Rohlingsoberseite (O.R) zur Roh-
lingsunterseite (U.R) erstreckende nutartige Vertie-
fung (17), insbesondere eine V-förmige Vertiefung,
erzeugt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die nutartigenVer-
tiefungen (14, 16) an der Rohlingsoberseite (O.R)
und/oder Rohlingsunterseite (U.R) jeweils als über
eine gesamte Rohlingsbreite verlaufende Vertiefun-
gen (14, 16) erzeugt werden und/oder dass die nut-
artige Vertiefung (17) an der Rohlingsseitenfläche
(7.R) als über eine gesamte Rohlingshöhe verlau-
fende Vertiefung (17) erzeugt wird, wobei insbeson-
dere eine sich in Längsrichtung der jeweiligen Ver-
tiefungen (14, 16, 17) erstreckende Vertiefungsmit-
telachse jeweils in einer Ebene der bruchrauen
Steinseite (20) zu liegen kommt oder parallel zu
der Ebene der bruchrauen Steinseite (20) orientiert
ist undwobei insbesondere dieVertiefungen (14, 16,
17) nach dem Trennen des Betonrohlings (1.R) je-
weilige Fasen (18, 18’, 18") des fertiggestellten Be-
tonsteins (1) bilden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Trennen
in dem Trennschritt (V2) ein Spalten oder Brechen
umfasst, wobei die bruchraue Steinseite (20) durch
Spalten oder Brechen erzeugt wird und der mindes-
tens eine Betonstein (1) insbesondere aus dem Be-
tonrohling (1.R)herausgespaltenoderherausgebro-
chen wird, wobei vorzugsweise das Spalten oder
Brechen mittels einer dafür vorgesehenen Spaltma-
schine unter Verwendung zumindest eines beweg-
lich gelagerten Spaltmessers, insbesondere eines
Messerbalkens durchgeführt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Fer-
tigung des Betonrohlings (1.R) an einer ersten Roh-
lingsseitenfläche (7.R) mindestens eine Erhebung
(9) eingeformtwird, wobei zumindest ein diewenigs-
tens eine Erhebung (9) aufweisender Abschnitt der
ersten Rohlingsseitenfläche (7.R) nach dem Tren-
nen des Betonrohlings (1.R) eine erste L-förmige
Seitenfläche (7) des fertiggestellten Betonsteins
(1) bildet und die mindestens eine Erhebung (9)
einen Abstandshalter des fertiggestellten Betonst-
eins (1) bildet.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Fer-
tigung des Betonrohlings (1.R) zumindest ab-
schnittsweise eine Profilierung an einer Rohlings-
unterseite (U.R) und/oder Rohlingsoberseite (O.R)
erzeugtwird, wobei die Profilierung in einemBereich
der Rohlingsunterseite (U.R) und/oder Rohlingso-
berseite (O.R) erzeugt wird, der nach dem Trennen
des Betonrohlings (1.R) eine Unterseite (U) der fer-
tiggestellten und herausgetrennten Betonsteine (1)
definiert und eine zur Auflage auf einen Untergrund
vorgesehene Auflagefläche (6) der Betonsteine (1)
bildet.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,dadurch gekennzeichnet, dassderBetonroh-
ling (1.R) mittels einer Betonsteinmaschine, insbe-
sondere mittels einer Pflastersteinmaschine herge-
stellt wird und/oder dass für die Fertigung des Be-
tonrohlings (1.R) als Betonmaterial ein Standard‑
oder Normalbeton verwendet wird oder dass das
Betonmaterial neben Beton mindestens einen Zu-
schlag umfasst, beispielsweise einen Farbzuschlag
und/oder einen Veredelungszuschlag, insbesonde-
re Natursteinsplitt.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Fer-
tigung des Betonrohlings (1.R) eine Bewehrung,
insbesondere eine Stahlbewehrung in das Beton-
material mit eingeformt und der Betonrohling (1.R)
als bewehrter Betonrohling (1.R) hergestellt wird,
wobei die Bewehrung in den Betonrohling (1.R) der-
art eingeformt wird, dass die Bewehrung in einem
vorgegebenen Abstand zu der mittels des Trenn-
schritts (V2) zu erzeugenden bruchrauen Steinseite
(20) angeordnet ist.

13. Betonrohling (1.R) für die Erzeugung zumindest ei-
nes im Wesentlichen L-förmigen, wenigstens eine
zumindest abschnittsweise bruchraue Steinseite
(20) aufweisenden Betonsteins (1) durchmaschine-
lles Trennen, wobei der Betonrohling (1.R) ein Roh-
format mit einer Form und Größe aufweist, derart,
dass mindestens ein im Wesentlichen L-förmiger
Betonstein (1) durch das maschinelle Trennen aus
dem Betonrohling (1.R) heraustrennbar und dabei
die bruchraue Steinseite (20) erzeugbar ist, wobei
der Betonrohling (1.R) wenigstens einen ersten Be-
tonsteinabschnitt (1a) aufweist, der nach dem Tren-
nen den zumindest einen L-förmigen Betonstein (1)
bildet und wobei an den ersten Betonsteinabschnitt
(1a) entlang einer Trennkante (15) des Betonroh-
lings (1.R) ein Übermaßabschnitt (RRa) oder ein
zweiter Betonsteinabschnitt (1b) anschließt, wobei
der Übermaßabschnitt (RRa) als Übermaß oder Ab-
trennrest (RR) entfernbar ist und wobei der zweite
Betonsteinabschnitt (1b) nach dem Trennen eben-
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falls einen L-förmigen Betonstein (1) bildet.

14. Betonrohling (1.R) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dassderBetonrohling (1.R)einen im
Wesentlichen L-förmigen Querschnitt zum Heraus-
trennen eines einzelnen L-förmigen Betonsteins (1)
aufweist oder dass der Betonrohling (1.R) einen im
Wesentlichen T-förmigen oder im Wesentlichen Z-
förmigen Querschnitt zum Heraustrennen von zwei
L-förmigen Betonsteinen (1) aufweist.

15. Betonstein (1) mit einem im Wesentlichen L-förmi-
gen Querschnitt umfassend zumindest einen ersten
Schenkelabschnitt (2) und einen daran anschließ-
enden zweiten Schenkelabschnitt (3), wobei der
erste Schenkelabschnitt (2) einen Wandungsteil
(4) und der zweite Schenkelabschnitt (3) ein Fußteil
(5) bildet, wobei der Betonstein (1) an einer Unter-
seite (U) am Fußteil (5) eine zur Auflage auf einen
Untergrund geeignete Auflagefläche (6) und eine
rechtwinkelig an die Auflagefläche (6) an der Unter-
seite (U) des Betonsteins (1) anschließende Rück-
seitenfläche (10) des Wandungsteils (4) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Betonstein (1)
nach einem Verfahren gemäß einem der Ansprüche
1 bis 12 hergestellt ist, wobei die Rückseitenfläche
(10) des Betonsteins (1) zumindest abschnittsweise
als eine durch maschinelles Trennen erzeugte
bruchraue Steinseite (20) ausgebildet ist.

16. Betonstein (1) nach Anspruch 15, aufweisend zu-
mindest eine erste sowie eine zweite, sich gegen-
überliegendeund jeweils imWesentlichenL-förmige
Seitenflächen (7, 8), dadurch gekennzeichnet,
dass an der ersten L-förmigen Seitenfläche (7) min-
destens eine, einen Abstandshalter bildende Erhe-
bung (9) ausgebildet ist.
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