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64 Verfahren zum Herstellen eines Pflastersteins.

Die Erfindung bezieht sich auf eine neuartiges Ver-

fahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Pflaster-
steines flir hochwertige Pflaster, bestehend aus einem in
einer Form hergesteliten Grundkérper aus Beton und aus
giner den Aufbau bzw. die Oberseite des Pflastersteines
bildenden Platte aus Naturstein, beispielsweise aus Mar-
mor oder Granit, die mit dem Grundkorper verbunden ist,
wobei in der Form ausschliesslich ein Grundkérper-Roh-
ling gefertigt wird und die Platte erst ausserhalb der Form
aut dem Rohling oder dem Grundkérper unter Verwen-
dung eines Kiebers befestigt wird.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren ge-
méss Oberbegriff Patentanspruch 1.

Mehrschichtige Pflastersteine fir hochwertige
Pflaster sind an sich bekannt. lhre Herstellung er-
folgt dadurch, dass der Grundkorper aus Beton in
der zum Formen dieses Grundkdrpers verwendeten
Form auf die die Oberseite des Pflastersteines bil-
dende Platte aufgebracht wird, und zwar dadurch,
dass in die Form auch die Platte eingelegt wird.
Nachteilig hierbei ist, dass ein Entformen der jewei-
ligen Form erst dann méglich ist, wenn der Beton
des Grundkorpers soweit abgebunden ist, dass die
Stabilitdt des Grundkérper-Rohlings zur Aufnahme
der Gewichtskraft der Platte ausreicht, sodass mit
ein und derseiben Form nur eine verhaltnismassig
geringe Anzahl von Pflastersteinen je Zeiteinheit ge-
fertigt werden kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren auf-
zuzeigen, mit der die Fertigung von Mehrschicht-
Pflastersteinen in besonders wirtschaftiicher Weise
erfolgen kann.

Zur Loésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren ent-
sprechend dem Patentanspruch 1 ausgebildet.

Bei dem erfindungsgemassen Verfahren erfoigt
lediglich das Formen des Grundkérpers in der Be-
ton-Form. Der Grundkérper bzw. der Grundkédrper-
Rohling werden hierbei so gefertigt. dass der Beton
relativ trocken ist und daher ein unmittelbares Ent-
formen des jeweiligen Rohlings auf einer Form-
bzw. Transporthilfe, namlich auf einer Platte oder
einem Brett, mdglich ist. Nach dem Entformen wer-
den auf die auf der Form- bzw. Transporthilfe ange-
ordneten Rohlinge die Platten aufgebracht, wobei
zuvor diese Platten und/oder die Rohlinge an den
zu verbindenden Flachen mit dem hydrophilen Kle-
ber versehen werden.

Bei dem erfindungsgemassen Verfahren ist es
moglich, die die Oberflache der Pflastersteine bil-
denden Platten unmittelbar nach dem Formen der
Rohlinge auf die noch nicht abgebundenen Rohlin-
ge aufzubringen. Dies ist durch den geringen Was-
seranteil des fur die Herstellung der Rohlinge ver-
wendeten Betons mdglich. Der geringere Wasser-
anteil fihit zwar zu einer Verringerung der
Festigkeit des Grundkdrpers nach dem Abbinden
des Betons. Dadurch, dass aber die belastete
Oberseite des Pflastersteines von der Platte aus
Naturstein, beispielsweise von der Granitplatte, ge-
bildet ist, kann dieser Nachteil der verminderten
Festigkeit in Kauf genommen werden, da (berhohte
partielle Flachenbelastungen durch die verwendete
Platte im Grundkérper vermieden sind.

Bei dem erfindungsgemassen Verfahren wird die
Platte mithilfe eines hydrophilen Klebers mit dem
Grundkorper verbunden. Ein hydrophiler Kleber im
Sinne der Erfindung ist ein Kleber, der auch bei
noch feuchtem Beton eine zuverlassige Kiebever-
bindung zwischen dem Grundkdrper und der Platte
gewahrleistet.

Bei dem erfindungsgemassen Verfahren erfoigt
das Abbinden des Betons und Aushérten des Kle-
bers parallel. Dies hat den Vorteil, dass der jeweili-
ge Rohling nach dem Aufbringen der Platte aus Na-
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turstein in einem Raum, beispielsweise in eine Tro-
ckenkammer, abgestellt werden kann, in der dann
gemeinsam die Reaktion fir den Zement und Kle-
ber ablauft. Hierdurch ergibt sich eine sehr verein-
fachte Handhabung, da jeder Pflasterstein nur ein-
mal flr die gemeinsame Reaktion von Beton und
Kleber zwischengelagert bzw. parkettiert werden
muss und nicht zweimal zunachst fir das Abbinden
des Betons und dann nochmals nach dem Aufbrin-
gen der Platten fir das Aushérten des Klebers. Das
erfindungsgemasse Verfahren lasst sich durch die
gemeinsame Reaktion fiir den Zement und Kleber
auch Platz sparend durchflhren.

Der jeweilige Rohling wird vorzugsweise mit einer
Vorsatzschicht gefertigt, die aus einem feineren Be-
ton besteht als der Ubrige Grundkdrper. Auch diese
Vorsatzschicht besitzt an einen niedrigen Wasser-
Zement-Faktor beispielsweise in der Grdssenord-
nung von 0,4 bis 0,42, vorzugsweise 0,41.

Bei dem erfindungsgemassen Verfahren wird die
Platte aus dem Naturstein auf den Rohling aufge-
legt. Hierdurch ist eine verbesserte Zwischenlage-
rung fir die gemeinsame Reaktion von Zement und
Kleber méglich, da der Rohling durch die fur seine
Herstellung verwendete Form exakte Flachen auf-
weist und damit einen besseren Stand besitzt, wah-
rend die Oberflache der Naturplatte u.U. dem ge-
wlnschten Erscheinungsbild entsprechend rau und
uneben ist.

Der jeweilige Rohling kann so hergestelit werden,
dass in den Formraum zundchst die die Vorsatz-
schicht bildende Betonmischung und anschliessend
der den ubrigen Teil des Grundkdrpers bildende
Beton eingebracht wird. Beim Entformen wird der
jeweilige Rohling dann gewendet. Durch eine Stem-
pelplattenheizung kann die Standfestigkeit des je-
weiligen Rohlings noch verbessert werden.

Bei dem erfindungsgeméssen Verfahren ist es
also nicht notwendig, die Rohlinge in der Beton-
Form zu belassen, um ein unerwuinschtes Verfor-
men der Rohlinge durch das Massengewicht der
Platten zu vermeiden.

Bevorzugt sind die Grundkdrper bei dem erfin-
dungsgemassen Pflasterstein so ausgeflihrt, dass
sie an ihrer der jeweiligen Platte benachbarten
Oberseite eine Vorsatzschicht aus einem Beton be-
sitzen, der im Vergleich zum Beton des restlichen
Grundkorpers sehr viel feiner ist, d.h. der Beton der
Vorsatzschicht enthéit in Mischung mit dem hydrau-
lischen Binder (Zement) feinkdrnigere Partikel als
der Beton des Ubrigen Grundkérpers.

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand
der Unteranspriiche. Die Erfindung wird im Folgen-
den anhand der Figuren an einem Ausfiihrungsbei-
spiel naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 in vereinfachter Darstellung und im Schnitt
ein mit dem Verfahren nach der Erfindung herge-
steliter Pflasterstein;

Fig. 2 und 3 in vereinfachter Darstellung eine
Vorrichtung zum Herstellen der Pflastersteine der
Fig. 1, und zwar in Draufsicht sowie in Seitenan-
sicht.

In den Figuren ist 1 ein Pflasterstein zum Herstel-
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len von hochwertigen, hoch belastbaren, d.h. insbe-
sondere auch befahrbaren Flachen. Der Pflaster-
stein besteht aus einem Grundkorper 2, der mit sei-
ner Unterseite 2 die Unterseite des Pflastersteines
1 bildet und bei der dargesteilten Ausflhrungsform
quaderférmig aus Beton hergestellt ist, und zwar in
der Form, dass dieser Grundkérper im Wesentlichen
aus grobem Beton besteht und im oberen Bereich
mit einer Vorsatzschicht 27 aus feinem Beton herge-
stellt ist. Bei der dargesteliten Ausfiihrungsform be-
tragt die Dicke der Vorsatzschicht 27 etwa 10 bis
20% der entsprechenden Hoéhe des Grundkdrpers 2.
Auf der Oberseite des Grundkdrpers 2 ist als Auf-
bau eine Platte 3 aus Naturstein befestigt. Die Plat-
te 3 besitzt eine Dicke, die kleiner ist als die ent-
sprechende Dicke des Grundkérpers 2 und einen
Zuschnitt, der in Draufsicht gleich den Abmessun-
gen des Grundkérpers 2 ist, sodass die Platte 3 mit
ihren Umfangsflachen bindig mit den entsprechen-
den Seitenflachen des Grundkérpers 2 liegt. Die
Verbindung zwischen der Platte 3 und dem Grund-
kérper 2 ist durch Kleben, d.h. durch die Klebschicht
4, hergestellt, die auf die Oberseite der Vorsatz-
schicht 27 aufgebracht ist und aus einem hydrophi-
len Zweikomponenten-Kleber besteht, d.h. aus ei-
nem Kleber, insbesondere Zweikomponenten-Kie-
ber, der auch noch bei feuchtem Beton abbindet.

Als hydrophiler Kleber eignet sich beispielsweise
ein Kleber auf Epoxy-Harz-Basis, der im Handel un-
ter der Bezeichnung «Viscacid» erhaitlich ist oder
aber auch die im Handel unter der Bezeichnung
«Cotto Sicherheitskleber» bzw. «Adesilex PG 1»
erhaltlichen Kleber. .

Fur die Herstellung des Grundkdrpers (ausser-
halb der Vorsatzschicht 27) wird ein Beton verwen-
det, der je Kubikmeter bei einem Wasser-Zement-
Faktor von nur 0,36/m3 305 kg Zement und 108 kg
eines Fullers sowie Rest Zuschlagstoff in Form von
Sand, Splitt und Kies enthait. Der Flller ist eine
Steinkohle-Flugasche. Der Fliller aus Sand, Spliit
und Kies (Rundkorn) besitzt dann jeweils bezogen
auf 100 Gewichtsprozent Flller folgende Zusam-
mensetzung:

21,6 Gewichtsprozent Sand mit Kérnung 0-2 mm,
26,4 Gewichtsprozent Sand mit Kérmung 0-4 mm,
24,4 Gewichtsprozent Splitt mit Kérnung 2-8 mm,
18,2 Gewichtsprozent Spiitt mit Kérnung 5-8 mm
und

10,4 Gewichtsprozent Rundkorn mit Kérnung 2-
5 mm.

Far die Vorsatzschicht 2 wird ein Beton verwen-
det, der bei einem Wasser-Zement-Faktor von 0,41
je m3 Beton, 455 kg Zement und Restzuschlag aus
Feinsand, Sand und Splitt, insbesondere Granit-Splitt
enthalt. Dieser Zuschlag weist dann bezogen auf je-
weils 100 Gewichtsprozent Zuschlag folgende Zu-
sammensetzung auf:

12,7 Gewichtsprozent Feinsand mit Kérnung 0,1-
0,7 mm,

54,5 Gewichtsprozent Sand mit Kérnung 0,2 mm,
14,5 Gewichtsprozent Sand mit Kérnung 0-4 mm,
18,3 Gewichtsprozent Spilitt (Granit) mit Kérnung 1-
3 mm.

Die Platte 3 ist beispielsweise eine Platte aus
Granit oder Marmor.
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Die Herstellung der Pflastersteine 1 erfolgt grund-
satzlich in der aus den Fig. 2 und 3 ersichtlichen
Weise, d.h. in jeweils einer Form 7, wie sie auch
fur die Herstellung anderer Steine aus Beton ver-
wendet werden kann, werden zundchst die Grund-
korper 2 mit der Vorsatzschicht 2~ gefertigt und als
Rohlinge 2a in einem vorgegebenen Raster neben-
einander jeweils auf Transportbretter 5 aufgelegt,
und zwar derart, dass diese Grundkdrper-Rohiinge
2a, mit der die spatere Unterseite 2 des Pflaster-
steins bildenden Seite auf dem jeweiligen Brett 5
aufliegen und die Vorsatzschicht 27 oben liegend
vorgesehen ist und die horizontale Oberseite des
jeweiligen Grundkérper-Rohlings 2a bildet. Bei der
dargestellten Ausfuhrungsform werden die Grund-
korper-Rohlinge auf die Bretter 5 derart aufgesetzt,
dass auf jedem Brett die Rohlinge 2a zwei Reihen
mit je drei Rohlingen bilden.

Unmittelbar nach dem Formen der Rohlinge an
einer Aufgabestation, an der auch die Formen 7
vorgesehen sind, auf die auf einem Transporteur 6
befindlichen Bretter aufgebracht, und zwar bei noch
nicht abgebundenem Beton der Rohlinge. Mit dem
Transporteur werden die Rohlinge dann an eine
Station 8 fur den Auftrag des Klebers bewegt. In
dieser Station 8 wird die Schicht 4 aus dem hydro-
philen Kleber auf die Vorsatzschicht 27 jedes Roh-
lings 2a aufgebracht. An einer weiteren Station 9
werden dann die Platten 3 auf die noch nicht abge-
bundenen Rohlinge 2a aufgesetzt.

Die Station 9 weist hierflr eine geeignete Einrich-
tung 10 zum Handeln der Platten 3 auf, beispiels-
weise eine Einrichtung mit Greifern, z.B. auch Va-
kuumgreifern, usw. An der Entnahmestation 11 des
Transporteurs 6 werden dann die Bretter 5 mit den
Rohlingen 2a entnommen und an einen Lagerplatz
(z.B. Trockenraum) transportiert, wo das Abbinden
des Betons und das Ausharten des Klebers gleich-
zeitig erfolgen. Die Rohlinge 2a mit den Platten 3
verbleiben hierfir auf dem jeweiligen Brett oder
Transporttrager 5.

Nach dem Abbinden des Betons und des Klebers
erfolgt dann das Verpacken der fertig gestellten
Pflastersteine 1 fur den Transport an den Verwen-
dungsort.

Fir das Ausharten des Betons und das Abbinden
des Klebers ist nur eine einzige Zwischenlagerung
und nur ein einmaliges Parkettieren notwendig. Eine
parallele Lagerung von Rohlingen ohne die Platten
3 nur flr das Ausharten des Betons und von Roh-
lingen mit abgebundenem Beton nur flir das Abbin-
den des Klebers ist nicht erforderlich, sodass bei
gleicher Produktionsleistung (z.B. Anzahl der herge-
stellten Pflastersteine pro Tag) das erfindungsge-
masse Verfahren lediglich einen sehr geringen
Platzbedarf fUr die Zwischenlagerung benétigt, also
Platz sparend durchgefihrt werden kann.

Die Erfindung wurde voranstehend an einem
Ausflhrungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich,
dass zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen
méglich sind, ohne dass dadurch der der Erfindung
zu Grunde liegende Gedanke verlassen wird.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines mehrschichti-
gen Pflastersteines fir hochwertige Pflaster, beste-
hend aus einem in einer Form (7) hergestellten
Grundkoérper (2) aus Beton und aus einer den Auf-
bau bzw. die Oberseite des Pflastersteines bilden-
den Platte (3) aus Naturstein, beispielsweise aus
Marmor oder Granit, die mit dem Grundkorper (2)
verbunden ist, wobei in der Form (7) ausschliesslich
ein Grundkérper-Rohling (2a) gefertigt wird und die
Platte (3) erst ausserhalb der Form (7) auf dem
Rohling (2a) oder dem Grundkérper unter Verwen-
dung eines Klebers (4) befestigt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der jeweilige, aus relativ trocke-
nem Beton, d.h. aus einem Beton mit einem Was-
ser-Zement-Faktor deutlich unter 0,5, geformte
Rohling (2a) unmittelbar nach dem Formen und vor
dem Abbinden des Betons entformt wird, dass auf
den noch nicht abgebundenen Rohling die Platte
(3) und zwischen dieser und dem Rohling der hy-
drophile Kileber (4) aufgebracht werden, und dass
anschliessend der mit der Platte (3) versehene
Rohling (2a) zum Abbinden des Betons und zum
gleichzeitigen Ausharten des Klebers gelagert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der jeweilige Rohling (2a) auf einer
Transporthilfe, beispielsweise auf einer Palette oder
einem Brett (5), entformt und auf dieser Transport-
hilfe (5) nach dem Aufbringen der Platte (3) und des
Klebers (4) vorzugsweise zusammen mit weiteren
Rohlingen fur das Abbinden des Betons und das
gleichzeitige Ausharten des Klebers gelagert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rohling oder Grundkor-
per {2) derart hergestellt wird, dass er an seiner
Oberseite eine Vorsatzschicht (27) aufweist, die ei-
nen im Vergleich zum Ubrigen Volumen des Grund-
korpers feineren Beton aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Wasser-Zement-Faktor in dem den Grundkérper (2)
bildenden Teil des Rohlings auf etwa 0,36 einge-
stelit wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Wasser-Zement-Faktor der Vorsatzschicht auf 0,41
eingestelit wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass flr den
Grundkorper ein Beton verwendet wird, der pro m3
bei einem Wasser-Zement-Faktor von etwa 0,35 bis
0,37, vorzugsweise 0.36, je m3 enthélt: etwa 455 kg
Zement, etwa 108 kg Fuller und Rest Zuschlag in
Form von Sand, Splitt und Rundkorn (Kies).

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Zuschlag jeweils bezogen auf die
Gesamtmenge des Zuschlags folgende Zusammen-
setzung aufweist:
26—27% Sand mit einer Kérnung von 0—4 mm,
21-22% Sand mit einer Kérnung von 0-2 mm,
17,5-18,5% Splitt mit einer Kérnung von 5-8 mm,
10-11% Rundkorn mit einer Kdrnung von 2-5 mm,
24-25% Splitt mit einer Kérnung von 2 bis 8 mm.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Zuschlag jeweils bezogen auf die
Gesamtmenge des Zuschlags folgende Zusammen-
setzung aufweist:

27% Sand mit einer Kdrnung zwischen 0—4 mm,
22% Sand mit einer Kérnung zwischen 0-2 mm,
18% Spilitt mit einer Kérmung von 0-8 mm

10% Rundkorn oder Kies mit einer Kérnung von 2-
5 mm, und

25% Splitt mit einer Kérnung zwischen 2-8 mm.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fur die
Vorsatzschicht (2”) ein Beton verwendet wird, der
pro m3 bei einem Wasser-Zement-Faktor von etwa
0,4 bis 0,42, vorzugsweise 0,41, je m3 enthalt:

455 kg Zement, Restzuschlag in Form von Sand,
Feinsand, Splitt (vorzugsweise Granit).

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zuschlag bezogen auf die Ge-
samtmenge des Zuschlages folgende Zusammenset-
zung aufweist:
etwa 14-15% Sand mit einer Kérnung zwischen 0-
4 mm,
etwa 12-13% Feinsand mit einer Kérnung von 0,1-
0,7 mm,
etwa 17,5-18,5% Splitt, vorzugsweise Granit, mit ei-
ner Kérnung von 1-3 mm,
etwa 54-55% Sand mit einer K&rnung von 0-2 mm.
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