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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Betonelementen, wie Betonplatten und
Betonpflastersteinen, mit dekorativer Sichtfléache.

Seit Jahren werden Betonelemente, wie Betonplatten und Betonpflastersteine, durch Strahlen,
Stocken, Rillen od. ahnl. Verfahren endbearbeitet, um ihnen eine dekorative Sichtflache zu vermit-
teln. Insbesondere bei der Fertigung von Betonplatten fur die Verlegung auf Terrassen und Gartenwe-
gen werden diese Verfahren in groBem Umfang angewendet.

Dabei werden die Betonelemente ausschlieBlich Stiick fir Stiick mit einer bestimmten Uberdicke
hergestellt, wobei Betonplatten in der Regel in Plattenpressen geformt werden und Betonpflaster—
steine meist durch Pressen und Ratteln. Im allgemeinen enthalten die Betonelemente eine Vorsatzbe-
tonschicht (Edelschicht) und eine sogenannte Hinterfilllbetonschicht. In der Vorsatzbetonschicht
werden handelsiibliche Zuschlagstoffe eingesetzt, aufgrund deren Farbe und/oder Struktur dekorative
Effekte erzielbar sind. Typische Zuschlagstoffe fur die Vorsatzbetonschicht sind z.B. Carraramar-
mor, Untersberger Marmor, Serpentin u.s.w.

Anfangs wurde die Oberfliche der Vorsatzbetonschicht der Betonelemente ohne jede mechanische
Vorbehandlung endbearbeitet, z.B. mit Metallkugeln gestrahlt.

Da bei einem solcherart behandelten Betonelement aber praktisch nur die Spitzen der an der Ober-
flache der Vorsatzbetonschicht liegenden Zuschiagstoffe freiliegen, was keinen besonderen opti-
schen Effekt ergibt und damit eine dekorative Oberflache nicht bzw. nur in wesentlich eingeschrank-
ter Form erzielen 1aBt, ist man spater dazu (bergegangen, vor der Endbearbeitung die oberste
Schicht der Betonelemente mittels Diamantfrésern in einer Starke von 1 bis 10 mm abzufrésen, sodaB
sich dann die in der Vorsatzbetonschicht sichtbaren Zuschlagstoffe zum iberwiegenden Teil im Quer-
schnitt bis hin zu ihrer maximalen GroBe préasentieren und damit in ihren verschiedenen Farben und
Strukturen optimal zur Wirkung kommen.

Wenn es sich um die Fertigung von gewisse Oberflachenmuster aufweisenden dekorierten Betonelemen-
ten handelt, 4Bt man dem Frasvorgang noch einen Feinschleif- und Poliervorgang folgen, wobei dann
z.B. die beim Strahlen mit Metalikugeln durch eine Maske abgedeckten glatten Oberfiachenbereiche
dunkler erscheinen als die dem Strahlen unterzogenen aufgerauhten Oberflachenbereiche.

Nachteilig an dem bekannten Verfahren ist vor allem, da8 der bei jedem einzelnen Betonelement vor
dem Endbearbeiten, z.B. dem Strahlen mit Metallkugeln, erfolgende Frasvorgang sehr zeit- und ener-
gieaufwendig ist, was die Gestehungskosten des Produkts erheblich erhoht.

Dieser Nachteil wird ausgehend von einem Verfahren zur Herstellung von mindestens einen bestimm-
ten Zuschlagstoff enthaltenden Betonelementen, wie Betonplatten und Betonpflastersteinen, mit
dekorativer Sichtflache, bei welchem durch Pressen und/oder Rutteln Rohlinge hergestelit werden,
anschlieBend durch maschinelle Bearbeitung der Rohlinge Betonelemente mit einer Sichtfiache gebil-
det werden, an der sich der sichtbare Zuschlagstoff zum Uberwiegenden Teil im Querschnitt bis hin
zu seiner maximalen GroBe prasentiert, und schlieBlich die Sichtflache der Betonelemente zumindest
bereichsweise endbearbeitet, z.B. mit Metallkugeln gestrahit wird, erfindungsgemé8 dadurch beho-
ben, daB Rohlinge mit einer Dicke hergestellt werden, die der doppelten Dicke der herzustellenden
Betonelemente zuziiglich einer fiir die nachfolgende maschinelle Bearbeitung ausreichenaen Uberdicke

entspricht, wobei die maschinelle Bearbeitung darin besteht, die Rohlinge in der Mitte durchzusa-
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gen, um jeweils zwei Betonelemente zu bilden, und daB die so gebildeten Betonelemente an ihrer die
Sichtflache bildenden Schnittflache endbearbeitet werden.

Auf diese Weise erhdlt man in einem Produktionsvorgang zwei Betonelemente, auf deren Schnittfla-
chen die verwendeten Zuschlagstoffe bis hin zu ihrer maximalen GréBe sichtbar sind. Da der durch
den zweckmaBig mittels Diamantsdgeblattern durchgefilhrten S&geschnitt erzielte Feinheitsgrad der
Schnittflachen durchaus mit jenem vergleichbar ist, welcher bei dem herkdémmlichen Verfahren durch
den Frasvorgang erzielt wird, konnen diese Oberflaichen sofort endbearbeitet werden. Es wird somit
der fur jedes einzelne Betonelement erforderliche zeit- und energieaufwendige Frasvorgang durch
einen einfacheren Schneidvorgang, der zu jeweils zwei Betonelementen fihrt, ersetzt, womit die
Produktionskapazitat um ca. 80% erhdht und die Energiekosten und der Maschinen- und Schneidmate-
rialaufwand erheblich gesenkt werden kénnen.

Handelt es sich bei den herzustellenden Betonelementen um solche, bei denen Oberflachenmuster
gebildet werden sollen, wie z.B. die oben beschriecbenen dekorierten Betonelemente, werden die
Schnittflachen wie beim Stand der Technik vor der Endbearbeitung feingeschliffen und poliert.

Im Falle der Herstellung von Betonplatten werden gemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung zweck-
maBig Rohlinge hergestellt, die Uber ihre gesamte Dicke den bestimmten Zuschlagstoff enthalten.
Dies hat den Vorteil, daB die bei gewissen Verlegungsarten sichtbar bleibenden Seitenflichen (Kan-
ten) der Platten ein Uber ihre gesamte Breite einheitliches Aussehen besitzen.

Im Falle der Herstellung von Betonpflastersteinen kdnnen hingegen die Rohlinge mit einer den
bestimmten Zuschlagstoff enthaltenden Mittelschicht und zwei &uBleren Fllbetonschichten herge-
stellt werden. Beim verlegten Betonpflasterstein sind ja die Seitenflachen keinesfalls sichtbar.

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines Ausfﬁhrungsbeispieles naher erlautert:

Es solien Betonplatten mit den MaBen 400 x 400 x 19 mm und einer ein Oberflaichenmuster aufweisen-
den Sichtflache hergestelit werden.

Hiezu werden in einer Plattenpresse aus einem verschiedene Marmorsplitte als Zuschlagstoffe ent-
haltenden Beton Rohlinge mit den MaBen 400 x 400 x 46 - 48 mm geformt, und die so gebildeten Roh-
linge nach dem Erharten in der Mittelebene mit Hilfe von Diamantsageblattern durchgesagt, wodurch
jeweils zwei Platten mit 20 - 21 mm Dicke erhalten werden (die Schnittbreite betragt etwa 6 mm).
Die so erhaltenen Platten werden sodann durch Materialabtrag auf der der Schnittfiache gegeniiber-
liegenden Seite auf eine einheitliche Enddicke von 19 mm gebracht und damit die produktionsbeding-
ten Dickenschwankungen eliminiert. SchlieBlich werden die Platten an den Schnittflichen, an denen
die Marmorsplitte durch den Sageschnitt in optimaler Weise freigelegt sind, feingeschliffen und
poliert und nach dem Polieren mit Metallkugeln fein gestrahit, wobei zur Erzielung des gewilnschten
Oberflachenmusters entsprechende Oberflachenbereiche durch eine Maske abgedeckt sind. Das Ergebnis
sind Sichtflachen, bei denen Farbe und Struktur der Marmorsplitte voll zur Geltung kommen und die
beim Strahlen abgedeckten, glatten Oberflachenbereiche sich deutlich von den dem Strahlen unterzo-

genen, aufgerauhten Oberflachenbereichen abheben.
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Ansprliche:

1. Verfahren zur Herstellung von mindestens einen bestimmten Zuschlagstoff enthaltenden Betonele-
menten, wie Betonplatten und Betonpfiastersteinen, mit dekorativer Sichtfidche, bei welchem durch
Pressen undfoder Ritteln Rohlinge hergestelit werden, anschlieBend durch maschinelle Bearbeitung
der Rohlinge Betonelemente mit einer Sichtfiaiche gebildet werden, an der sich der sichtbare Zu-
schlagstoff zum (berwiegenden Teil im Querschnitt bis hin zu seiner maximalen GroBe prasentiert,
und schlieBlich die Sichtfliche der Betonelemente zumindest bereichsweise endbearbeitet, z.B. mit
Metallkugeln gestrahlt wird, dadurch gekennzeichnet, daB Rohlinge mit einer Dicke hergestelit
werden, die der doppelten Dicke der herzustellenden Betonelemente zuziglich einer fur die nachfol-
gende maschinelle Bearbeitung ausreichenden Uberdicke entspricht, wobei die maschinelle Bearbei-
tung darin besteht, die Rohlinge in der Mitte durchzus&gen, um jeweils zwei Betonelemente zu bil-
den, und daB die so gebildeten Betonelemente an ihrer die Sichtflache bildenden Schnittfiache
endbearbeitet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schnittfiichen in an sich bekannter
Weise vor dem Endbearbeiten feingeschliffen und poliert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, zur Herstellung von Betonplatten mit gestrahlter Sichtflache, da-
durch gekennzeichnet, daB Rohlinge hergestelit werden, die Gber ihre gesamte Dicke den bestimmten
Zuschlagstoff enthalten.

4. Verfahren nach Anspruch 1, zur Herstellung von Betonpflastersteinen mit gestrahlter Sichtfia-
che, dadurch gekennzeichnet, daB Rohlinge mit einer den bestimmten Zuschlagstoff enthaltenden
Mittelschicht und zwei duBeren Flllbetonschichten hergestelit werden.
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