AT 18219 U1 2024-05-15

(19)

Ssterreichisches
patantamt

(10)

AT 18219 U1 2024-05-15

Gebrauchsmusterschrift

(12)

(21) Anmeldenummer: GM 22/2023 (51) Int.Cl: B28B 1/08 (2006.01)

(22) Anmeldetag: 15.05.2023 B28B 1/16 (2006.01)

(24) Beginn der Schutzdauer: 15.05.2024 B44F 9/04 (2006.01)

(45) Veroffentlicht am: 15.05.2024 B28B 13/02 (2006.01)

B28B 11/00 (2006.01)
B05B 13/04 (2006.01)

(30)  Prioritat: (73) Gebrauchsmusterinhaber:

07.11.2022 CZ PUV 2022-40440 beansprucht. AGSTAV Trebic a.s.
674 01 Trebi¢ (C2Z)

(56) Entgegenhaltungen: 72 Erfinder:
O it
US 2005144897 A1 286 01 Caslav (C2)
JP H0919915 A
US 6382947 B1
US 2007216058 A1

(54) Ausriistung zum Farben und Dekorieren von Betonpflasterschichten

(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum ) - @
Einfarben und Dekorieren von Betonfuboden, (F @ ,,,,/‘f} T
bestehend aus einer Vibrationspresse mit einem \\ E V‘_ /7
Stempel, Trichtern fiir den FuB- und Kernbeton, - / H N f
Wagen fiir den Ful3- und Kernbeton und einer \ I‘; o f\ /
Form fiur das Produkt. Es ist dadurch L “‘1&\\« e
gekennzeichnet, dass eine Anordnung von — " v S N
Farbdiisen und/oder einzelnen Farbdiisen in dem 7 i ~
Raum zwischen dem Stempel der Vibrationspresse @ ‘ . ‘ \;;\
und der Form vorgesehen ist. ‘ @ f =

7

R

Fig.1



D sterreichisches AT 18219 U1 2024-05-15

patentamt

Beschreibung

AUSRUSTUNG ZUM FARBEN UND DEKORIEREN VON BETONPFLASTERSCHICHTEN

[0001] Die Ausristung zum Einfarben und Dekorieren von Betonplatten bezieht sich auf die Her-
stellung von Pflasterschichten aus Betonplatten auf Vibrationspressen fiir den AuBenbereich.

[0002] Die bisher bekannten Anlagen zur Einfarbung und Dekoration von Betonbelagen umfas-
sen mehrere Produktionsknotenpunkte. Vereinfacht gesagt, ist der Grundbestandteil der Anlage
eine konventionell hergestellte Rittelpresse mit einem Stempel, der die Betonmasse in eine Form
packt, die der gewlinschten Form des Produkts entspricht. Zur Reinigung des Stempels bei der
Herstellung von Spezialprodukten ist am Rahmen der Presse eine Querbiirste angebracht, die
bei der Herstellung von Pflastersteinen meist nicht zum Einsatz kommt, da sie in der Regel de-
montiert wird. Die Querbirste besteht aus einem festen und einem beweglichen Teil. Der feste
Teil ist am Rahmen der Presse befestigt, und der bewegliche Teil fiihrt eine Seitwartsbewegung
aus. Der GroBteil der Betonmasse in der Form ist Kernbeton, der mit einem Kernbetonwagen
vom Kernbetontrichter zum Boden der Form transportiert wird. Nach der Verdichtung des Kern-
betons durch den Ruttelstempel wird der FuBBbeton mit einem Wagen aus dem Trichter transpor-
tiert und in die Form gegossen. Die Farbe der Deckschicht wird durch das Mischen des einge-
farbten Betons in einem Mischer oder durch das Mischen von zwei oder mehr eingefarbten Beto-
nen in einem Trichter in einer Maschine, die als Colourmix bezeichnet wird, erzielt. Um eine plas-
tische, erhabene Oberflache auf dem Produkt zu erzeugen, wird der Vibrolitstempel gepragt.
Nach dem Formen wird das Produkt in eine Aushartekammer transportiert, wo es die erforderliche
Festigkeit fiir die weitere Verarbeitung erreicht, wenn der Beton reift. Nachdem das Produkt aus
der Ausschalungskammer enthnommen wurde, kann die Oberfldche des Produkts weiteren erfor-
derlichen Behandlungen unterzogen werden, z. B. Streichen, Schleifen, Birsten, usw.

[0003] Die oben erwahnten Anlagen zum Einfarben der Unterlagsschichten von Betonprodukten
ermdglichen jedoch keine Kontrolle der Farbsattigung. Sie erméglichen auch nicht die Verwen-
dung einer gréBeren Menge einzelner Farben auf der Produktionsflache. Ein weiterer Nachteil ist
der hohe Verbrauch an Farbpigmenten aufgrund der Einfarbung des gesamten Volumens der
Deckschicht.

[0004] Die Herstellung der erhabenen Oberflache in diesen Anlagen ist kostspielig, da ein Pra-
gestempel angeschafft werden muss, was sich nur bei groBen Stiickzahlen lohnt. Ein weiterer
Nachteil fir die Verwendung dieser Dekoration der Pflasterschicht ist die Unebenheit ihrer Ober-
flache, die die Pflege dieser Oberflachen erschwert.

[0005] Die oben genannten Nachteile werden durch eine Vibrationspresse mit einem Stempel
beseitigt, der Trichter fir FuB3- und Kernbeton, Wagen fiir FuB- und Kernbeton und eine Form fiir
das Produkt umfasst. Der Kern geman der technischen Lésung besteht darin, dass eine Gruppe
von Farbdiisen und/oder einzelne Farbdisen in dem Raum zwischen dem Vibrationspresse-
Stempel und der Form angeordnet sind. Die Farbdiisen befinden sich entweder in einer Bau-
gruppe, die auf einem beweglichen Trager montiert ist, der an einem auf dem Rahmen montierten
Pinselhalter befestigt ist, oder sie sind einzeln auf dem Vibroformrahmen oder auf einer zusétzli-
chen Struktur am Vibroformrahmen montiert. Eine Matrizenwalze oder eine Baugruppe aus zwei
Matrizenwalzen ist an der Vorderseite des Fertigerwagens angebracht, der liber die Produktform
bewegt wird. Die Walze oder die Walzengruppe kann auch innerhalb des Wagens untergebracht
sein.

[0006] Die Ausriistung zum Einfarben und Dekorieren von Betonpflasterschichten ermdglicht
eine beliebige Einfarbung und Auswahl verschiedener Dekorationen von Betonpflasterschichten,
Bordsteinen und kleinen Fertigteilen, die auf Rittelpulten nach den Anforderungen des Kunden
hergestellt werden. Die daraus resultierende farbige Pflasterung oder farbige Pflasterung mit De-
koration reduziert die Kosten der Betonpflasterproduktion und ermdglicht eine gréBere Variabili-
tat.

[0007] Die Erfindung wird anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiele
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naher erldutert. Es zeigen:

[0008] Fig. 1 eine Seitenansicht der gesamten Anlage mit den Trichtern,

[0009] Fig. 2 eine Vorderansicht der Vibrationspresse mit der Anordnung der Dlsen,

[0010] Fig. 3 eine Draufsicht auf die Montage des Querbiirstenhalters mit Trager,

[0011] Fig. 4 eine Vorrichtung, bei der eine Matrizenrolle an einem Wagen mit Fundament-
beton befestigt ist,

[0012] Fig. 5 eine Matrizenwalzenanordnung und

[0013] Fig. 6 und 7 die Moglichkeiten zur Montage der Dekorationswalze im Wagen oder an der
Vorderseite des Wagens.

[0014] Eine beispielhafte Ausflihrungsform ist eine Vorrichtung zum Einfarben und Dekorieren
von Betonbeldgen, deren Basisteil eine handelslbliche Vibrationspresse ist. Auf der einen Seite
der Vibrationspresse befindet sich ein Trichter 1 fiir den Oberflachenbeton und ein Wagen 4 fur
den darunter liegenden Oberflachenbeton. Auf der anderen Seite der Vibrationspresse befinden
sich ein Trichter 2 fir den Kernbeton und ein Wagen 6 fiir den darunter liegenden Kernbeton.
Beide Wagen 4 und 6 werden oberhalb der Form 5 bewegt. Der Hauptteil des Rittlers ist der
Rahmen 7, in dem der Stempel 3 des Riittlers vertikal gegen die Form 5 bewegt wird. Seitlich, im
Raum zwischen dem Stempel 3 und der Form 5, ist am Rahmen 7 des Riittlers eine Konsole 8
mit einem Antrieb fir den Querbdirstentrager 9 fest montiert. Der Querbiirstentrager 9 ist horizon-
tal oberhalb der Form 5 beweglich. In der Ruhestellung befindet sich der Trager 9 auf der rechten
oder linken Seite des Rahmens 7 der Rittelmaschine, auBerhalb des Arbeitsraums des Stempels
3. Die Querbdrste ist in erster Linie fir die Reinigung des Stempels 3 bei der Herstellung von
Spezialprodukten vorgesehen, wobei bei der technischen Lésung die Farbdiisengruppe 10.1 auf
dem Trager 9 montiert ist. Die Farbdiisen 10.2 kénnen auch am Gestell 7 der Rittelpresse oder
an einer zusatzlichen Konstruktion am Gestell 7 angebracht sein. Die Positionierung der einzel-
nen Diisen 10.2 und der Diisenanordnung 10.1 kann je nach Farbanforderung des Produkts un-
terschiedlich kombiniert werden.

[0015] Zur Herstellung der Produktdekoration wird eine Matrizenwalze 11.1 oder eine Matrizen-
walzenbaugruppe 11.2 an der Vorderseite des Fahrwagens 4 des Flachenbetons angebracht. In
einer Variante ist die Matrizenwalze 11.1 bzw. das Matrizenwalzenaggregat 11.2 im Inneren des
Fertigerwagens 4 montiert.

[0016] Die Funktion der Vorrichtung geman der technischen Lésung ist wie folgt. Aus dem Kern-
betontrichter 2 wird das Material in den Kernbetonwagen 6 geschiittet, von dem es in die Form 5
transportiert wird. Nach der Verdichtung durch den Rittelstempel 3 der Rittelpresse wird der
Pflasterbeton mit dem Wagen 4 aus dem Trichter 1 transportiert, in die Form 5 des Produkts
entladen und durch den Ruttelstempel 3 verdichtet. Der Ruttelstempel 3 der Rittelpresse ver-
dichtet die Betonmasse in der Form 5, die die gewiinschte Form des Produkts darstellt. Ein Quer-
birstenhalter 8 ist am Rahmen 7 der Rittelpresse befestigt, und sein beweglicher Teil, der Trager
9, fuhrt eine Seitwéartsbewegung im Raum zwischen dem Stempel 3 und der Form 5 aus. Die
Burste wird in der Regel nicht bei der Herstellung von Fliesen verwendet und wird in der Regel
aus den serienmaBig hergestellten Rittelpressen entfernt. Der Trager 9 dient zur Montage der
Farbdiisenanordnung 10, die auch einzeln als Farbdisen 10.2 am Rahmen 7 der Vibrations-
presse montiert werden kénnen.

a) Farbung der Fliesen

[0017] Nach dem Einbringen des Pflasterbetons in die Form 5 werden vor der Hauptvibration
eine oder mehrere Farben auf die Pflasterschicht aufgetragen, und zwar mit Hilfe einer Dlsen-
gruppe 10.1, die sich auf dem Trager 9 befindet, und gegebenenfalls mit Farbdiisen 10.2 auf dem
Rahmen 7 des Rittlers. Das Bespriihen des unverdichteten Pflasterbetons mit einer Schicht aus
Farbpigmenten, die mit einem geeigneten Trager wie Wasser, Acryl, Silikaten usw. vermischt
sind, erfolgt tGber Diisen, die an eine Farbpumpe mit Farbbehélter angeschlossen sind. Die An-
ordnung 10.1 der Farbdisen, die sich auf dem Trager 9 befinden, wird durch das Steuerpro-
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gramm des Tragers 9 bewegt. Die einzelnen Disen 10.2 werden durch ein separates Steuerpro-
gramm zum Sprihen der Farbe eingeschaltet, oder die Diisen 10.2 werden vom Bediener der
Vibrationspresse im Handbetrieb geschaltet. Das Aufbringen der Farbe auf den unverdichteten
Belag muss vor der Hauptrittlung erfolgen, damit das Pigment mehrere Mikrometer bis Millimeter
tief in die Belagsoberflache eindringen kann. Dies gewahrleistet eine dauerhafte Farbung der
Betonoberflache.

b) Fliesendekoration

[0018] Das Dekor wird auf dem Produkt durch eine Matrize angebracht, die ein Pragemuster in
die Oberflache des Produkts pragt. Die Matrize mit der gewiinschten Form des Dekors wird auf
der Matrizenrolle 11 geformt. Je nach Komplexitat des Dekors wird eine einzelne Walze 11.1 oder
ein Satz von Walzen 11.2 verwendet, die entweder an der Vorderseite des Wagens 4 des Ferti-
gers oder im Inneren des Wagens 4 angeordnet sind. Die Bewegung der Walze 11.1 oder der
Walzen 11.2 erfolgt durch den Wagen 4, der den Fertigbeton in die Form 5 Iadt. Die Walzen 11.1
oder 11.2 pragen ihre Matrix in den Fertigbeton in der Form 5 ein, wenn der Wagen 4 in die
Ausgangsposition zuriickfahrt. Wenn ein langeres, sich wiederholendes Muster erforderlich ist,
sollten zwei Rollen verwendet werden, um den Dekorstreifen zu transportieren. Die gepragte
Oberflache des Betons wird dann gestrichen. Die Farbe wird aus dem Diisensystem 10.1 und/o-
der den am Rahmen 7 der Rittelpresse montierten Disen 10.2 auf die gemusterte Oberflache
gespriht. Durch die Erzeugung einer plastischen Oberflache werden die einzelnen Dekorflachen
ungleichmaBig eingefarbt. Durch die anschlieBende Hauptvibration mit dem Stempel 3 wird die
Oberflache der Fliese wieder verwischt, aber das Muster aus der Matrize wird farblich hervorge-
hoben. Das Ergebnis ist eine farbige Oberflache der Deckschicht einschlieBlich des Dekors.
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Anspriiche

1.

Vorrichtung zum Einfarben und Dekorieren von BetonfuBbdden, bestehend aus einer Vibra-
tionspresse mit einem Stempel (3), Trichtern (1, 2) fir den FuB3- und Kernbeton, Wagen (4,
6) fir den FuB- und Kernbeton und einer Form (5) flir das Produkt,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Anordnung (10.1) von Farbdiisen und/oder einzelnen Farbdiisen (10.2) in dem
Raum zwischen dem Stempel (3) der Vibrationspresse und der Form (5) vorgesehen ist.

Vorrichtung zum Einfarben und Dekorieren von Betonpflasterschichten nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Raum zwischen dem Stempel (3) und der Form (5) ein Pinselhalter (8) mit einem
horizontal beweglichen Trager (9) fest am Rahmen (7) der Vibrationspresse montiert ist, an
dem die Farbdiiseneinheit (10.1) befestigt ist.

Vorrichtung zum Einfarben und Dekorieren von Betonpflasterschichten nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Raum zwischen dem Stempel (3) und der Form (5) einzelne Disen (10.2) der
Farbe am Rahmen (7) und/oder an einer Zusatzkonstruktion am Rahmen (7) befestigt sind.

Vorrichtung zum Einfarben und Dekorieren von Betonpflasterschichten nach Anspruch 1,2
oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass an der Vorderseite des Wagens (4) der Betonpflasterschicht, der tiber die Form (5) des
Produkts bewegt wird, eine Matrizenwalze (11.1) oder eine Baugruppe (11.2) aus zwei Mat-
rizenwalzen angebracht ist.

Vorrichtung zum Einfarben und Dekorieren der Tragschichten von Betondecken nach An-
spruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Matrizenwalze (11.1) oder eine Anordnung (11.2) von zwei Matrizenwalzen im
Inneren des Wagens (4) des Tragbetons angeordnet ist, der tiber die Form (5) des Produkts
bewegt wird.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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