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@) Verfahren zur Herstellung von hochbelastbaren Betonfussbaden.

@ Verfahren zur Herstellung von hoch belastbaren
FuBbdden, insbesondere IndustriefuBb&den, durch
Frisch-auf-Frisch-Verlegung einer Haristoff-M&riei-
schicht auf eine auf vorbersitetem Grund ausgebrei-
tete Betonschicht, Kennzeichen der Erfindung ist,
daB die Betonschicht unmittelbar nach ihrem Verle-
gen ein grobk&rniger Mdrtel ausgebreitet und in die
teigige Betonschicht eingerieben wird, worauf auf die
so gebildete Zwischenschicht eine Mischung aus
Zement und Haristoif ausgebreitet und Frisch-auf-
Frisch eingerieben wird, wobei der Zementanteil,
ausgehend von der zuerst verlegten Betonschicht,
von Schicht zu Schicht erh&ht wird.
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Verfahren zur Herstellung von hochbelastbaren Beton-FuBbdden

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von hochbelastbaren FuBbdden, insbesondere
IndustriefuBbdden, durch Frisch-auf-Frisch Verle-
gung einer Hartstoff-M&rtelschicht auf eine auf vor-
bereitetem Grund ausgebreitete Betonschicht.

Nach bisher (blichen Verfahren werden
hochverschieiffeste Betonbdden, insbesondere im
Industriebereich, in mehreren aufeinanderfolgenden
Arbeitsgingen hergestelit. Zunéchst wird auf einem
gut vorbereiteten Untergrund der tragende Beton in
einer durchschnittlichen Dicke von rund 20 cm
aufgebracht. Die Betonschicht wird dabei hiufig
durch Anwendung von Vacuum entliiftet und damit
verdichtet. Auf die Befonschicht wird dann geméas
DIN 18 560, T.5, 5.4 eine Haftbriicke aufgebracht.
Auf diese wird die Ubergangsschicht aufgetragen.
Schiieflich erfolgt der Aufirag der obersten
Hartstoffschicht als VerschieiBschicht in einer DIN-
gerechten Zusammensetzung in Abhédngigkeit von
der vorgesehenen Beanspruchungsart des Bodens.

Aus der DD/PS 209224 ist ein Verfahren be-
kannt, das Druckund Verschleiffestigkeit des hart-
stoffvergiiteten Zementestrichs vorkonfektionierter
Hartzuschiagstoffe dadurch erh&ht, daB die
Grenzflichenbildung und Feinstkornanreicherungen
auf den aufzubringenden Moértellagen weitestge-
hend vermieden werden.

Bei diesem Verfahren wird eine steife bis sehr
steife untere Mortellage lose auf eine Tragschicht
aufgebracht und eingeebnet. Unmittelbar darauf
wird eine steife bis sehr sieife zementgebundene
Haristoffmdrtellage in einer erforderlichen Dicke
lose aufgebracht und ebenfalls eingeebnet. An-
schlieBend werden die bsiden noch nicht abgebun-
denen Lagen in einem Arbeitsgang zu einem inho-
mogenen hartsioffvergliteten Zementestrich ver-
dichtet. Durch die Oberflichenrauhigeit der ein-
geebneten unteren Mdrtellage sowie das gemein-
same Verdichten beider noch nicht abgebundener
Lagen entsteht eine Verzahnung, durch die die fUr
die Haftung der Lagen zur Veriligung stehende
Fidche vergrdBert wird.

Die nach dem Stand der Technik hergesteliten
mehrschichtigen Bdden neigen zur RiBbildung,
Hohistellen und zum vorzeitigen AblSsen der Hart-
oder Ubergangsschicht vom Untergrund. Die Ursa-
chen flir die Ab-und Ausbriiche sind fast aus-
schlieflich darin begriindet, daB die einzelnen
Schichten durch Adh#sion oder Verzahnung anei-
nander haften. Im Falle der DD/PS 208224 wird
zwar durch die Verzahnung ein Verdiiblungseffekt
an der Nahtstelle zwischen unterer Mdrteilage und
Hartstoffmortellage erreicht, aber auch diese Bin-
dung ist nicht stark genug, um frihzeitige Zer-
stdrungen des Bodens zu verhindern.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein ’

Verfahren vorzuschlagen, mit dem ein FuBboden
mit innigerem Verbund der Einzelschichten und
auch bei hoher Belastung und grdBeren
Temperaturunterschieden mit ldngerer Haftbarkeit
hergestellt werden kann.

Zur L8sung der gesteliten Aufgabe wird bei
dem erfindungsgem&Ben Verfahren vorgeschlagen,
daB auf die Betonschicht unmittelbar nach ihrem
Verlegen ein grobk&rniger Mdrtel ausgebreitet und
in die teigige Betonschicht eingerieben wird, worauf
auf die so gebildete Zwischenschicht eine Mi-
schung aus Zement und Hartstoff ausgebreitet und
Frisch-auf-Frisch eingerieben wird, wobei der
Zementanteil, ausgehend von der zuerst verlegten
Betonschicht, von Schicht zu Schicht erhdht wird.

Bei einem derart hergestellten BetonfuBboden
entstehen keine separaten miteinander verklebten
oder durch Adhision aneinander haftenden Schich-
ten, sondern ein monolithischer Aufbau des Beton-
bodens.

Die zwangsweise Vermischung auf der frischen
Betonflache hat zur Folge, daB es auch zu keinen
Rissen oder Abplatzungen, Ausbriichen oder der-
gleichen als Folge der Schichtung kommen kann.
Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemé&Ben Verfah-
rens liegt darin, dag der Beton ohne Unterbrechung
in einem Zug hergestelit werden kann. Die Schicht-
stoffe der Folgeschicht werden jeweils aufgetragen,

_sobald die vorhergehende Schichtung ausgearbei-

tet aber noch teigig ist, um das Material der Folge-
schicht in ihrem Oberfidchenbereich aufzunehmen
und damit wirksam zu verankern.

Bevorzugt wird der grobk&rnige Mértel fur die
Zwischenschicht mit Wasser angeteigt. Damit kann
er besser auf der Betonschicht ausgebreitet wer-
den.

GemiB einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung des erfindungsgemagBen Verfahrens soll dem
Mdrtel fiir die Zwischenschicht eine grobkdrnige
Mischungskomponente, insbesondere Mineralien,
wie Quarzsand, Korund oder Schlacke aus
metallurigschen Prozessen, mit einer KorngrdBe
von etwa 3 bis 10 mm, vorzugsweise 5 bis 6 mm,
zugesetzt werden. Die KorngrGBe der grobkdrnigen
Mischungskomponente wird zweckmagigerweise so
festgelegt, daB sie der gewlinschten Dicke der Zwi-
schenschicht entspricht, d.h., da8 sie etwa so gro
ist wie die Dicke der Zwischenschichi. In diesem
Fall sind n3mlich die Kdrner der Mi-

'schungskomponente in der Lage, die nachfolgende

Hartstoffschicht sicher zu verankern.

Der Zementanieil der Zwischenschicht soll
etwa ein Verhdlinis 1 : 2 bis 1 : 3 zum Fesistoffa-
nteil aufweisen. Der Zementanteil der Beschichiung
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soll zweckméfigerweise im Verhiltnis 300:500:700
von unten nach oben erh&ht werden. Wenn also
der Zementanteil der Betonschicht 300 kg/m3
betrégt, so soll der Zementanieil der Zwischen-
schicht 500 kg/m3 und der der obersten Hartstoff-
schicht 700 kg/m?3 betragen. Die Betonschicht wird
zweckméBigerweise auf eine Dicke von 10 bis 20
cm, die Zwischenschicht auf eine Dicke von 3 bis
10 mm und die Hartstoffschicht auf eine Dicke von
6 bis 20 mm ausgebreitet.

Bevorzugt wird bei dem erfindungsgemigBen
Verfahren die Betonschicht vacuumiert. In diesem
Fall wird die Zeit flir das Abbinden des Betons
entsprechend verkiirzt und die Dichte der Beton-
schicht erhéht. Es wird aber sichergestellt, daB der
Boden ohne Unterbrechung weiter bearbeitet wer-
den kann, weil {lr die weiteren Schichten der
Untergrund noch teigig genug ist, um die Homoge-
nisierung durch Vermischen zu gewahrleisten. Die
Hart-oder Nutzschicht kann aus terrazzo-farbigen
oder Kunstmdrtelschichten bestehen. Die Ob-
erflichen kénnen rauh, rutschfest, aber auch glatt,
staubfrei und nicht staubend hergestellt werden.

Anhand eines Beispiels wird das erfindungs-
gemiBe Verfahren ndher erldutert. Gem3B Fig. 1
wird auf einem Untergrund 1 in iiblicher Weise eine
Betonschicht 2 gegossen. Auf die Betonschicht 2
wird gem&B Fig. 3 eine Schicht Mdriel 3 ausgebrei-
tet, der grobe Kdrmer 4 einer Mi-
schungskomponente und Zement enthdit und mit
Wasser angeteigt ist. Nach dem Ausbreiten der
Schicht 3 wird diese in die Betonschicht 2 eingear-
beitet. Das Ergebnis ist in Fig. 3 angedeutet. Die
Schicht 3 ist mit dem Material der Betonschicht 2
vermischt und bildet eine Oberflichenzone 3, in
der die groben Kd&rner 4 eingelagert werden. In
diesem Zustand ist die Betonlage einhsitlich
monglithisch. Auf der Betonlage 3 gemiB Fig. 3
wird dann gem3p Fig. 4 die Haristoffschicht 5
ausgebrsitet. Sie besteht aus spratzigen oder kuge-
ligen Hartstoffkdrnern, gemischt mit Zement und
mit Wasser angeteigt. Nach dem Ausbreiten wird
die Haristoffschicht 5 in die Oberschicht 3' der
Betonlage 2 eingearbeitet, d.h., mit dieser vermi-
scht. Das Ergebnis ist entsprechend Fig. 5, eine
monolithische Betonlage 2 auf dem Untergrund 1
mit einer OberflAchenschicht 3, in welcher die Zwi-
schenschicht 3 und die Hartstoffschicht 5 miteinan-
der verankert enthalten sind. Die Oberfldchen-
schicht 3" ist kreuz-schraffiert. Auch in diesem Fer-
tigungszustand hat der Betonboden einen
monolithischen Aufbau.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von hoch belast-
baren FuBbdden, insbesondere Industriefufbdden,
durch Frisch-auf-Frisch-Verlegung einer Hartstoff-
M&rtelschicht auf eine auf vorbereitstem Grund
ausgebreitete Betonschicht,
dadurch gekennzeichnet, dag auf die Beton-
schicht unmittelbar nach ihrem Verlegen ein
grobkd&rniger Mdrtel ausgebreitet und in die teigige
Betonschicht eingerieben wird, worauf auf die so
gebildete Zwischenschicht eine Mischung aus
Zement und Hartstoff ausgebreitet und Frisch-auf-
Frisch eingerieben wird, wobei der Zementantsil,
ausgehend von der zuerst verlegten Betonschicht,
von Schicht zu Schicht erhdht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf der grobkdmige
Mdrtel flr die Zwischenschicht mit Wasser ange-
teigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, da8 dem Mdrtel flr die
Zwischenschicht eine grobkdrnige Mi-
schungskompenente mit einer KorngréBe von etwa
3 bis 10 mm, vorzugsweise 5 bis 6 mm, zugesetzt
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet, da3 dem Mdrtel flr die
Zwischenschicht grobkdmige Mineralien, wie
Quarzsand, Korund, oder Schlacke aus metallurgi-
schen Prozessen zugesetzt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet, da8 dem Mdrtel flir die
Zwischenschicht ein Zementanteil im Verhdlinis 1 :
2 bis 1 : 3 zum Feststoffanteil der Mischung zuge-
setzt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet, daf der Zementanteil
der homogenen monolithischen Schichtung im
Verhéltnis 300 : 500 : 700 von unten nach oben
erhSht wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daf die Beton-
schicht auf sine Dicke von 10 bis 20 mm, die Zwi-
schenschicht auf eine Dicke von 3 bis 10 mm und
die Hartstoffschicht auf eine Dicke von 6 bis 20
mm ausgebreitet werden.

8. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, da die Beton-
schicht vakuumiert wird.
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