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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Betonform-
zwischenlage und daraus hergestellte Formen fir die
Betonherstellung, die gemusterte oder sehr glatte
Betonoberflachen ergeben.

Bei der Herstellung von Beton wird dieser far
gewohnlich unter Verwendung einer Betonform gegos-
sen, wobei der Beton die Gestalt der Betonform
annimmt. Der nasse Beton wird in oder auf die Beton-
form gegossen, wobei nach dem Aushérten und Entfer-
nen der Betonform die neu freiliegende
Betonoberflache einen negativen Abdruck der Innenfla-
che der Betonform darstellt. Im Fall von Holzformen
nimmt der Beton das Aussehen der Holzmaserung an.
Im Fall von Formen mit eingesdumten Formgliedern
zeigt der Beton alle nicht ausreichend abgedeckten
Saume.

Dem Betongemisch wird hdufig mehr Wasser zuge-

setzt, als fUr die Hydration erforderlich ist. DarGber hin-
aus enthalt das Betongemisch Luft. Beide Bestandteile
(Luft und Wasser) sind von Nutzen, um das Gemisch
flieBfahig zu machen und das Handhaben sowie Gie-
Ben zu erleichtern.
Der vollstandig hydratisierte Beton kann ca. 40 Gew.-%
Wasser binden, so daB (berschissiges Wasser im
Beton verbleibt. Dieses ist - nach Austrocknung des
Betons - fur die Ausbildung von sogenannten Kapillar-
poren verantwortlich. Die im Betongemisch vorhandene
Luft kann durch geeignete VerdichtungsmaBnahmen
zumindestens groBtenteils entfernt werden. Hierbei
andert sich jedoch - bedingt durch die unterschiedlichen
Dichten der Bestandteile (Zuschlagsstoffe) des Beton-
gemisches - die physikalischen und chemischen Eigen-
schaften des Betons, so daB z.T. eine beginnende
Entmischung des Betons zu beobachten ist.

Darilber hinaus enthalt der in der Schalung befind-
liche frische Beton in der Randzone mehr Zement und
Wasser. Dieses zement- und wasserreiche Gemisch
wird auch als Betonleim bezeichnet. Die damit verbun-
dene Anderung des Wasser/Zement-Wertes (W/Z-
Wert) gegeniber dem Kernbeton hat eine geringere
Dauerhaftigkeit der Betonoberflache zur Folge.

Die vorstehenden Ausflihrungen zeigen die Pro-
bleme die bei der Herstellung von dauerhaften Beton-
oberflachen entstehen. Bedingt durch
UberschuBwasser ergibt sich einen Beton mit einer
geschwachten Oberflache (hoher Betonleim-Anteil),
wéahrend die nicht entfernte Luft Oberflachenporen
(Kapillarporen) ergibt. Die GroBe der Poren liegt je nach
Betontyp zwischen 0,1 bis 3 cm. Diese Poren hinterlas-
sen eine unebene Oberflache, die fir die Wirkungen
von Schmutz, Erosion und durch die Gefrier-Tauzyklen
von Wasser offen ist. Eine derartige Oberflache ist
wenig dauerhaft bei starker Beanspruchung.

Aus dem Stand der Technik sind Betonverschalun-
gen bekannt.

So beschreibt US-A-4 730 805 eine Betonform, die
einen Trager und wenigstens zwei Lagen aus textilem
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Flachengebilde auf dem Trager verwendet. Der Trager
kann Anséatze haben, um das Flachengebilde vom Tr&-
ger im Abstand abzuordnen, wobei die Flachengebilde-
lagen und die Ansatze das Entwassern des Wassers
aus dem aushértenden Beton unterstitzen. Der Trager
kann Drainagelécher zum Entfernen von berschissi-
gem Wasser und Luft haben. Das Flachengebilde ist an
den Trager gebunden und steif sowie gegeniiber dem
Trager unbeweglich.

Aus US-A-4 856 754 ist eine Betonform unter Ver-
wendung von doppelt gewebten textilen Flachengebil-
den auf einer Tragplatte mit Lochern fir die Drainage
bekannt. Ein gewebtes Flachengebilde ist an die Platte
geklebt, wahrend das andere gewebte Flachengebilde
an das erste genaht ist.

Aus EP-A-0 429 752 ist eine Form fir gemusterten
Beton mit einer Trageinrichtung, einem Gitter mit mitein-
ander verbundenen Abstandsgliedern, die im Gitter
Lécher mit einer Einzelflache von wenigstens 0,25 cm?
bilden, wobei wenigstens ein Teil hiervon auf der Trag-
einrichtung aufliegt, und einem porésen, textilen Fla-
chengebilde, das neben dem Gitter angeordnet und
durch das Gitter vom Trager im Abstand angeordnet ist
bekannt. Das Flachengebilde hat im allgemeinen auf
jeder Seite eine PorengréBe von 10 bis 250 Mikron, so
daB eine Anzahl von kieinen Betonteilchen in die offe-
nen Rdume des Flachengebildes eindringen und diese
ausfillen kann und Uberschissiges Wasser und Luft
hindurchtreten kénnen.

Feine Betonteilchen fiillen in typischer Weise die
gréBeren Poren des Flachengebildes, insbesondere
wenn eine UbermaBige Betonverdichtung auftritt. Falls
gentigend feine Betonteilchen in die Struktur des Fla-
chengebildes eingedrungen sind und eine ausrei-
chende Betonhartung stattgefunden hat, wird fir
gewdhnlich das Lésen des Flachengebildes vom gehar-
teten Beton sehr schwierig oder sogar unmdglich. Dies
findet statt, da die in das Flachengebilde eingedrungen
und darin gehéarteten Betonteilchen die Fasern des Fla-
chengebildes aus dessen Oberflache herausziehen,
wenn das Flachengebilde vom Beton getrennt wird. Das
Problem verschlimmert sich, wenn das Flachengebilde
mit losen Oberflachenfasern erneut verwendet wird, da
die losen Fasern dazu neigen, in den ausgehérteten
Beton eingebettet zu werden, wodurch ein Abbléttern
der Flachengebildematte verursacht wird. Das Problem
verstarkt sich, wenn das Flachengebilde wéhrend des
Zusammenbaus oder Auseinandernehmens der Form
nicht mit Sorgfalt gehandhabt wird, da die mechanische
Reibung (zum Beispiel Scheuern) dazu neigt, das Fla-
chengebilde fusselig zu machen und das Kleben der
losen Fasern am Beton zu bewirken. Die mehrfache
Verwendung von Flachengebildeformen verursacht,
dafB noch mehr Flachengebildeporen noch mehr durch
feine Betonteilchen verstopft werden, was eine stark
verringerte Beseitigung von Wasser und Luft bewirkt.

Aus dem deutschen Gebrauchsmuster G 9117039
ist eine Betonformzwischenlage enthaltend ein poréses
zweiseitiges, textiles Flachengebilde mit einer glatten
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und weniger glatten Seite bekannt. Die PorengréBe an
der glatten Seite betragt zwischen 0,2 - 10 ym, wéhrend
die weniger glatte Seite Poren mit einer GroBe zwi-
schen 10 - 250 um besitzt. Die glatte (erste) Seite wird
entweder durch eine Mikroschaum-Beschichtung oder
aber durch Fasern mit niedrigerem Titer als die weniger
glatte (zweite) Seite, und nachfolgenden Kalandieren,
erzeugt. Die zuletztgenannte Méglichkeit setzt unter-
schiedliche Titer (d.h. einen Titer-Gradienten) im texti-
len Flachengebilde voraus. Die Behandlung zur
Erzeugung der glatten Oberflache bewirkt gleichzeitig
eine Stabilisierung des textilen Flachengebildes.

Die vorstehend beschriebenen Betonformzwi-
schenlagen sind nur sehr aufwendig realisierbar, so daf
ein Bedlirinis nach weiteren, einfach zu realisierenden
Betonformzwischenlagen bestand. Insbesondere soll
die aufwendige Stabilisierung der Betonformzwischen-
lage einfach méglich sein.

Uberraschender Weise wurde nun gefunden, daB
feintitrige Vliese eine ausreichende Drainagewirkung
far Luft und Wasser aufweisen und dartberhinaus die
geforderte Oberflachenglite besitzen.

Gegenstand der Erfindung ist eine Betonformzwi-
schenlage enthaltend ein Vlies, dadurch gekennzeich-
net, daB

a) das Vlies aus Fasern aufgebaut wird, deren Titer
zwischen 0,7 und 3 dtex, vorzugsweise zwischen 1
und 2,5 dtex, insbesondere zwischen 1 und 2 dtex
betragen,

b) das Vlies eine Héchstzugkraft von mindestens
300 N, vorzugsweise mindestens 400 N, insbeson-
dere mindestens 500 N, in Langsrichtung und min-
destens 250 N, vorzugsweise mindestens 300 N,
insbesondere mindestens 350 N, in Querrichtung
gemessen an einem 5cm breiten Streifen besitzt
und

c) eine Oberflachenguite entsprechend einer Poren-
gr6Be von 1 bis 80 um, vorzugsweise von 5 bis 60
um, aufweist.

Die Vliese kdnnen aus Fasern endlicher Lange,
sogenannten Stapelfaservliesen oder aus Fasern
unendlicher Lange, sogenannten Spinnvliesen, aufge-
baut sein. Die Fasern leiten sich von beliebigen thermo-
plastischen fadenbildenden Polymeren ab. Beispiele far
derartige schmelzspinnbare Polymermaterialien sind
Polyamide, wie z.B. Polyhexamethylen-diadipamid,
Polycaprolactame, aromatische oder teilaromatische
Polyamide ("Aramide”), teilaromatische oder vollaroma-
tische Polyester, Polyphenylensulfid (PPS), Polymere
mit Ether- und Keto-gruppen, wie z.B. Polyetherketone
(PEK) und Polyetheretherketon (PEEK), oder Polyben-
zimidazole.

Von den Spinnvliesen sind sogenannte schmelz-
binderverfestigte Spinnvliese, die durch eine Wirrablage
frisch schmelzgesponnener Filamente erzeugt werden,
bevorzugt. Sie bestehen (iblicherweise aus Trager- und
Schmelzbinde-Fasern.
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Die Trager- und Schmelzbinde-Fasern kénnen sich
von beliebigen thermoplastischen fadenbildenden Poly-
meren ableiten entsprechend dem Anforderungsprofil
des Anwenders. Der Anteil der beiden Faserntypen
zueinander kann in weiten Grenzen gewahlt werden,
wobei darauf zu achten ist, daB der Anteil der Bindefa-
sern so hoch gewahlt wird, daB der Vliesstoff durch Ver-
klebung der Tragerfasern mit den Bindefasern eine fur
die gewiinschte Anwendung ausreichende Festigkeit
und Oberflachengtite erhalt. Der Anteil des aus der Bin-
defaser stammenden Bindemittels im Vliesstoff betragt
Ublicherweise weniger als 50 Gew.-%, vorzugsweise 3
bis 25 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht des Vliesstof-
fes.

Als Tragerfasern sind schmelzspinnbare Polymer-
materialien, beispielsweise Polyamide, wie z.B. Polyhe-
xamethylen-diadipamid, Poly-caprolactam, aromatische
oder teilaromatische Polyamide ("Aramide™), teilaroma-
tische oder vollaromatische Polyester, Polyphenylensul-
fid (PPS), Polymere mit Ether- und Keto-gruppen, wie
z.B. Polyetherketone (PEK) und Polyetheretherketon
(PEEK), oder Polybenzimidazole, geeignet.

Bevorzugt bestehen die Tragerfasern aus schmelz-
spinnbaren Polyestern. Als Polyestermaterial kommen
im Prinzip alle zur Faserherstellung geeigneten bekann-
ten Typen in Betracht. Derartige Polyester bestehen
Uberwiegend aus Bausteinen, die sich von aromati-
schen Dicarbonsduren und von aliphatischen Diolen
ableiten. Gangige aromatische Dicarbonséurebau-
steine sind die zweiwertigen Reste von Benzoldicarbon-
sauren, insbesondere der Terephthalsdure und der
Isophthalsaure; gangige Diole haben 2 bis 4 C-Atome,
wobei das Ethylenglycol besonders geeignet ist. Beson-
ders vorteilhaft sind Vliese, die aus einem Polyesterma-
terial bestehen, das zu mindestens 85 mol% aus
Polyethylenterephthalat besteht. Die restlichen 15
mol% bauen sich dann aus Dicarbonsaureeinheiten
und Glycoleinheiten auf, die als sogenannte Modifizie-
rungsmittel wirken und die es dem Fachmann gestat-
ten, die physikalischen und chemischen Eigenschaften
der hergestellten Filamente gezielt zu beeinflussen.
Beispiele fir solche Dicarbonsaureeinheiten sind Reste
der Isophthalsaure oder von aliphatischen Dicarbon-
sdure wie z.B. Glutarsaure, Adipinsaure, Sebazinsaure;
Beispiele fur modifizierend wirkende Diolreste sind sol-
che von langerkettigen Diolen, z.B. von Propandiol oder
Butandiol, von Di- oder Triethylenglycol oder, sofern in
geringer Menge vorhanden, von Polyglycol mit einem
Molgewicht von ca. 500 bis 2000.

Besonders bevorzugt sind Tragerfasern aus Poly-
ester, die mindestens 95 mol% Polyethylenterephthalat
enthalten, insbesondere solche aus unmodifiziertem
Polyethylenterephthalat.

Die in den Vliesen enthaltenen Polyester haben
Ublicherweise ein Molekulargewicht entsprechend einer
intrinsischen Viskositat (IV) von 0,5 bis 1,4 (dl/g),
gemessen an Lésungen in Dichloressigsaure bei 25°C.

Als Schmelzbinde-Fasern kommen alle Polymer-
materialien mit einem gegeniiber dem Tragerfaser-Roh-
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stoff um mindestens 1°C , vorzugsweise 10 bis 50°C,
insbesondere bevorzugt 30 bis 50°C abgesenkten
Schmelzpunkt in Betracht. Bevorzugt handelt es sich
hierbei um modifizierte Polyesterfasern oder Polyolefine
wie Polypropylen oder Polyethylen, Polybutylenter-
ephthalat oder durch Einkondensieren langerkettiger
Diole und/oder Isophthalsaure oder aliphatischen Dicar-
bonsauren modifiziertes Polyethylenterephthalat. Die
Schmelzbinder werden vorzugsweise in Faserform
(endlose Spinnfasern oder Stapelfasern) in die Viiese
eingebracht.

Die Einzelfasertiter der Tragerfasern betragen 0,7 bis 3
dtex, vorzugsweise 1 bis 2,5 dtex. Der Einzelfasertiter
der Bindefasern betragt zwischen 1 und 10 dtex, vor-
zugsweise 1 bis 4 dtex. Besonders vorteilhaft ist es
wenn die Bindefasern den gleichen Titer wie die Trager-
fasern aufweisen. DarGber hinaus kénnen auch Faser
eingesetzt werden, die Trager- und Binde-Eigenschaf-
ten vereinen. Beispiele hierflr sind sogenannte Hetero-
fil- und Bikomponentenfasern.

Weitere geeignete Spinnvliese sind auch solche,
die durch einen chemischen Binder, beispielsweise auf
Acrylat-Basis, verfestigt sind.

Weitere geeignete Spinnvliese sind thermisch ver-
festigte Spinnvliese. Derartige Spinnvliese enthalten
Ublicherweise keine wie vorstehend beschriebenen
Schmelzbinder und sind lediglich durch Warme-
und/oder Druckeinwirkung, beispielsweise Kalandrie-
rung, verfestigt.

Bei den Stapelfaservliesen unterliegt die Lange der
Stapelfasern keiner Einschréankung. Die Stapelfaserv-
liese bestehen aus den gleichen Polymermaterialien
wie die vorstehend beschriebenen Spinnvliese. Geeig-
nete Stapelfaservliese sind thermisch verfestigte Sta-
perfaservliese, d.h. solche die durch Warme- und/oder
Druckeinwirkung, beispielsweise Kalandrierung, verfe-
stigt sind. Dartber hinaus sind auch mit Binder verfe-
stigte Stapelfaservliese geeignet, unabhangig davon,
ob es sich um einen Schmelzbinder im vorstehenden
Sinne oder um einen chemischen Binder, beispiels-
weise auf Acrylat-Basis, handelt. Wesentlich ist, daB
das Stapelfaservlies die erforderliche Oberflachengiite
und mechanischen Eigenschaften aufweist.

Die Vliese haben Flachengewichte von 50 bis 300
g/m?, vorzugsweise 130 bis 250 g/m?, insbesondere
140 bis 170 g/m?.

Vorzugsweise sind die Trager- und Schmelzbinde-
Fasern einer Polymerklasse (z.B. Polyester) zugehérig,
so daB die erfindungsgemaBe Betonformzwischenlage
problemlos wiederverwertet werden kann.

Die Vliese, insbesondere die Spinnvliese, werden
nach ihrer Herstellung unter Warme- und Druckeinwir-
kung kalandriert, so daB die Schmelzbinde-Fasern eine
ausreichende Verfestigung des Viieses gewéhrleisten.
Im Regelfall betragt die Kalandertemperatur zwischen
240 und 250°C; der Kalanderdruck (Liniendruck)
betragt zwischen 135 und 145 daN.

Durch die Kalandrierung kann auf mindestens einer
der beiden Seiten des Vlieses ein Pragemuster erzeugt
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werden. Die Pragung wird mittels einer Kalanderwalze
erzeugt, deren Pr&getiefe zwischen 0,1 und 0,5 mm,
vorzugsweise 0,2 bis 0,3 mm, betragt. Der Liniendruck
betragt hierbei zwischen 135 und 145 daN. Vorzugs-
weise handelt es sich bei dem Pradgemuster um ein
Leinwand-Préagemuster. Die Prageflache betragt zwi-
schen 40 und 50 % (bezogen auf die Oberflache der
entsprechenden Seite).

Zusétzlich kann das Vlies vor der vorstehend beschrie-
benen Kalandrierung noch durch geeignete MaBnah-
men, beispielsweise mechanisch durch Vernadeln
und/oder mittels Fluidstrahlen vorverfestigt werden.

Das Vlies besitzt eine Héchstzugkraft von minde-
stens 300 N, vorzugsweise mindestens 400 N, inbeson-
dere mindestens 500 N, insbesondere vorzugsweise
400 N bis 600 N (in L&ngsrichtung) und mindestens 250
N, vorzugsweise mindestens 300 N, insbesondere min-
destens 350 N, insbesondere vorzugsweise 300 N bis
500 N (in Querrichtung) gemessen an einem 5cm brei-
ten Streifen gemessen gemaR DIN EN 29073.3.

Die Oberflachengite des Vlieses entspricht einer
PorengréBe (Querschnitt) von 1 bis 80 um, vorzugs-
weise 5 bis 60 um, bestimmt mittels eines Coulter Poro-
meters in Porofil.

Das Vlies hat eine Luftdurchlassigkeit von bis zu
250 I/m?3s bei 200 Pa (bestimmt gemaB DIN 53887) und
eine Wasserdichtheit von 40 bis 300 mm Wasserséule
(bestimmt gemas DIN 53886).

Besonders bevorzugt sind auch solche Vliese, die
eine Kombination von bevorzugten Merkmalen aufwei-
sen.

Die die Vliese aufbauenden Fasern bzw. Stapelfa-
sern kénnen einen praktisch runden Querschnitt besit-
zen oder auch andere Formen aufweisen, wie hantel-,
nierenférmige, dreieckige bzw. tri- oder multilobale
Querschnitte. Es sind auch Hohlfasern einsetzbar.
Bevorzugt werden runde bis ovale Faserquerschnitte.
Ferner 1aBt sich die Bindefaser auch in Form von Bi-
oder Mehrkomponentenfasern einsetzen, wobei ovale
bis runde Querschnitte zu einer verbesserten Faserein-
bindung und somit besserer Oberflachengtite flihren.

Die das Vlies bildenden Fasern kénnen durch Gbli-
che Zusétze modifiziert sein, beispielsweise durch Anti-
statika, wie RuB.

In einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung
wird die erfindungsgemaBe Betonformzwischenlage zur
Erhéhung der Hydrophobie mit fluorhaltigen Polymeren
ausgeristet, so daB das Ablésen der Betonformzwi-
schenlage vom ausgehérteten Beton beginstigt wird.
Beispiel fur ein geeignetes Hydrophobierungsmittel ist
das unter der Bezeichnung ®Nuva (Hoechst AG,
Deutschland) im Handel erhaltliche Produkt.

Far den Fachmann war es Uberraschend, daf fein-
titrige Vliese den an eine Betonformzwischenlage gefor-
derten Ansprichen hinsichtlich Oberflachenguite und
mechanischer Festigkeit gentigen. Insbeondere ist es
Uberraschend, daB die erforderliche Oberflachengtte
bereits durch ein Vlies und nicht erst durch eine
Schaumbeschichtung erzielt werden kann, so daB die
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zeit- und kostenaufwendige Schaumbeschichtung ent-
fallen kann. Darlber hinaus ist der im Stand der Technik
beschriebene Titergradient nicht notwendig, so daB
auch dieser Schritte entfallen kann.

Die erfindungsgeméaBen Vliese sind von hoher
mechanischer Festigkeit und kénnen somit hohen Bela-
stungen ausgesetzt werden. Diese insbesondere beim
Spannen der Betonformzwischenlage auftretenden
Zugkrafte kdnnen zu einer RiBbildungen fuhren, so daB
zumindest eine teilweise Zerstérung der Betonformzwi-
schenlage zu befilrchten ist. Weiterhin ist die hohe
mechanische Festigkeit glnstig, da beim Spannen der
Betonformzwischenlage hohe Zugkréfte notwendig sind
um eine faltenfreie Oberflache sicherzustellen.

Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung
ist ein Verfahren zu Herstellung der erfindungsgemaBen
Betonformzwischenlage umfassend die MaBnahmen:

a) Bildung eines Vlieses aus Fasern deren Titer
zwischen 0,7 und 3 dtex betragt,

b) Verfestigung des gebildeten Vlieses mittels
Kalander, so daB sich eine ausreichende Festigkeit
und Oberflachengite ergibt.

Eine bevorzugte Form der Vliesbildung gemaB
MaBnahme a) besteht in der Spunbond-Bildung unter
gleichzeitiger Ausbildung der Schmelzbindefasern.

Die gemaf b) beschriebene Kalandrierung erfolgt
bei Temperaturen zwischen 240 und 250°C und einem
Kalanderdruck von 135 bis 145 daN (Liniendruck). Hier-
bei kann gleichzeitig ein Pragemuster, vorzugsweise ein
Leinwand-Pragemuster, erzeugt werden.

Handelt es sich bei dem Vlies um ein Schmelzbin-
der-verfestigtes Spinnvlies, so wird nach Schritt b) eine
Endverfestigung durch Aufschmelzen der Bindefasern,
beispielsweise in einem Umluftofen, angeschlossen.

Wird das Vlies mit einem chemischen Binder verfe-
stigt, so wird dieser Ublicherweise nach Schritt b) aufge-
bracht und das Vlies anschlieBend in einer thermischen
Nachbehandlung unterzogen, so daB der Binder aus-
hértet.

Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung
ist die Verwendung der erfindungsgemaBen Betonform-
zwischenlage zur Herstellung einer Betonform, die auch
Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist eine
Betonform zur Herstellung einer gemusterten Beton-
oberflache, enthaltend:

(a) eine Trageeinrichtung;

(b) ein Gitter mit miteinander verbundenen
Abstandsgliedern, die im Gitter Locher mit einer
Einzelflache von wenigstens 0,25 cm? zur Erzeu-
gung der gemusterten Oberflache bilden, wobei
wenigstens ein Teil der Abstandsglieder auf der
Trageeinrichtung aufliegt,

(c) ein Vlies, das aus Fasern aufgebaut wird, deren
Titer zwischen 0,7 und 3 diex, vorzugsweise zwi-
schen 1 und 2,5 dtex, insbesondere zwischen 1
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und 2 dtex betragen und eine Héchstzugkraft von
mindestens 300 N, vorzugsweise mindestens 400
N, insbesondere mindestens 500 N, in L&ngsrich-
tung und mindestens 250 N, vorzugsweise minde-
stens 300 N, insbesondere mindestens 350 N, in
Querrichtung gemessen an einem 5cm breiten
Streifen besitzt und eine Oberflachenglite entspre-
chend einer PorengréBe von 1 bis 80 um, vorzugs-
weise von 5 bis 60 um, aufweist.

Darlberhinaus ist ebenfalls ein Verfahren zur Her-
stellung der verbesserten Form vorgesehen durch Bil-
den eines Tragers mit der Form, die flr einen
herzustellenden Betongegenstand gewlnscht wird,
Befestigen eines Gitters am Trager (a), wobei das Gitter
miteinander verbundene Abstandsglieder hat, von
denen wenigstens ein Teil am Trager (a) aufliegt, und
angrenzendes Anordnen eines Spinnvlieses (c) zusam-
men mit dem Gitter (b), wobei das Spinnvlies (¢) durch
das Gitter (b) im Abstand vom Tréger a) gehalten wird.

Das Verfahren kann ferner das gleichmaBige Strek-
ken des Spinnvlieses (c) Uber das Gitter (b) mit einer
Spannung von 0,2 bis 3,0 kg pro laufendem Zentimeter,
umfassen, und ist somit auch zur Herstellung einer
Betonform flr Beton mit einer glatten Oberflache, die
ebenfalls Gegenstand der Erfindung ist, geeignet. Das
Verfahren der vorliegenden Erfindung umfaBt auch das
Bilden einer Trageeinrichtung (a) mit Léchern und das
Anordnen des Spinnvlieses (c) angrenzend an die Trag-
einrichtung (a), so daB das Gitter (b) gegebenenfalls
entfallen kann.

Die Herstellung derartiger Betonformen wird in dem
Deutschen Gebrauchsmuster G 9117089 detailiert
beschrieben.

Patentanspriiche

1. Betonformzwischenlage enthaltend ein Vlies,
dadurch gekennzeichnet, daB

a) das Vlies aus Fasern aufgebaut wird, deren
Titer zwischen 0,7 und 3 dtex, vorzugsweise
zwischen 1 und 2,5 dtex, insbesondere zwi-
schen 1 und 2 diex betragen,

b) das Vlies eine Héchstzugkraft von minde-
stens 300 N, vorzugsweise mindestens 400 N,
insbesondere mindestens 500 N, in Langsrich-
tung und mindestens 250 N, vorzugsweise
mindestens 300 N, insbesondere mindestens
350 N, in Querrichtung gemessen an einem
5cm breiten Streifen besitzt und

c) eine Oberflachenglte entsprechend einer
PorengréBe von 1 bis 80 um, vorzugsweise von
5 bis 60 um, aufweist.

2. Betonformzwischenlage gemaB Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies ein Spinnv-
lies oder ein Stapelfaservlies ist.
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Betonformzwischenlage gem&B Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Spinnvlies ein
schmelzbinderverfestigtes Spinnvlies ist.

Betonformzwischenlage geméaB Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Anteil des aus
der Bindefaser stammenden Bindemittels im Vlies-
stoff weniger als 50 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 25
Gew.-%, bezogen auf das Gewicht des Vliesstoffes,
betragt.

Betonformzwischenlage geméaB Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelfasertiter
der Bindefasern 1 bis 10 dtex, vorzugsweise 1 bis 4
dtex, betragen.

Betonformzwischenlage gemag einem der Anspri-
che 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Spinnvliese Flachengewichte von 50 bis 250 g/m?,
vorzugsweise 130 bis 170 g/m?, aufweisen.

Betonformzwischenlage gemag einem der Anspri-
che 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafB die Tra-
ger- und Schmelzbinde-Fasern einer
Polymerklasse zugehérig sind.

Betonformzwischenlage gemag einem der Anspri-
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
Spinnvliese nach ihrer Herstellung unter Warme-
und Druckeinwirkung kalandriert werden, so daB
die Schmelzbinde-Fasern eine ausreichende Verfe-
stigung des Vlieses gewéhrleisten.

Betonformzwischenlage gemag einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das
Viiese auf mindestens einer der beiden Seiten ein
Pragemuster aufweist.

Betonformzwischenlage gemag einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies
eine Luftdurchlassigkeit von bis zu 250 I/m?s bei
200 Pa (bestimmt geméaB DIN 53887) und eine
Wasserdichtheit von 40 bis 300 mm Wassersaule
(bestimmt gemaf DIN 53886) aufweist.

Verfahren zur Herstellung der Betonformzwischen-
lage gemaB einem der Anspriche 1 bis 10 umfas-
send die MaBnahmen:

a) Bildung eines Vlieses aus Fasern deren
Titer zwischen 0,7 und 3 dtex betrégt,
b) Verfestigung des gebildeten Vlieses mittels
Kalander, so daB sich eine ausreichende
Festigkeit und Oberflachengtite ergibt.

Verwendung der Betonformzwischenlage gemaf
einem der Anspriche 1 bis 10 zur Herstellung einer
Betonform.
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13. Betonform zur

Herstellung einer gemusterten
Betonoberflache enthaltend:

(a) eine Trageeinrichtung;

(b) ein Gitter mit miteinander verbundenen
Abstandsgliedern, die im Gitter Locher mit
einer Einzelflache von wenigstens 0,25 cm? zur
Erzeugung der gemusterten Oberflache bilden,
wobei wenigstens ein Teil der Abstandsglieder
auf der Trageeinrichtung aufliegt,

(c) ein Vlies, das aus Fasern aufgebaut wird,
deren Titer zwischen 0,7 und 3 dtex, vorzugs-
weise zwischen 1 und 2,5 dtex, insbesondere
zwischen 1 und 2 dtex betragen und eine
Héchstzugkraft von mindestens 300 N, vor-
zugsweise mindestens 400 N, insbesondere
mindestens 500 N, in Langsrichtung und min-
destens 250 N, vorzugsweise mindestens 300
N, insbesondere mindestens 350 N, in Quer-
richtung gemessen an einem 5cm breiten
Streifen besitzt und eine Oberflachengute ent-
sprechend einer PorengréBe von 1 bis 80 um,
vorzugsweise von 5 bis 60 um, aufweist.

14. Betonform zur Herstellung einer glatten Betonober-

flache enthaltend:

(a) eine Trageeinrichtung,

(b) ein Vlies, das aus Fasern aufgebaut wird,
deren Titer zwischen 0,7 und 3 dtex, vorzugs-
weise zwischen 1 und 2,5 dtex, insbesondere
zwischen 1 und 2 dtex betragen und eine
Héchstzugkraft von mindestens 300 N, vor-
zugsweise mindestens 400 N, insbesondere
mindestens 500 N, in Langsrichtung und min-
destens 250 N, vorzugsweise mindestens 300
N, insbesondere mindestens 350 N, in Quer-
richtung gemessen an einem 5cm breiten
Streifen besitzt und eine Oberflachengute ent-
sprechend einer PorengréBe von 1 bis 80 um,
vorzugsweise von 5 bis 60 um, aufweist.
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