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(57) Abstract:  The invention relates
to factory mortar in the form of shaped
bodies. The shaped body is produced in
continuously operating or discontinuously
operating  compression  devices for
non-plastic materials.The inventive factory
mortar is made ready for use by mixing
it with water and optionally additional
binding agents. The shaped body formed
from the inventive factory mortar has a
high specific surface and an excellent
capillary water-absorption ability enabling
it to rapidly disintegrate in water. The
inventive factory mortar is especially used
as an adhesive for tiles, mortar for joints
or as filler.

(57) Zusammenfassung: Es wird ein
Werkmortel offenbart, der als Formkdrper
vorliegt. Der Formkd&rper wird in kontinu-
ierlich arbeitenden oder diskontinuierlich
arbeitenden  Verdichtungsvorrichtungen
fir nicht-plastische Massen hergestellt.

Der erfindungsgemésse Werkmortel ergibt durch Mischen mit Wasser und ggf. zusitzlicher Bindemittel anwendungsfertigen
Mortel. Der aus dem erfindungsgemissen Werkmortel hergestellte Formkorper verfiigt iiber eine hohe spezifische Oberfldche
sowie iiber ein ausgezeichnetes kapillares Wasseraufnahmevermégen, was seine schnelle Desintegration in Wasser erm&glicht. Der
erfindungsgemisse Werkmortel findet insbesondere Verwendung als Fliesenkleber, Fugenmoértel, oder Spachtelmasse.
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»Werkmoértel*
Die Erfindung betrifft Werkmortel, dessen Herstellung sowie seine Verwendung.

Unter Werkmoérteln werden allgemein Zusammensetzungen aus Bindemitteln,
Zuschlagstoffen und Additiven verstanden, die in einem Werk genau dosiert
vorgemischt werden.

Als Bindemittel kommen sowohl mineralische Materialien, wie Kalk, Zement, Gips,

Anhydrit u.d., als auch nicht mineralische Materialien, wie Epoxidharz,

Dispersionspulver, Methylzellulose u.d. oder Kombinationen von mineralischen

und nicht mineralischen Bindemitteln zum Einsatz.

Unter Zuschlagstoffen werden mineralische und/oder organische Zuschlagstoffe

verstanden, beispielsweise natlrliche Sande (Grubensande), durch Brechen

hergestellte Sande (Brechsande) oder auch leichte Zuschlagstoffe wie Bims,

Polystyrol, Blahglas, Perlite u.a. oder Mischungen dieser Zuschlagstoffe.

Anorganische und/oder organische Additive dienen zur Regelung der

Produkteigenschaften. Additive sind beispielsweise Mittel zur Regulierung des

Wasserriickhaltevermégens, Abbindebeschleuniger und —verzdgerer, Netzmittel

oder Hydrophobierungsmittel zur Minderung der Wasseraufnahme.

Werkmortel werden geliefert als:

a) Werk-Trockenmortel, der trocken vorgemischt in Sé&cken verpackt, bei
groReren Bauvorhaben auch im Silo, zur Baustelle gelangt. Auf der Baustelle
wird nur noch Wasser zugegeben;

b) Werk-Vormortel, der als Luftkalk- oder Wasserkalkmértel zur Baustelle kommt,
wo ihm Wasser und ggf. zusatzliche Bindemittel — z. B. Zement, um
Kalkzementmortel zu erhalten — zugegeben werden.

Fur Werkméortel gilt die DIN 18557.

Ein wesentlicher Nachteil von handelsublichen Werkmérteln, insbesondere Werk-

Trockenmortel, ist die pulverformige Angebotsform. Dies hat zur Folge, da® beim
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Arbeiten mit Werkmérteln eine nicht unerhebliche Staub- und Schmutzentwicklung
auftritt. Fur die Anwendung wird der Werkmdortel mit Wasser und ggf. weiteren
Bindemittel angeriihrt. Da beim Anrihren das Verhaltnis von Wasser zum
Feststoff genau eingehalten werden muss, sind zur Verarbeitung von Teilmengen
geeignete Mess- oder Wagevorrichtungen erforderlich. Erfahrungsgeman
verfiigen vor allem Heimwerker héufig nicht Gber die geeigneten Geréte. Ein
weiterer Nachteil der pulverférmigen Angebotsform liegt darin begriindet, da® lose
Pulverhaufwerke immer ein erhebliches Luftvolumen beinhalten, welches bei
Verpackung, Transport und Lagerung von Werkmortel ein unwirtschaftliches

Totvolumen darstellt.

Der vorliegenden Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, Werkmértel in einer
nicht staubenden Angebotsform bereitzustellen. Dabei sollen die positiven
Eigenschaften, insbesondere das der Werkmértel jederzeit mit Wasser und den
Ublichen Hilfsmitteln zu anwendungsfertigem Méortel angeriihrt werden kann,
beibehalten werden. Unter {blichen Hilfsmitteln werden die Werkzeuge
verstanden, die in der Bautechnik Ublicherweise zum Anriihren von Mérteln
verwerdet werden, beispielsweise Wannen, Eimer, Kellen, Bohrmaschinen mit
aufgesetztem Rihrquirl und ahnliches.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung war es, Werkmortel bereitzustellen, der die
Okonomie von Lagerung und Transport verbessert.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung war es, Werkmértel bereitzustellen, der in

Teilmengen, ohne Wage- oder MefRaufwand fir den Anwender, verarbeitbar ist.

Die erfindungsgemale Loésung der Aufgabe ist den Patentansprichen zu
entnehmen.

Sie besteht im wesentlichen darin, dal® der Werkmortel als Formk&rper vorliegt.
Der Werkmortel ist hierbei insbesondere ausgewéhlt aus der Gruppe Werk-
Trockenmértel und Werk-Vormoértel.

Der erfindungsgemafiie Werkmdrtel enthalt 10 — 80 Gew.-%, vorzugsweise 15 ~ 70
Gew.-% und besonders bevorzugt 25 — 60 Gew.-% eines oder mehrerer

anorganischer mineralischer Bindemittel.
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Bei den anorganischen mineralischen Bindemitteln handelt es sich bevorzugt um
genormten Zement (beispielsweise Portland-Zement), nicht genormten Zement
(beispielsweise Tonerde-Zement), Spezialzement, latent hydraulische oder
puzzolanische Stoffe, Kalk, Gips sowie weitere hydraulisch abbindende Stoffe.

Weiterhin enthélt der erfindungsgeméalle Werkmortel 15 — 90 Gew.-%,
vorzugsweise 25 — 80 Gew.-% und besonders bevorzugt 30 - 60 Gew.-%
anorganische Zuschlagstoffe. Als anorganische Zuschlagstoffe werden
insbesondere silikatische oder carbonatische Sande und Mehle, natirliche oder
kiinstliche  Gesteinsmehle, naturliche oder kinstliche Schichtminerale,
mineralische Rest- und Recycling-Stoffe, wie beispielsweise Glaskugeln oder

Flugaschen, eingesetzt.

Weiterhin enthdlt der erfindungsgemafRe Werkmoértel 0,1 — 20 Gew.-%,
vorzugsweise 0,5 — 15 Gew.-% und besonders bevorzugt 0,8 — 10 Gew.-% eines
oder mehrere anorganische oder organische Additive zur Regelung des
Abbindeverhaltens und/oder der Verarbeitungseigenschaften des angerihrten
Mortels. Bei diesen Additiven handelt es sich beispielsweise um
Redispersionspulver, natiirliche oder synthetische Zellulose-Derivate, organische
Sauren oder Salze organischer Sauren, Starkeether, quellfahige Mineralien,

organische oder mineralische Fasern.

In einer besonderen Ausfiihrungsform enthéit der erfindungsgemafie Werkmortel
als Komponente (D) mindestens ein Presshilfsmittel. Unter Presshilfsmittel werden
im Sinne der Erfindung Stoffe verstanden, die das Gleiten der Kérner des
Pulverhaufwerks  untereinander  erleichtern, die  Reibung  zwischen
Formwerkzeugen und Pulver verringern und/oder die Stabilitat des Formkérpers
erhéhen. Presshilfsmittel sind beispielsweise organische Additive, mineralische
oder organische Fasern naturlichen oder synthetischen Ursprungs oder Rest- und
Recycling-Stoffe. Der Anteil des Presshilfsmittels, liegt zwischen 0,001 und 10
Gew.-%, vorzugsweise zwischen 0,005 und 5 Gew.-% und besonders bevorzugt

zwischen 0,01 und 2 Gew.-%, bezogen auf die Gesamtmasse des Werkmoértels.
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Der Wassergehalt im Presshilfsmittel soll unter 5 Gew.-%, bevorzugt unter 1
Gew.-% und besonders bevorzugt unter 0,5 Gew.-% liegen.

Bevorzugt wird als Komponente (D) Papiermehl eingesetzt. Unter Papiermehl
werden aufbereitete Fasern aus der Altpapierverwertung verstanden. Die
Faserlange liegt zwischen 0,1 und 5 mm, vorzugsweise zwischen 0,15 und 3 mm

und besonders bevorzugt zwischen 0,2 und 2 mm.

In einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform enthalt der erfindungsgemafe
Werkmortel als Komponente (E) mindestens ein Sprengmittel. Der Anteil an
Sprengmittel in der erfindungsgemalen Werkmértel-Zusammensetzung betragt
0,001 — 10 Gew.-%, vorzugsweise 0,005 — 5 Gew.-% und besonders bevorzugt
0,01 - 2 Gew.-%.

Unter Sprengmitteln werden Desintegrationshilfsmittel verstanden, die in
insbesondere hochverdichtete Formkérper eingearbeitet werden, den Zerfall
dieser Formkérper erleichtern bzw. als Zerfallsbeschleuniger die Zerfallszeiten

verkirzen. Unter Zerfallsbeschleunigern werden gemall Rémp (9. Auflage, Band.
6, Seite 4440) und Voigt ,Lehrbuch der pharmazeutischen Technologie® (6.
Auflage, 1987, Seite 182 — 184) Hilfsstoffe verstanden, die fiir den raschen Zerfall
von Tabletten in Wasser oder Magensaft und fiir die Freisetzung der Pharmaka in
resorbierbarer Form sorgen.

Diese Stoffe, die auch aufgrund ihrer Wirkung als Sprengmittel bezeichnet
werden, vergroBern bei Wasserzutritt ihr Volumen, wobei einerseits das
Eigenvolumen vergroiert (Quellung), andererseits auch lber die Freisetzung von
Gasen ein Druck erzeugt werden kann, der den Formkdrper in kleinere Partikel
zerfallen 1aRt. Altbekannte Desintegrationshilfsmittel sind Dbeispielsweise
Carbonat/Zitronensaure-Systeme, wobei auch andere organischen Sauren
eingesetzt werden konnen. Weitere Gasbildner sind Metallpulver oder
Erdalkalicarbide. Quellende Desintegrationshiifsmittel sind  beispielsweise
synthetische Polymere, wie Polyvinylpyrrolidon (PVP) oder natlirliche Polymere
bzw. modifizierte Naturstoffe, wie Zellulose und Starke und ihre Derivate, Alginate
oder Casein-Derivate. Fur eine schnelle Wirkung ist eine faserige innere und/oder

duRere Struktur des Sprengmittels vorteilhaft. Unter ,faserig soll eine Form
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verstanden werden, bei der eine Dimension mindestens doppelt so groB ist, wie
die beiden etwa gleich grofRen anderen Dimensionen. Diese Sprengmittel mit
faserigen inneren und/oder aufleren Strukturen zeichnen sich durch eine hohe
Kapillarwirkung und gutem Wasseraufnahmevermégen aus und bewirken den
schnellen Transport von Wasser in das Innere des Formkdrpers. Im Rahmen der
Erfindung ist ein besonders bevorzugtes Sprengmittel Papiermehl. Die Faserlédnge
liegt zwischen 0,1 und 5 mm, vorzugsweise zwischen 0,15 und 3 mm und

besonders bevorzugt zwischen 0,2 und 2 mm.

Die Mischung der Komponenten (A) bis (C), gegebenenfalls unter Zusatz der
Komponenten (D) und/oder (E) ist ein sogenanntes Pulverhaufwerk, welches zu
einem stabilen Formkérper verpresst wird.

Unter einem stabilen Formkérper werden regelmafig oder unregelméafig geformte
Formkdrper verstanden, die unter den {blichen Belastungen beim Verpacken,
Palettieren und Transport von Baustoffen ihre urspriingliche Gestalt behalten und

allenfalls einen unwesentlichen Abrieb aufweisen.

Fir den erfindungsgeméafien Formkérper aus Werkmortel ist es wichtig, dal die
beim Verpressen entstehenden Licken und Zwickel (Hohlrdume) zwischen den
einzelnen Kérnern mit kleineren Kérnern gefillit werden, um einen guten inneren
Zusammenhalt des Formkdrpers zu erzielen. Dazu enthalt der Werkmortel eine
auf die Aufgabe abgestimmte Sieblinie von mindestens zwei Korngré3enklassen.
Die Korngréfienklassen sind so beschaffen, dall die mittlere KorngréRe der
gréeren KorngréRenklasse das 1,5 — 50fache, bevorzugt das 1,7 — 40fache und
besonders bevorzugt das 2 — 30fache der mittleren Korngréf3e der kleineren..

KorngréRenklasse betragt.

Verfahren zur Herstellung von Formkérpern aus Pulverhaufwerken sind bekannt.

Insbesondere in der Keramik- und Baustoffindustrie ist es seit langem Ublich,
zumindest Uberwiegend mineralische Pulverhaufwerke unter Anwendung von
Druck und dem Einsatz von Verdichtungs- oder Presshilfsmitteln zu stabilen
Formkérpern zu verdichten. Ublicherweise folgt auf diesen Formgebungsschritt

eine weitere, endgliltige Verfestigung durch einen keramischen Brand oder eine
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hydrothermale Behandlung. Eine erneute Desintegration des Formkorpers nach
der Verdichtung ist nicht vorgesehen und in der Regel auch nicht méglich.

Auf Werkmérteln sind diese an sich bekannten Verfahren nicht ohne weiteres
ubertragbar. Die Verdichtung von keramischen Massen oder Baustoffmassen ist
nur unter Anwesenheit von Wasser und/oder chemischen Presshilfsmittein,
beispielsweise Polyvinylalkoholen, méglich, die die Reibung der Korner
untereinander und mit dem Presswerkzeugen verringern.

Eine Vielzahl von Presshilfsmittein sind zur Herstellung von Formké&rpern aus
Werkmérteln nicht einsetzbar, da die Presshilfsmittel entweder selbst mit den
anorganischen Bindemitteln reagieren oder die Abbindung erheblich beeinflussen.
AuRerdem muss ein Formkorper aus Werkmortel jederzeit ohne Schwierigkeiten -
wieder desintegriert werden kénnen.

Die Problematik der hinreichenden Harte und Stabilitdit von Formkérpern bei
gleichzeitig hinreichend schneller Zerfallszeit der Formkorper bei Kontakt mit
Wasser ist Gegenstand einer Vielzahl von Patentschriften aus dem Wasch- und
Reinigungsmittelsektor. Ublicherweise werden spezielle Inhaltsstoffe, die den

Zerfall bei Wasserkontakt fordern, verwendet.

So offenbart beispielsweise die EP 0 522 766 eine Tablette aus einer
zusammengepressten teilchenférmigen Detergenz-Zusammensetzung, wobei die
Tablette oder ein getrennter Bereich derselben im wesentlichen aus einer Matrix
von Teilchen besteht, von denen nicht mehr als 5 Gew.-% derselben kleiner als
200 Mikrometer sind. Die Teilchen der detergenzaktiven Verbindung und des
Detergenzbuilders und ggf. die Teilchen der Bestandteile des Detergenz-
Basispulvers sind einzeln mit einem Bindematerial beschichtet, welches, wenn die

Tablette in Wasser eingetaucht ist, das Spalten der Struktur der Tablette bewirkt.

In der DE 40 10 533 wird ein Verfahren zur Herstellung von Wasch- und/oder
Reinigungsmitteln in Form portionierter Presslinge beschrieben, wobei in einer
ersten Arbeitsstufe durch Strangpressen und Zerteilen der extrudierten Strange
Granulate hergestellt werden und diese nach Zugabe von wasserlgslichen,
wasseremulgierbaren und/oder wasserdispergierbaren Plastifizier- und/oder

Gleitmitteln nachfolgend zu portionierten Presslingen verpresst werden.
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In der EP 0 711 828 wird ein Verfahren zur Herstellung von Tabletten
beschrieben, wobei die Verpressung der Tablettenzusammensetzung, enthaltend
ein Bindemittel mit einer Schmelztemperatur von 35 °C bis 90 °C, bei
Temperaturen unterhalb des Schmelzpunktes der Zusammensetzung stattfindet.
In allen zitieten Dokumenten wird auf relativ langsame Zerfallszeiten der
Formkérper bei Wasserkontakt hingewiesen.

Die DE 199 08 025 offenbart demgegeniiber ein Verfahren zur Herstellung von
schnell zerfallenden Wasch- und  Reinigungsmittelformkérpern.  Die
erfindungsgemaRe Herstellung erfolgt im wesentlichen durch ein Verpressen bei

Temperaturen unterhalb von 20 °C.

In der WO 99/03945 werden Agglomerate sowie ein Verfahren zur Herstellung
dieser Agglomerate offenbart, wobei die Agglomerate sich aus Stoffen zur
Herstellung wassriger Bindemittelsysteme zusammensetzen, insbesondere von
Kleistern fur Wandbelage. Die Auflésung der Agglomerate findet mit Hilfe von
hydrophilen, wasserunloslichen Sprengmitteln, die einen Quelldruck erzeugen,
statt. Die Zugabemenge dieser Sprengmittel liegt besonders bevorzugt bei 5 — 15

Gew.-%.

Alle aus den genannten Schriften bekannte Verfahren kdnnen nicht ohne weiteres
auf die Gestaltung von Formkdrpern aus Werkmortel Gbertragen werden.
Einerseits haben die beschriebenen Desintegrationshilfsmittel in den dort
aufgefuhrten Einsatzmengen erhebliche negative Auswirkungen auf die
Weiterverarbeitungseigenschaften und das technische Leistungsbild von
Werkmorteln. Andererseits werden die Waschmittelformkérper mit Wassermengen
eingesetzt, die ein vielfaches der Masse der Waschmittelformkorper betragen.

Die Herstellung des erfindungsgemaRen Werkmortels erfolgt zundchst durch das
trockene Vermischen der Komponenten und anschlieBendes Informbringen,
insbesondere Verpressen, zum erfindungsgemaBen Formkdrper, wobei auf
herkémmliche Verfahren mit kontinuierlich arbeitenden oder diskontinuierlich
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arbeitenden Verdichtungsvorrichtungen fur nichtplastische Massen
zuriickgegriffen wird.

Die kontinuierliche Verdichtung kann beispielsweise mittels Strangpressen, die
diskontinuierliche beispielsweise mittels Stempelpressen stattfinden.

Dem Fachmann wird es nicht schwer fallen, aus der Vielzahl der auf dem Markt
erhaltlichen Verdichtungsvorrichtungen geeignete Geréate auszuwahlen. Bevorzugt
werden Walzenpressen und hydraulische Stempelpressen.

Erfindungsgemal weisen die Formkorper eine hohe spezifische Oberflache auf,
um beim Anrihren mit Wasser die Benetzung des Formkorpers mit Wasser und
das Eindringen des Wassers in den Formkorper zu erleichern und zu
beschleunigen.

Zur Erzielung einer hohen spezifischen Oberflache werden die in kontinuierlichen
Verdichtungsvorrichtungen  hergestellten  Flachen-  oder  strangférmigen

Formkérper granuliert.

Wenn kontinuierlich die Verdichtung mit Walzenpressen durchgefuhrt wird, hat der
erfindungsgemaRe Formkorper die Form von glatten oder strukturierten flachen
Bandern, sogenannten Schiilpen. In diesem Fall ist es zur Erhdéhung der
spezifischen Oberflache bevorzugt, diese Schiilpe durch einen angeschlossenen
Brechvorgang oder unter der Einwirkung der Schwerkraft zu Granulaten von
definierten Abmessungen zu vereinzeln.

Fig. 1a) zeigt schematisch eine glatte Schilpe und

Fig. 1b) die daraus entstehenden gebrochenen Granulate.

In Fig. 2a) ist eine strukturierte Schiilpe dargestellt,

die zu eierbrikettartigen Granulaten vereinzelt wird (Fig. 2b).

Wenn die Verdichtung mit Stempelpressen durchgefihrt wird, hat der Formkérper
eine regelmalige geometrische Gestalt. Vorzugsweise handelt es sich bei der
regelmafigen geometrischen Gestalt um einen Kegel- oder Pyramidenschnitt,
besonders bevorzugt um einen Zylinder oder einen Quader.

Fig. 3a) zeigt schematisch ein zylindrischen Formkérper,

Fig. 4a) einen quaderférmigen Formkorper.

In einer bevorzugten Ausfilhrungsform enthalt der Formkorper zur Erhéhung der

spezifischen Oberflache Vertiefungen, Erhebungen oder Lochungen.
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In Figuren Fig. 3b) und Fig. 4b) sind zur besseren Veranschaulichung mdgliche
Vertiefungen und Erhebungen dargestellt, in Figur 3c), d) und 4 c), d) mogliche
Lochungen. Diese Strukturen werden zweckmaRigerweise direkt bei der
Formgebung eingeprefit. Die Vertiefungen haben zuséatzlich die Funktion einer
Teilungsrille: Sie erméglichen, die Mengeneinheit des Formkérpers (bezogen auf
Gewicht oder Flachenleistung) noch in definierter Form unterteilen zu kdnnen

(nach dem Prinzip einer Schokoladentafel).

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ragen die Erhebungen nicht aus
der Gesamtbegrenzung des Formkérpers heraus, um die Stabilitat nicht zu
gefahrden. Vertiefungen sind erfindungsgemafl zweckmaRigerweise so
ausgestaltet, dal® sie in Pressrichtung zeigen und ihre Abmessung mindestens
1/3, vorzugsweise mindestens die Halfte der Abmessung des Formkdrpers in
Pressrichtung betragt. Lochungen sind so ausgestaitet, dal} die Stabilitdt des
Formko&rpers nicht geféahrdet wird und ein ausreichend hoher Verdichtungsgrad
beibehalten wird. Der Volumenanteil der Vertiefungen, der Erhebungen und
Lochungen ist wesentlich. Unter Volumenanteil wird das Volumen der
Vertiefungen, Erhebungen und Lochungen dividiert durch das Gesamtvolumen
des Formkorpers verstanden. Bevorzugt betrdgt der Volumenanteil der
Vertiefungen, Erhebungen und Lochungen zwischen 1 bis 50 Vol.-%,
vorzugsweise zwischen 5 und 40 Vol.-% und besonders bevorzugt zwischen 10
und 30 Vol.-%.

Die erforderlichen Driicke zur Erzielung stabiler Formkdrper sind natirlich im
hohen MaRe von dem gewahiten Verfahren, den Dimensionen der Formkérper
und von der Verwendung von Presshilfsmitteln abhangig.

Beim Einsatz von Walzenpressen liegt die spezifische Presskraft zwischen 50 und
130 kN/cm, vorzugsweise zwischen 70 und 120 kN/cm. Unter spezifischer
Presskraft wird die Presskraft dividiert durch die Walzenarbeitsbreite verstanden.
Beim Einsatz von Stempelpressen liegt der erforderliche Pressdruck zwischen 30
und 200 N/mm? und vorzugsweise zwischen 50 und 150 N/mm?.
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Vorzugsweise wird eine Stempelpresse mit folgenden Eigenschaften verwendet:

- variable Fullhéhe bis 120 mm,

- Steuerung/Regelung mit Alternativ-Optionen Entliftungshtibe / Vakuum,

- Formausfihrung fur direktes Einpressen variabler Hohlraumgeometrien
und/oder Teilungsstrukturen, ,

- Formfilisystem mit Ruttel- und/oder Vibrationseinrichtung fiir gleichméRiges
Fullen des schlecht rieselfahigen Materials in die Pref3form,

- automatische Regelung der Prelparameter nach  Kombination
PreRweg/Prefdruck zum Ausgleich unterschiedlicher Schittdichten der
Pre3masse und

- geteilter Unterstempel zum getrennten Verfahren der Verdrangungskdrper zum

Erzeugen der Hohlraumstrukturen (Dorne oder &hnliches).

Wird der erfindungsgemae Werkmortel-Formkérper ohne die Komponenten (D)
und (E) hergestellt, werden bei der Verdichtung héhere Driicke angewendet.

Vorzugsweise wird der Pressvorgang mehrmals zum Entliften des zu
verdichtenden Pulverhaufwerks unterbrochen. Erfindungsgemafl werden 2 bis 20
Entliftungshiibe wahrend des Pressens, vorzugsweise 3 bis 15 Entliftungshibe
und besonders bevorzugt 4 — 10 Entliftungshibe eingesetzt.

In einer besonderen Ausfihrungsform des Verfahrens wird die Herstellung des
erfindungsgemaflen Werkmortel-Formkodrpers unter vorher erzeugtem Unterdruck
durchgefiihrt. Der verbleibende Luftdruck oder atomosphérische Unterdruck in der
PreRkammer vor Beginn des Verdichtungsprozesses ist in diesem Fall kleiner als
0,5 bar, vorzugsweise kleiner als 0,3 bar und besonders bevorzugt kleiner als 0,1

bar.

Die Verdichtung des Werkmortels wird so durchgefiihrt, dal der stabile
Formkdrper nach der Verdichtung eine Rohdichte von mindestens dem 1,2fachen,
vorzugsweise mindestens dem 1,5fachen und besonders bevorzugt mindestens
dem 1,7fachen der Schittdichte des Pulverhaufwerks aufweist. Der Formkérper
weist ein Porenvolumen von mindestens 5 Vol.-%, vorzugsweise mindestens
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20 Vol.-% auf. Beispielsweise betragt das Porenvolumen mehr als 25 % bei einer

Dichte des PreRlings von knapp 2,0 g/cm®

Der erfindungsgemaBe Werkmortel hat im Vergleich zu handelstblichen
Werkmérteln den Vorteil, daR er staubfrei angewendet werden kann. Lagerung
und Transport des erfindungsgemafen Werkmortel gestalten sich effizienter und
kostengiinstiger, da das sonst Ubliche Totvolumen nicht vorhanden ist.
Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist es, daB die Formkdrper dem Anwender eine
genaue Portionierung des Werkmortels erméglichen, ohne Wage- oder
Messvorrichtungen einzusetzen.
In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform werden daher Formkérper so
bemessen, daR ihre Masse ein ganzzahliges Vielfaches oder einen ganzzahligen
Teiler der Grundeinheiten 1 kg oder 100 g darstelit. Bevorzugte
Ausfiihrungsformen sind Formkérper zu 2 kg, 1 kg, 500 g, 250 g, 200 g, 100 g,
150 gund 25 g.
Eine andere ebenfalls bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung sind
Formkérper, deren Flachenleistung des aus dem Formkérper angeriihrten Mortels
ein ganzzahliges Vielfaches oder einen ganzzahligen Teiler einer
Anwendungsflache von 1 m? darstellt. Besonders bevorzugte Ausfithrungsformen
sind Formkarper fiir eine Flachenleistung von 2 m?, 1 m?, 0,5 m?, 0,25 m? und 0,1
m?.
Der erfindungsgeméafe Werkmortel ergibt durch Mischen mit Wasser und ggf.
zusatzlicher Bindemittel anwendungsfertigen Mértel. Das Mischungsverhéltnis von
Wasser zu Werkmortel betragt 0,1 bis 0,5, bevorzugt 0,2 bis 0,4.
| Der aus dem erfindungsgemalen Werkmortel hergestellite Formkorper verfligt
tber eine hohe spezifische Oberflaiche sowie Uiber ein ausgezeichnetes kapillares
Wasseraufnahmevermégen, was seine schnelle Desintegration in Wasser

ermdglicht.

Der erfindungsgemae Werkmortel eignet sich fiur die Herstellung von
Fliesenkleber, Fugenmortel, Spachtelmasse, Ausgleichsmasse, Fliesspachtel,
Reparaturmértel, Estrich- und Bodenmértel, mineralische Putz-, Abdichtmasse,

Schlammmortel, Mauermortel oder Plansteinmoértel.
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Die Erfindung soll nun an einigen Beispielen verdeutlicht werden.
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Beispiel 1 - Kompaktierung auf einer Walzenpresse
Einem Werk-Trockenmértel, bestehend aus

33 Gew.-% Portland-Zement CEM |
45 Gew.-% feinem Quarzsand (mittlere KorngréfRe ca. 0,1 mm)

15 Gew.-% grobem Quarzsand (mittlere Korngréfe ca. 0,3 mm)
- 5 Gew.-% Dispersionspulver
1,5 Gew.-% Cellulosederivate und/oder Starkeether

0,5 Gew.-% Abbinderegulatoren

werden 1,5 Gew.-% Papiermehl bezogen auf das Gesamtgewicht aus Werk-
Trockenmortel und Papiermehl zugegeben. Die Masse wird griindlich vermischt
und anschlielRend auf einer Walzenpresse bei einer spezifischen Presskraft von
90 bis 100 kN/cm zu Schilpen verpresst. Diese Schillpen werden hinterher auf
eine Granulatgré3e von 40 — 50 mm heruntergebrochen.

Beispiel 2 - Kompaktierung auf einer Stempelpresse mit Presshilfsmitteln

Einem Werk-Trockenmértel wie in Beispiel 1 werden 0,5 Gew.-% Papiermehl,
bezogen auf das Gesamtgewicht aus Werk-Trockenmértel und Papiermehl,
zugegeben. Die Masse wird grindlich vermischt und anschlieRend auf einer
Stempelpresse bei einem Pressdruck von 70 N/mm? mit 5 Entliftungshiiben zu
quaderférmigen Formkdrpern verpresst.

Beispiel 3 - Kompaktierung auf einer Stempelpresse ohne Presshilfsmitteln

Der Werk-Trockenmértel, wie in den Beispielen 1 und 2, wird direkt in die
Pressform gegeben. Es wird ein Druck im Pressraum von 0,3 bar eingestellt. Mit
einem Pressdruck von 100 N/mm? wird die Mischung zu quaderférmigen

Formkérpern verpresst.
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Bezugszeichenliste

Schilpe

Vereinzeltes Granulat
Formko&rper
Erhebungen
Vertiefungen
Lochungen
Pressrichtung
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Patentanspriiche

1. Werkmértel, dadurch gekennzeichnet, daR als er als Formkorper vorliegt.

2. Werkmortel, nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® er ausgewahit ist
aus der Gruppe Werk-Trockenmértel und Werk-Vormértel und vorzugsweise
folgende Komponenten enthalit.

A) 10 — 80 Gew.-% mindestens eines anorganischen Bindemittels,

B) 15 — 90 Gew.-% mindestens eines anorganischen Zuschlagstoffes,

C) 5 — 20 Gew.-% mindestens eines anorganischen und/oder organischen
Additives.

3. Werkmértel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal er als
Komponente (D) 0,001 bis 10 Gew.-% eines Prefhilfsmittels enthalt,

insbesondere mit einem Wassergehalt unter 5 Gew.-%.

4. Werkmértel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf} er als
PreRhilfsmittel Papiermehl enthalt, insbesondere mit einer Faserlidnge von 0,1

bis 0,5 mm.

5. Werkmoértel nach -mindestens einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daR er als Komponente (E) 0,001 bis 10 Gew.-% eines
Sprengmittels enthalt, insbesondere aus Cellulose, vor allem Papiermehl.

6. Werkmértel nach mindestens einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daR er mindestens zwei KorngroRenklassen enthalt, wobei
der mittlere Korndurchmesser der groferen KorngrofRenklasse das 1,5 —
50fache des mittleren Korndurchmessers der kleineren KorngréRenklasse

betragt.

7. Werkmortel nach mindestens einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dal der Formkorper ein Porenvolumen von mindestens 5

Volumenprozent aufweist.
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8. Werkmortel nach mindestens einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dak der Formkérper mit Vertiefungen, Erhebungen oder
Lochungen ausgestaltet ist, deren Volumenanteil vorzugsweise 1 bis 50

Volumenprozent betragt.

9. Werkmértel nach mindestens einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dal die Masse des Formkérpers ein ganzzahliges Vielfaches
oder einen ganzzahligen Teiler der Grundeinheiten 1 kg oder 100 g darstelit.

10.Werkmértel nach mindestens einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daR die Flachenleistung des aus dem Formkorper
angeriihrten Mortels ein ganzzahliges Vielfaches oder einen ganzzahligen

Teiler der Grundeinheit 1 m? darstellt.

11.Verfahren zur Herstellung von Werkmortel nach mindestens einem der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR der Formkérper in
kontinuierlich arbeitenden oder diskontinuierlich arbeitenden

Verdichtungsvorrichtungen fur nicht-plastische Massen hergestellt wird.

12.Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daR die in
kontinuierlichen Verdichtungsvorrichtungen hergestellten Flachen- oder

strangformigen Formkdrper granuliert werden.

13.Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dal® es sich bei den
kontinuierlich arbeitenden Verdichtungsvorrichtungen 'um Walzenpressen
handelt, die vorzugsweise mit einer spezifischen PreRkraft zwischen 50 und

130 KN/cm eingesetzt werden.

14.Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da} es sich bei den
diskontinuierlich arbeitenden Verdichtungsvorrichtungen um Stempelpressen
handelt, die vorzugsweise mit einem Prefdruck von 30 bis 200 N/mm?

eingesetzt werden.
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15.Verfahren nach mindestens einem der Anspriche 11 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dal wahrend des Pressens 2 bis 20 Entlaftungshibe

eingesetzt werden.

16.Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dal vor dem
Verpressen in der PreRkammer ein Unterdruck erzeugt wird, insbesondere -

kleiner als 0,5 bar.

17.Verwendung von Werkmdrtel nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 10
als Fliesenkleber, Fugenmértel, Spachtelmasse, Ausgleichsmasse,
Fliesspachtel, Reparaturmértel, Estrich- und Bodenmértel, mineralische Putz-,

Abdichtmasse, Schiammmoértel, Mauermdrtel oder Plansteinmdrtel.

18.Verwendung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dal} der Werkmoértel
durch Mischen mit Wasser und gegebenenfalls zuséatzlichen Bindemitteln einen.
anwendungsfertigen Mértel ergibt, wobei das Mischungsverhéltnis von Wasser
zu Werkmortel vorzugsweise 0,1 bis 0,5 betragt.
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