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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine entsprechende Vorrichtung zum Aufbringen
von Dinnbettmortel (2) in gleichmaRiger Dicke auf meh-
rere, nebeneinander angeordnete Hochlochsteine (3),
wobei zunachst ein Mértelstreifen (2) vorgegebener
Dicke und Breite ohne verstarkende Einlage geformt
und dann auf die Steinoberflaiche aufgelegt wird. Da-

Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen von Diinnbettmoértel

durch wird der Mértel plan und gleichmafig in Form ei-
ner geschlossenen Schicht auf die Steine aufgetragen,
wobei deutlich weniger Mértel wahrend des Aufbring-
vorgangs in den senkrechten Steinéffnungen verloren-
geht. Zudem wird beim Ziehen der Auftragsvorrichtung
Uber die zu beschichtenden Steine der Kraftaufwand
deutlich reduziert.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Aufbringen von Dinnbettmértel in gleichmaRi-
ger Dicke auf eine Seite von mehreren, nebeneinander
angeordneten Steinen, insbesondere Hochlochsteinen,
sowie einen entsprechenden Mértelauftragschlitten, der
zwecks Aufbringung des Mobrtels in einer Verfahrrich-
tung Uber die Steine bewegt wird und der eine Einflll-
offnung, ein umlaufendes Forderband sowie eine Aus-
tragsoffnung aufweist. Unter Diinnbettmortel wird auch
Schmalfugenmortel gemaf der deutschen Patentschrift
DE 42 18 143 C1 verstanden.

[0002] Bei bekannten Moértelauftragschlitten wird ein
Vorratsraum uber eine Einflll6ffnung mit Dinnbettmor-
tel gefiillt. Dieser verteilt sich aufgrund seiner zahflissi-
gen Konsistenz gleichmaRig im gesamten unteren Be-
reich des Auftragschlittens. Durch Offnen eines Schie-
bers gelangt der eingefiillte Mortel tUber die gesamte
Flache der Austragsoffnung auf die Oberflache der zu
beschichtenden Steine. Wird der Schlitten iber die Stei-
ne gezogen, wird der nun bereits auf den Steinen be-
findliche Mértel durch einen Spalt geprefdt, der sich zwi-
schen der Steinoberflache und der unteren Kante der
rickwartigen Schlittenwand befindet. Bei diesem Vor-
gang bildet sich hinter dem Schlitten eine Mértelschicht,
die der Breite und Héhe des Spaltes entspricht.

[0003] Ein entsprechender Mdortelauftragschlitten ist
in der FR-A-2 393 196 beschrieben. Er weist eine obere
Einfiilléffnung und eine untere Austragsoéffnung fiir den
Mértel auf, wobei diese Offnungen im wesentlichen die
gleiche GréRe haben. Im Bodenbereich des Schlittens
ist ein VerschluRschieber angeordnet, mit dem der Aus-
fluR des eingefillten Mortels freigegeben oder unterbro-
chen werden kann.

[0004] Sobald aus einem derartigen Schlitten zu Be-
ginn des Aufbringvorgangs der Verschluf3schieber voll-
sténdig herausgezogen ist, so ist insbesondere bei ei-
nem vollstandig gefillten Schlitten zunachst der Druck
des Dinnbettmértels auf die Steinoberflache so hoch,
daf eine gewisse Menge Mortel in den Steindffnungen
ungenutzt versinkt. AuBerdem ist bei herkémmlichen
Schlitten gegen Ende eines Aufbringvorgangs, also
dann wenn der Vorratsbehélter relativ leer ist, der Druck
des sich noch im Inneren des Schlittens befindenden
Dinnbettmértels auf den darunterliegenden Stein so
gering geworden, dall der Mértel kaum noch am Stein
haften bleibt. Die Folge ist, dal der Mortel nicht mehr
plan und gleichmaRig in Form einer geschlossenen
Schicht auf dem Stein aufliegt. Ein solcher herkdmmli-
cher Moértelauftragschlitten kann also nicht bis zur voll-
stéandigen Leerung des Vorratsbehalters einen gleich-
mafigen optimalen Mortelauftrag bzw. Verbindung des
Mortels mit dem Stein gewahrleisten. Zudem werden
durch den in den Steindffnungen versinkenden Mértel
die Warmedammwerte des Mauerwerks deutlich ver-
schlechtert. Durch den in die Hohlrdume gefallenen
Mobrtel ist die Moértelschicht oft bis zu 50 Millimeter dicker
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als die eigentliche, nachher im fertigen Mauerwerk
sichtbare, Fuge.

[0005] In der deutschen Patentanmeldung 100 33
842.9 der Anmelderin wird ein Mértelauftragschlitten
beschrieben, der die Nachteile des durch den anfangli-
chen hohen Moérteldruck bedingten Mértelverlusts und
des mangelhaften Mértelauftrags wegen des geringen
Drucks bei leerem Behaélter reduziert, indem ein Forder-
band in dem Auftragschlitten angeordnet ist, das den
Schlitten zum gréften Teil nach unten verschliet. Die-
se Ausgestaltung hat den besonderen Effekt, daf3 trotz
vollstandig gefllltem Mortelvorratsraum der Grofteil
des Dinnbettmdrtels auch wahrend des Aufbringvor-
gangs auf einem Forderband aufliegt und nicht wie bei
herkdmmlichen Schlitten tGber die gesamte Grundflache
des Vorratsraums auf die Steine driickt. Bei diesem
Schlitten wird der Mortel automatisch wahrend des Auf-
bringvorgangs in den hinteren Schilittenteil bewegt und
dort Uber der Austragsoffnung angehéauft. Der Mortel
driickt dann nur in einem relativ kleinen Bereich, nam-
lich im Bereich der Austragsoéffnung, auf die Steinober-
flache, und der weitaus gréRte Teil des Mortelgewichts
lastet auch nach Offnen der VerschluRvorrichtung noch
auf dem Schlitten, insbesondere auf dem Férderband.
[0006] Eine vollstdndige Vermeidung der beschriebe-
nen Nachteile ist aber selbst mit dieser Vorrichtung nicht
mdglich, da auch hier noch eine, wenn auch relativ ge-
ringe, Menge an Modrtel im Schlitten auf die Steine
druckt. Dieser Effekt wird zudem noch durch die zumeist
verstellbare Leiste bzw. das Abziehblech zur Einstel-
lung der Schichtdicke an der riickwartigen Schlitten-
wand verstarkt, da diese beim Ziehen des Schlittens
den Moértel naturgemal noch zusétzlich in die Steindff-
nungen drickt. Dieser Effekt tritt beispielsweise auch
beim VerschlieRen von Offnungen mittels eines Spach-
tels und Spachtelmasse auf.

[0007] Ein zusatzlicher Nachteil aller aus dem Stand
der Technik bekannten Schilitten ist der hohe Kraftauf-
wand beim Ziehen eines solchen Uber die zu beschich-
tenden Steine. Der Kraftaufwand ist einerseits durch
den Reibungswiderstand des Schlittens gegenulber den
Steinen, also durch sein Gewicht, bedingt, andererseits
auch durch den Widerstand gegeniber dem Teil der
Mortelmasse, die im Inneren des Schlittens auf den
Steinen angehéauft ist und die auf den Steinen verteilt
werden soll.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und einen entsprechenden Mortelauftrag-
schlitten zur Verfligung zu stellen, bei dem die genann-
ten Nachteile vermieden werden. AuRerdem soll die
Handhabung des Schlittens auf der Baustelle verein-
facht und der wahrend des Aufbringvorgangs erforder-
liche Kraftaufwand verringert werden.

[0009] Die Lésung der Aufgabe durch die Erfindung
besteht in der Weiterbildung des Gegenstands der deut-
schen Patentanmeldung 100 33 842.9 der Anmelderin
sowie in der Bereitstellung eines entsprechenden Ver-
fahrens. Somitist auch die Beschreibung der deutschen
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Patentanmeldung 100 33 842.9 vollstandige Offenba-
rung der vorliegenden Patentanmeldung. Auch wenn im
folgenden nicht ausdriicklich Bezug auf die genannte
deutsche Patentanmeldung genommen wird, so ist sie
dennoch Teil der vollstédndigen Offenbarung dieser vor-
liegenden Anmeldung.

[0010] Beidem zur Lésung vorgeschlagenen Verfah-
ren handelt es sich um ein Verfahren zum Aufbringen
von Dunnbettmortel in gleichmaRiger Dicke auf eine
Seite von Steinen, insbesondere Hochlochsteinen, wo-
bei zunachst ein Mortelstreifen vorgegebener Dicke und
Breite geformt wird, der keine verstarkende Einlage wie
z.B. Gewebe oder Folien aufweist, und der erst nach
seiner Formgebung auf die Steinoberflache aufgelegt
wird. Das gesamte Verfahren wird unmittelbar auf den
zu beschichtenden Steinen durchgefiihrt und der Mértel
hat bis zum Zeitpunkt der vollstadndigen Fertigstellung
des endgultigen Mértelstreifens keinen Kontakt mit den
zu beschichtenden Steinen. Es besteht also zu keinem
Zeitpunkt des Verfahrens eine Mdértelanhaufung, die in
die Offnungen der zu beschichtenden Steine driickt und
somit zu Moértelverlusten fiihrt. Es wird auch keine Mor-
telmasse mittels eines Abziehblechs durch Ziehen des-
selben Uber die bereits auf den Steinen befindliche Mor-
telmasse zu einem Mortelstreifen geformt. Erst in Form
des endgultigen Mortelstreifens vorgegebener Dicke
und Breite gelangt der Mortel in Kontakt mit der
Steinoberflache. Bei entsprechender Konsistenz des
Mortels kann auf diese Weise eine fertige, nur einen
oder wenige Millimeter dicke Deckelschicht auf die Stei-
ne aufgebracht werden, die die Offnungen der Steine
gleichmaRig verschliel3t. Dadurch, da der Moértel wie
ein Deckel auf der Steinoberflache aufliegt und kein
Mértel in den Steindffnungen versinkt, bleiben die War-
medammuwerte der Steine fast vollstandig erhalten.
[0011] Der Mortelstreifen kann auf einem Forderband
geformt werden und seine Abmessungen, insbesonde-
re seine Dicke, aber auch die Breite konnen durch eine
Einstellvorrichtung, insbesondere eine Schablone oder
ein Einstellblech, eingestellt werden. Diese Einstellvor-
richtung bildet zwischen sich und dem Foérderband ei-
nen Spalt, durch den der Mértel zu einem Streifen ge-
formt wird, der der Spaltform, d.h. der Hohe und Breite
des Spaltes entspricht. Denkbar ist statt eines Einstell-
blechs auch eine Walze, an der der Mortel, beispiels-
weise durch die Wahl einer geeigneten Beschichtung
oder Oberflachenbeschaffenheit, nicht haften bleibt.
[0012] Gleichermalen betrifft die Erfindung einen
Mortelauftragschlitten zum Aufbringen von Dinnbett-
mortel, der zwecks Aufbringung des Mortels in einer
Verfahrrichtung Gber die Steine bewegt wird, mit einer
Einflll6ffnung, einem umlaufenden Férderband und ei-
ner Austragsoffnung, wobei die Austragséffnung unten
durch das Férderband und oben durch eine Einstellvor-
richtung flr die Dicke des herzustellenden Mortelstrei-
fens begrenzt ist. Vorteilhafterweise handelt es sich da-
bei um ein Blech, das an der in Verfahrrichtung hinteren
Schlittenwand angeschraubt sein kann. Der Abstand
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der Unterkante dieses Blechs zur Oberflache des For-
derbands entspricht der spateren Dicke des Mértelstrei-
fens. Uber das Férderband wird der in den Schlitten ge-
fulllte Mortel in den hinteren Teil geférdert und durch die
Austragsoffnung transportiert, die der Hohe und der
Breite des spateren Mortelstreifens entspricht.

[0013] Das Einstellblech kann auswérts gebogen und
héhenverstellbar sein und ist vorteilhafterweise auch
auswechselbar, so daf® unterschiedliche Bleche oder
Schablonen zum Einsatz kommen kénnen.

[0014] GemaR einer Weiterbildung ist vorgesehen,
daf ein Teil der unteren Kante der Einstellvorrichtung
das Férderband beruhrt. An der Berihrungsstelle ge-
langt dann kein Mértel mehr aus dem Schlitteninneren
nach aufien. Ist die Einstellvorrichtung, z.B. das Ein-
stellblech, auswechselbar, so kann durch Verwenden
verschiedener Schablonen die Breite des herzustellen-
den Mobrtelstreifens variiert und unterschiedlichen Stein-
breiten oder -formen angepaft werden. Auch eine Auf-
teilung in mehrere Streifen ist moglich. Mittels eines Ein-
stellblechs, das im mittleren Bereich das Foérderband
berlhrt und nur auf der rechten und linken Seite zulaRt,
dal} ein Mortelstreifen durch die Austragséffnung ge-
langt, kdnnen beispielsweise auch Steine mit einer Mor-
telschicht versehen werden, die nurim auferen Bereich
einen Steg aufweisen, ansonsten aber hohl sind.
[0015] Auf diese Weise kann ein einziger Mortelauf-
tragschlitten durch blof3es Auswechseln der Einstellvor-
richtung flr verschiedene Steinbreiten verwendet wer-
den.

[0016] Damit sich der fertig geformte Mortelstreifen
hinter der Austrags6ffnung mdéglichst vollstdndig und
gleichmaRig vom Foérderband I8st, ohne dal} es zu Ver-
formungen oder Rissen im Streifen kommt, kann in Ver-
fahrrichtung hinter der Austragséffnung eine Vorrich-
tung angeordnet sein, die die Mortelschicht vom Forder-
band abldst. Eine solche Vorrichtung ist aber nicht un-
bedingt erforderlich, insbesondere wenn das Forder-
band mit einer besonders glatten Oberflache oder Be-
schichtung versehen ist. Vorzugsweise ist diese Vor-
richtung ein gespannter Draht, der im Bereich der hin-
teren Umlenkrolle des Foérderbands quer zum
Forderband gespannt ist und das Foérderband in der ge-
samten Breite beriihrt. Statt eines Drahtes kann auch
eine Schnur gespannt werden. Denkbar ist aber auch
eine das Forderband beriihrende Metall- oder Kunst-
stoffleiste. Alle erwahnten den Mortel I6senden Vorrich-
tungen dienen auch dazu, das Férderband von Dinn-
bettmértelresten zu reinigen. Somit entstehen auch kei-
ne Moértelverluste durch Mértelreste, die moglicherwei-
se am an der Unterseite des Schlittens riicklaufenden
Foérderband héangenbleiben. Ein dauerhafter und gleich-
mafiger Andruck dieser den Mértel ablésenden Vorrich-
tungen an das Forderband kann beispielsweise durch
eine oder mehrere gespannte Spiralfedern bewirkt wer-
den, deren jeweils eine Seite an der den Mortel I16sen-
den Vorrichtung und deren jeweils andere Seite an der
seitlichen Gehdusewand befestigt ist.
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[0017] Das umlaufende Férderband kann tber Um-
lenkrollen gespannt sein und liegt vorzugsweise bundig
an den seitlichen Innenwanden des Mortelauftragschlit-
tens an. Das Forderband kann Uber die in Verfahrrich-
tung vordere Schlittenwand und die hintere Schlitten-
wand etwas hinausragen, wodurch der Moértelvorrats-
raum durch das Férderband nach unten verschlossen
ist. Damit ist gewahrleistet, da der Mortel nur wéhrend
des Aufbringvorgangs und dabei nur durch die dafir
vorgesehene spaltférmige Austragsoffnung zwischen
der Unterkante der Einstellvorrichtung und dem Férder-
band auf die zu beschichtenden Steine gelangt.
[0018] AuRerdem kann das Férderband in Verfahr-
richtung in einem spitzen Winkel zu der unter dem
Schlitten befindlichen Steinoberflaiche geneigt sein. In
dem Fall I&ge beispielsweise die vordere Umlenkrolle
des Forderbands héher als die hintere Umlenkrolle an
der Austragsoéffnung. So wird der Transport der Mortel-
masse auf dem Férderband bedingt durch die Erdbe-
schleunigung verbessert.

[0019] Das Foérderband weist in einer Weiterbildung
eine Vorrichtung zum Nachspannen desselben auf.
Denkbar ist auch, dall diese Vorrichtung das Forder-
band mittels kraftiger Spiralfedern automatisch nach-
spannt. Nur ein dauerhaft stramm gespanntes Forder-
band gewahrleistet das Ausbringen eines gleichmafi-
gen Mortelstreifens und verhindert auRerdem, dal Mor-
tel an dafir nicht vorgesehenen Stellen, beispielsweise
zwischen Férderband und den seitlichen Innenwanden,
aus dem Vorratsbehélter flief3t.

[0020] Das Forderband wird zweckmafig durch min-
destens ein mit dem Gehause verbundenes und die zu
beschichtenden Steine beriihrendes Antriebsrad, wor-
unter auch entsprechende Rollen oder Walzen verstan-
den werden, angetrieben. Das sich wahrend des Auf-
bringvorgangs drehende Rad kann das Férderband mit-
tels eines einfachen Getriebes antreiben, das beispiels-
weise aus einem zwischen der vorderen Umlenkrolle
des Foérderbands und dem Rad gespannten Riemen
oder einer Kette bestehen kann, die Gber zwei Zahnra-
der gespannt ist. Denkbar ist auch, daf} die Zahnrader
direkt ineinandergreifen. Um das Getriebe vor Ver-
schmutzung und Beschadigung zu schitzen, kann es
ganz oder teilweise von einer Verkleidung umgeben
sein.

[0021] Vorzugsweise ist das Antriebsrad bzw. eine
entsprechende Rolle oder Walze in Verfahrrichtung vor
dem Schlitten oder darunter angeordnet, so daB sie ei-
nen Teil des Schlittengewichts tragt. In diesem Fall la-
stet weniger Gewicht auf den tblicherweise unter einem
Mértelauftragschlitten befindlichen Gleitkufen, die meist
in der Nahe der Austritts6ffnung und damit im Bereich
des hochsten Gewichts angebracht sind. Denkbar ist,
diese Kufen durch eine oder mehrere Rollen oder Rader
zu ersetzen, wodurch der Schlitten nicht mehr Gber die
Steine geschleift werden muf3, sondern mit erheblich
vermindertem Kraftaufwand iber die Steine gerollt wer-
den kann, was insbesondere bei einem vollstéandig ge-
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fulltem Schlitten die Handhabung erleichtert.

[0022] GemaR einer weiteren Ausbildung ist vorgese-
hen, daR zur seitlichen Fihrung des Schlittens minde-
stens ein senkrechtes Flihrungsrad oder eine senkrech-
te Fihrungsrolle an ihm angeordnet ist. Dadurch wird
der Widerstand des Schlittens gegeniiber den Steinen
weiter herabgesetzt und somit der Kraftaufwand fir den
Arbeiter verringert, der den Schlitten bewegt.

[0023] Gleichermalen betrifft die Erfindung die Ver-
wendung eines Mortelauftragschlittens mit einem oder
mehreren der zuvor beschriebenen Merkmale zur
Durchfiihrung des genannten Verfahrens zum Aufbrin-
gen von Diinnbettmortel in gleichmaRiger Dicke auf eine
Seite von Steinen.

[0024] Da mit diesem Schlitten keine nennenswerten
Mértelverluste auftreten, kann die in den Schlitten zu fil-
lende Mortelmenge und damit auch der Moértelvorrats-
raum knapper bemessen werden, womit eine deutliche
Gewichtsersparnis verbunden ist. Allein der Schlitten ist
gegenlber den aus dem Stand der Technik bekannten
Ausfiihrungsformen 4 Kilogramm leichter. Wenn der
Schlitten zudem keine an den Steinen reibenden Be-
standteile wie Kufen oder Fihrungsschienen mehr auf-
weist, sondern an den entsprechenden Stellen nur noch
Rollen oder Rader hat, wird der nétige Kraftaufwand
zum Bewegen des Schlittens auf ein Minimum reduziert.
Dies gilt insbesondere im Hinblick darauf, dal® keine
Mértelanhdufung mehr im Schlitteninneren vorhanden
ist, die Kontakt mit den Steinen hat und die durch Ziehen
des Schlittens zu einem Streifen geformt werden muf3.
[0025] Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft
anhand von Zeichnungen verdeutlicht:

Figur 1a  zeigt in perspektivischer Ansicht eine Vari-
ante des erfindungsgemaflen Mobrtelauf-
tragschlitten mit vor dem Schlitten angeord-
neten Antriebsradern

Figur 1b  zeigt einen Ausschnitt einer weiteren Vari-
ante des erfindungsgemalen Mobrtelauf-
tragschlitten mit unter dem vorderen Schiit-
tenteil angeordneten Antriebsradern

Figur 2 zeigt schematisch eine seitliche Durchsicht
durch den Schlitten und insbesondere die
Anordnung der Moértelférdervorrichtung
Figur 3 zeigt schematisch einen Schnitt durch ei-
nen befillten Schlitten im Bereich der Aus-
tragsoffnung

Figur 4 zeigt verschiedene Varianten von Blechen
zur Einstellung der Mértelstreifenbreite und
-dicke

[0026] In Figur 1a ist ein Teil einer Wand aus Hoch-
lochziegeln zu sehen; drei Steine 3 sind nebeneinander
angeordnet und sollen fur die Aufnahme der nachsten
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Steinschicht vorbereitet werden. Hierzu wird eine Diinn-
bettmértelschicht 2 auf ihre obere Oberflache aufge-
bracht.

[0027] Hierfir wird ein Mdrtelauftragschlitten 1 ver-
wendet. Er besteht im wesentlichen aus einem quader-
formigen Kasten, mit teilweise abgeschragter Rick-
wand. Der Schlitten 1 weist oben eine rechteckige Ein-
fulléffnung 5 fir Mértel 2 auf. Der Schlitten 1 hat eine
Breite, die im wesentlichen der Breite B der Steine 3 ent-
spricht. Seine Lange L und diese Breite definieren die
Grole der Einfiilléffnung 5.

[0028] Wird der mit Dinnbettmdrtel 2 gefiilite Schlit-
ten 1 in Verfahrrichtung s bewegt, werden automatisch
zwei Rader 7 angetrieben, die an dem Schlitten 1 befe-
stigt sind und uber eine Kette 14 und die Zahnrader a
bis d das Forderband 6 antreiben. Das Foérderband 6
verschliet den Schlitten 1 unten vollstandig und ge-
wabhrleistet dadurch, dafl der Moértel 2 nur wahrend des
Aufbringvorgangs und dann nur durch die daflr vorge-
sehene Austragsoéffnung 4 auf die Steine 3 gelangt. An
dem unteren, abgeschragten Teil der Riickwand ist ein
Einstellblech 9 mit zwei Schrauben befestigt, das zwi-
schen seiner Unterkante und dem in Verfahrrichtung
hinteren Ende des Forderbands 6, also dem Bereich der
hinteren Umlenkrolle, einen schmalen Spalt bildet, der
als Austragséffnung 4 fir den Moértel 2 dient. Der Ab-
stand zwischen der Unterkante des Einstellblechs 9 und
dem Foérderband 6 ist Uber die gesamte Breite 2 Milli-
meter. Werden die beiden Schrauben des Einstell-
blechs 9 gelockert, so kann die Spalthdhe bis auf 1 Mil-
limeter verringert oder bis auf 5 mm vergré3ert werden.
Die Unterkante des Einstellblechs 9 ist, was in der
Zeichnung nicht dargestellt ist, etwas auswérts gebo-
gen, um den austretenden Diinnbettmdrtel 9 zu glatten
und etwas zusammenzupressen.

[0029] Wahrend des Aufbringvorgangs transportiert
das Férderband 6 die Mértelmasse 2 immer in den hin-
teren Bereich des Schlittens 1 und pref3t den Mortel 2
durch die spaltférmige Austragsoffnung 4, wodurch ein
Moértelstreifen 2 hergestellt wird, der die Breite B der zu
beschichtenden Steine hat und bedingt durch die Hohe
Dy der Austragséffnung 2 Millimeter dick ist. Damit sich
der fertige Mértelstreifen 2 leicht vom Férderband 6 ab-
I6st und gleichmaRig auf die Steinoberflache gleitet, ist
unter der Austragsoéffnung 4 im Bereich der hinteren
Umlenkrolle ein Draht 8 gespannt, der an das Forder-
band 6 driickt und damit den Mértelstreifen 2 vom For-
derband 6 16st. Der austretende Mortelstreifen 2 ist im
Bereich der Austragséffnung 4 durchsichtig dargestellt,
um den Draht 8 besser darstellen zu kénnen. In Figur
1a sind ferner zwei Fihrungsrollen 11 dargestellt, die
den Schlitten 1 seitlich auf den Steinen 3 fihren. Auf3er-
dem istim hinteren Bereich als Ersatz fir die Kufen eine
quer zur Verfahrrichtung verlaufende Rolle 12 unter
dem Schlitten 1 angebracht.

[0030] Figur 1b beschreibt eine Variante des zuvor
beschriebenen Mdrtelauftragschlittens 1. Hier sind bei-
de Antriebsrader 7 unter dem vorderen Schlittenteil an-
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geordnet. Ein fest mit dem rechten Antriebsrad 7 ver-
bundenes Zahnrad d greiftin ein weiteres Zahnrad c ein,
das seinerseits fest mit der vorderen Umlenkrolle des
Forderbands 6 verbunden ist.

[0031] Die vordere Umlenkrolle liegt, bedingt durch
die Anordnung der Antriebsrader 7 unter dem vorderen
Teil des Férderbands 6, in einer gréReren Héhe als die
zweite an der Austragsoéffnung 4 befindliche Umlenkrol-
le. Dadurch fallt das Férderband 6 mit dem Neigungs-
winkel o, definiert als der Winkel zwischen Férderband
6 und Steinoberflache, in Richtung des riickwartigen
Schlittenteils ab.

[0032] In der seitlichen Durchsicht durch den Schlit-
ten 1 gemaR Figur 2 ist die Anordnung des Férderban-
des 6, des Einstellblechs 9 und des den Mértelstreifen
2 vom Band 6 ablésenden Drahts besser zu erkennen.
Das Forderband 6 ist Giber zwei Umlenkrollen gespannt,
wobei sich wahrend des Aufbringvorgangs dessen obe-
re, dem Mortel 2 zugekehrte Flache sich entgegen der
Fahrrichtung s zur Auftragséffnung 4 bewegt, wahrend
es unten in Verfahrrichtung s lauft. Die Férdergeschwin-
digkeit entspricht genau der Geschwindigkeit des gezo-
genen Schlittens 1, so da durch die spaltformige Aus-
tragsoffnung 4 exakt die Moértelmenge austritt, die auf
den Steinen 3 zur Bildung einer geschlossenen Schicht
nétig ist. Im Bereich der hinteren Umlenkrolle ist der den
Méortel 2 ablésende Draht 8 zu erkennen, der Uber die
gesamte Breite des Férderbands 6 den Mortel 2 gleich-
mafRig vom Foérderband 6 16st. Unter dem hinteren
Schilittenteil ist die zusatzliche, das Bewegen des Schilit-
tens 1 erleichternde Rolle 12 zu erkennen. Ferner sind
die beiden seitlich angeordneten senkrechten Rollen 11
zur Fuhrung des Schlittens 1 auf den Steinen 3 darge-
stellt.

[0033] Figur 3 zeigt schematisch einen senkrechten
Schnitt durch den mit Mortel 2 gefiillten Auftragschlitten
1.

[0034] InFigur4 sind mdgliche Varianten des Einstell-
blechs 9 dargestellt, mit deren Hilfe nicht nur die Dicke
Dy der Mértelschicht, sondern auch die Breite By, des
austretenden Mortelstreifens 2 eingestellt werden kann.
Figur 4a zeigt die einfachste Variante, die durch Hohen-
verstellung lediglich die Einstellung der Mortelstreifen-
dicke Dy, erlaubt. Mit Hilfe des in Figur 4b dargestellten
Einstellblechs 9 1aRt sich auch die Mortelstreifenbreite
By einstellen. Im eingebauten Zustand berthrt die un-
terste Kante des Blechs 9 Uber eine bestimmte Breite
das Forderband 6, so daf® an dieser Stelle kein Mortel
2 austreten kann. Durch den Ubrigen Bereich wird ein
Mértelstreifen 2 der Breite By, und der Dicke Dy, gebil-
det. Figur 4c zeigt eine Variante eines Einstellblechs 9,
mit dem zwei Mértelstreifen 2 der Breite By, und der Dik-
ke Dy, hergestellt werden kdnnen, die beispielsweise
nur auf dem auReren Rand der zu beschichtenden Stei-
ne 3 aufgebracht werden.
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Bezugszeichenliste:

[0035]

1 Mértelauftragschlitten

2 Dinnbettmértel bzw. -mortelstreifen

3 Stein

4 Austragsoffnung fir Mértel

5 Einfllléffnung fur Mortel

6 Forderband

7 Antriebsrad

8 Draht

9 Einstellblech

10  Offnung fiir Schraube

11 senkrechte Fihrungsrolle

12 Rolle

13 Handgriff

14 Kette zur Verbindung der Zahnrader a und d

o Neigungswinkel zwischen Foérderband und

Steinoberflache

a Zahnrad

b Zahnrad

B Breite der Steine

By  Breite des Mértelstreifens bzw. Breite der Aus-

tragsoffnung

c Zahnrad, mit Umlenkrolle des Foérderbands ver-

bunden

d Zahnrad, mit Antriebsrad verbunden

Dy Dicke des Mértelstreifens bzw. Héhe der Aus-

tragso6ffnung

L Lange des Schlittens

s Verfahrrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen von Diinnbettmoértel (2)
in gleichmaRiger Dicke auf eine Seite von mehre-
ren, nebeneinander angeordneten Steinen (3), ins-
besondere Hochlochsteinen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zunachst ein Mértelstreifen (2) vor-
gegebener Dicke (D) und Breite (B);) ohne ver-
stérkende Einlage geformt und dieser dann auf die
Steinoberflache aufgelegt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Mértelstreifen (2) vorgegebener
Dicke (D)) und Breite (B),) auf einem Férderband
(6) geformt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Dicke (D),) des Mortelstrei-
fens (2) durch eine Einstellvorrichtung, insbesonde-
re eine Schablone oder ein Einstellblech (9), einge-
stellt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-

durch gekennzeichnet, daB die Breite (By,) des
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10.

1.

12.

13.

14.

10

Moértelstreifens (2) durch eine Einstellvorrichtung,
insbesondere eine Schablone oder ein Einstell-
blech (9), eingestellt wird.

Moértelauftragschlitten zum Aufbringen von Dinn-
bettmdrtel (2), auf eine Seite von mehreren, neben-
einander angeordneten Steinen (3), insbesondere
Hochlochsteinen, der zwecks Aufbringung des Mor-
tels (2) in einer Verfahrrichtung (s) Gber die Steine
(3) bewegt wird, mit einer Einfulléffnung (5), einem
umlaufenden Férderband (6) und einer Austragsoff-
nung (4), dadurch gekennzeichnet, daB die Aus-
tragsoffnung (4) unten durch das Férderband (6)
und oben durch eine Einstellvorrichtung fiir die Dik-
ke (D) der Mértelschicht begrenzt ist.

Moértelauftragschlitten nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB in Verfahrrichtung (s) hinter
der Austragsoéffnung (4) eine Vorrichtung angeord-
net ist, die die Mortelschicht vom Férderband (6)
I6st.

Mértelauftragschlitten nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daR die den Mértel (2) 16sende
Vorrichtung ein gespannter Draht (8) ist.

Mortelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Einstell-
vorrichtung ein Einstellblech (9) ist.

Moértelauftragschlitten nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB das Einstellblech (9) aus-
warts gebogen ist.

Mértelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil der
unteren Kante der Einstellvorrichtung das Férder-
band (6) beruhrt.

Mortelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR der Mortel-
vorratsraum des Schlittens (1) durch das umlaufen-
de Forderband (6) unten verschlossen ist.

Mortelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Forder-
band (6) in Verfahrrichtung (s) geneigt ist.

Mortelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB er eine Vor-
richtung zum Nachspannen des Forderbandes (6)
aufweist.

Mortelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Forder-
band (6) durch mindestens ein die Steine (3) berth-
rendes mit dem Gehause des Mértelauftragschlit-
tens (1) verbundenes Antriebsrad (7) angetrieben



15.

16.

17.

18.

19.
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wird.

Mortelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Forder-
band (6) Uber ein Getriebe angetrieben wird, das
ganz oder teilweise von einer Verkleidung umgeben
ist.

Mértelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB das An-
triebsrad (7) derart angeordnet ist, dal es einen Teil
des Gewichts des Mortelauftragschlittens (1) tragt.

Mortelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB das An-
triebsrad (7) unter dem in Verfahrrichtung (s) vor-
deren Teil des Moértelauftragschlittens (1) angeord-
net ist.

Mértelauftragschlitten nach einem der Anspriiche 5
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dal mindestens
ein senkrechtes Fiihrungsrad oder eine senkrechte
Fuhrungsrolle (11) zur seitlichen Fihrung des
Schlittens (1) an ihm angeordet ist.

Verwendung eines Mdrtelauftragschlittens (1) nach
einem der Anspriiche 5 bis 18 zur Durchfihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4.
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