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(54) Anfaseinrichtung einer Bearbeitungsvorrichtung, Bearbeitungsvorrichtung und Verwendung 
einer Bearbeitungsvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Anfaseinrichtung (12)
einer Bearbeitungsvorrichtung (10) zum Profilieren eines
Lehmstrangs, welche eine Welle (14) und eine Mehrzahl
von Anfasrollen (16’-16"") enthält, welche auf die Welle
(14) aufsetzbar sind, mit dieser drehfest verbindbar sind
und in Relation zueinander in Linearrichtung zur Welle
(14) verstellbar sind, wobei die Welle (14) zumindest ei-

nen Fluidkanal (18) enthält, welcher spiralförmig an der
Oberfläche von der Welle (14) in diese eingebracht ist,
wobei der Fluidkanal (18) dazu ausgelegt ist, bei einer
Rotation der Welle (14) ein Fluid (22), welches an zumin-
dest einer Position entlang der Welle (14) auf diese auf-
tragbar ist, an die Mehrzahl der Anfasrollen (16’-16"") zu
überführen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anfaseinrichtung ei-
ner Bearbeitungsvorrichtung, eine Bearbeitungsvorrich-
tung und eine Verwendung einer Bearbeitungsvorrich-
tung.
[0002] Herkömmlicherweise werden Lehmstränge zur
Herstellung von keramischen Sicht- und Pflasterziegeln
innerhalb von einer Bearbeitungsvorrichtung einer Pro-
filierung unterzogen. Die Bearbeitungsvorrichtung ent-
hält eine Anfaseinrichtung mit einer drehbaren Welle und
einer Mehrzahl von Anfasrollen, welche auf die Welle
aufgesetzt sind. Üblicherweise sind die Welle und die
Anfasrollen aus Stahl gefertigt. Die Anfasrollen sind mit
einer mittigen Bohrung versehen, deren Innendurchmes-
ser im Wesentlichen gleich dem Aussendurchmesser
von der Welle entspricht. Hierdurch sind die Anfasrollen
konzentrisch und im Wesentlichen spielfrei auf die Welle
aufsetzbar. Die Anfasrollen können in Relation zueinan-
der in Linearrichtung zur Welle verstellt werden. Nach
dem Verstellen werden die Anfasrollen drehfest mit der
Welle verbunden.
[0003] Zum Profilieren wird ein durchgängiger Lehm-
strang mittels einer Fördereinrichtung auf ein Auflager
der Bearbeitungsvorrichtung geführt. Anschliessend
werden der durchgängige Lehmstrang und die in Umdre-
hung versetzte Welle von der Anfaseinrichtung in Rela-
tion zueinander verschoben, wobei jeweils der rotierende
Umfangsbereich der in Umdrehung versetzten Anfasrol-
len in das Material des Lehmstrangs eindringt und bei
Fortsetzung der Bewegung eine profilierte Nute über die
gesamte Breite des Lehmstrangs in das Lehmmaterial
einzieht. Der Umfangsbereich der Anfasrolle hat eine
Form, welche in das Material des Lehmstrangs zu über-
führen ist. Beispielsweise kann die durch das Profilieren
in das Lehmmaterial überführte Nute einen Winkel von
90° haben. Nach einer im Folgenden näher beschriebe-
nen Vereinzelung resultieren hieraus Lehmelemente,
welche an ihren Schnittkanten eine Anfasung mit einem
Winkel von 45° haben.
[0004] Der jeweilige Abstand der einzelnen Profilnuten
zueinander kann eingestellt werden, indem die einzelnen
Anfasrollen aus ihrer drehfesten Verbindung mit der Wel-
le gelöst werden und linear entlang der Welle an ihre
jeweilige Position verschoben werden und dann wieder
drehfest mit der Welle verbunden werden.
[0005] Dem Bearbeitungsschritt der Profilierung des
Lehmstrangs folgt ein Bearbeitungsschritt zum Verein-
zeln des Lehmstrangs in einzelne Lehmelemente. Hierzu
kann der Lehmstrang durch einzelne Schneiddrähte,
welche an einem Schneiddrahtrahmen gespannt sind,
unterteilt werden, indem diese vollständig durch den
Lehmstrang geführt werden. Diese Vereinzelungen wer-
den hierbei jeweils mittig zum Verlauf der Profilnuten voll-
zogen. Genauer gesagt, wird die anschliessende Ver-
einzelung des Lehmstrangs in mehrere Lehmelemente
entlang des Verlaufes der tiefsten Stelle der Nute durch-
geführt. Hieraus resultieren vereinzelte Lehmelemente,

welche nach der Vereinzelung jeweils z.B. an einer
Längsseite mit zwei Anfasungen versehen sind. Diese
Längsseite entspricht z.B. bei einem vollendeten Sicht-
ziegel der jeweiligen Sichtseite.
[0006] Es besteht ein Problem hinsichtlich des Bear-
beitungsschrittes zum Profilieren darin, dass regelmäs-
sig Lehmrückstände an den Anfasrollen haften bleiben,
die sich an diesen verkrusten und verhärten. Sobald Leh-
mrückstände an der Anfasrolle haften bleiben und sich
beispielsweise nach einem längeren Stillstand der Bear-
beitungsvorrichtung verkrusten, bilden sich auf den Ver-
krustungen jeweils weitere Lehmschichten welche wie-
derum verkrusten, usw. Solche Verkrustungen führen
beim Profilieren zu unschönen Deformationen der Pro-
filnuten und somit auch der späteren jeweiligen Anfasung
am Lehmelement.. Da sich die Anfasrollen permanent
umdrehen, wiederholen sich die Deformationen in kur-
zen Abständen. Hierdurch entstehen Produkte minderer
Qualität.
[0007] Es ist bekannt, die Anfaseinrichtung mit einem
Spray zu befeuchten, bzw. zu benetzen. Hierdurch kann
das Anhaften von Lehmkrümeln vorübergehend verhin-
dert werden. Der Spray wird hierzu manuell per Hand
zugeführt, was nur bei offenem Schutzgitter und folglich
nach Abschalten der Maschine möglich ist.
[0008] Um die Probleme hinsichtlich der Anhaftungen
zu umgehen ist es bekannt, die Anfasrollen aus einem
Material herzustellen, welches nahezu keine Anhaftun-
gen zulässt. Ein beispielhaftes Material hierzu ist Teflon.
Der Einsatz von Teflon bei Anfasrollen hat den Vorteil,
dass nahezu kein Lehmmaterial an den Anfasrollen haf-
ten bleibt. Allerdings ist Teflon, im Vergleich zu beispiels-
weise Stahl, sehr viel weicher und wird deshalb von
Sand, insbesondere Quarzsand, welcher im Lehmmate-
rial enthalten ist, unerwünscht geschliffen. Im Lehm ein-
gebettete, grobkörnige Einschlüsse können die Anfas-
rollen zudem so deformieren, dass der gewünschte Ef-
fekt einer gefasten Schnittkante nicht mehr erreicht wird.
Anfasrollen aus Teflon unterliegen insgesamt einem ho-
hen Verschleiss und müssen demzufolge häufig ausge-
tauscht werden. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass
das Teflon, im Vergleich zu beispielsweise Stahl, sehr
teuer ist und zudem sehr zeitaufwendig zu bearbeiten
ist. Daraus resultierend ist der Vorschlag, dass Anfasrol-
len verwendet werden, welche aus Teflon hergestellt
sind, insgesamt sehr teuer.
[0009] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Anfaseinrichtung einer Bearbeitungsvorrichtung, eine
Bearbeitungsvorrichtung und eine Verwendung einer
Bearbeitungsvorrichtung bereitzustellen, wobei die
Nachteile aus dem Stand der Technik behoben werden
sollen.
[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Anfaseinrich-
tung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelöst.
[0011] Die erfindungsgemässe Anfaseinrichtung zum
Profilieren eines Lehmstrangs enthält eine Welle und ei-
ne Mehrzahl von Anfasrollen, welche auf die Welle auf-
setzbar sind, mit dieser drehfest verbindbar sind und in
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Relation zueinander in Linearrichtung zur Welle verstell-
bar sind. Die Welle enthält einen Fluidkanal, welcher spi-
ralförmig an der Oberfläche von der Welle in diese ein-
gebracht ist, wobei der Fluidkanal dazu ausgelegt ist, bei
einer Rotation der Welle ein Fluid, welches an zumindest
einer Position entlang der Welle auf diese auftragbar ist,
an die Mehrzahl der Anfasrollen zu überführen.
[0012] Es besteht ein Vorteil darin, dass das Fluid auf
überraschend einfache Art und Weise entlang der Welle
gleichmässig an die einzelnen Anfasrollen überführt wer-
den kann. Hierbei sollte das Fluid eine Benetzbarkeit auf-
weisen, welche ausreicht, dass das Fluid bei der Rotation
der Welle innerhalb des Fluidkanals fliesst, ohne von der
Welle zu tropfen. Das Fluid wird zu gleichen Anteilen an
die Anfasrollen übertragen und verteilt sich dort, bedingt
durch die Schwerkraft, insbesondere auf die Umfangs-
bereiche der Anfasrollen, welche beim Profilieren mit
dem Lehmmaterial in Kontakt treten. Hierdurch verhin-
dert das Fluid von vornherein das Anhaften von Lehm-
rückständen an den Umfangsbereichen.
[0013] Vorzugsweise sind die Welle und die Mehrzahl
von Anfasrollen derart zueinander angeordnet, dass je-
weils ein Fluidanteil an eine jeweilige Anfasrolle über-
führbar ist und der weitere Fluidanteil jeweils an die wei-
teren Anfasrollen überführbar ist. Dieser einfache Aufbau
erweist sich als überraschend zuverlässig zum gleich-
mässigen Verteilen des Fluids an die jeweiligen Anfas-
rollen. Erreicht ein Fluidfluss die von der Auftragungspo-
sition des Fluids auf die Welle aus betrachtet erste An-
fasrolle, so "kriecht" ein erster Fluidanteil auf die Anfas-
rolle über. Der restliche Fluidanteil verläuft weiterhin in
dem Fluidkanal in Richtung zu den weiteren Anfasrollen,
auf die sich dann der restliche Fluidanteil gleichmässig
verteilt.
[0014] Vorzugsweise enthält jede Anfasrolle ein
Schulterstück, welches einstückig mit der Anfasrolle aus-
gebildet ist. Die Mittenbohrung des Schulterstücks hat
hierbei einen Innendurchmesser, welcher im Wesentli-
chen gleich dem Aussendurchmesser der Welle ist. Hier-
durch sitzen die Anfasrollen spielfrei auf der Welle.
[0015] Vorzugsweise ist das Schulterstück über ein
lösbares Befestigungselement drehfest mit der Welle
verbindbar. Hierdurch kann die Anfasrolle schnell und
einfach mit der Welle drehfest verbunden werden und im
Falle einer Justierung ebenso schnell und einfach aus
der drehfesten Verbindung mit der Welle gelöst werden
und entlang der Wellenachse verschoben werden. Nach
der Justierung wird das Schulterstück dann wieder mit
Hilfe des Befestigungselements drehfest mit der Welle
verbunden. Somit ist die gesamte Anfasrolle drehfest mit
der Welle verbunden.
[0016] Vorzugsweise ist das lösbare Befestigungsele-
ment ein Gewindestift, welcher in eine korrespondieren-
de Gewindebohrung des Schulterstücks eindrehbar ist.
Hierdurch wird die Anfasrolle mittels Kraftschluss schnell
und einfach mit der Welle drehfest verbunden.
[0017] Vorzugsweise sind die Anfasrollen derart ge-
formt, dass der jeweils an die Anfasrollen überführte Flui-

danteil an die Oberfläche der Anfasrollen überführbar ist.
Hierdurch kann die Volumenrate bestimmt werden, mit
welcher das Fluid an die einzelnen Anfasrollen überführt
wird.
[0018] Vorzugsweise sind die jeweiligen Schulterstük-
ke in Richtung zum distalen Ende konisch verjüngt aus-
gebildet. Diese Ausgestaltung erlaubt eine hohe Effizi-
enz beim Überführen des Fluids an die Anfasrollen und
beim Verteilen des Fluids auf die gesamte Oberfläche
der einzelnen Anfasrollen.
[0019] Vorzugsweise sind die Anfasrollen und die Wel-
le aus Metall hergestellt. Hierbei sind die Anfasrollen aus
gehärtetem Stahl und die Welle aus rostfreiem Stahl ge-
fertigt. Insbesondere der in das Lehmmaterial eindrin-
gende Umfangsbereich der Anfasrollen sollte einem be-
sonderen Härteprozess unterzogen werden, da dieser
Bereich durch Sand, insbesondere Quarzsand, im Lehm-
material einem besonders hohen Verschleiss unterliegt.
Auch sind besonders widerstandsfähige Beschichtun-
gen vorteilhaft, welche auf den Umfangsbereich der An-
fasrollen aufgetragen werden. Ein Vorteil der Erfindung
besteht darin, dass die Anfasrollen nicht aus einem
Kunststoffmaterial, beispielsweise Teflon, erstellt sein
müssen um die Anhaftung von Lehmrückständen zu un-
terbinden. Dadurch werden insgesamt Kosten einge-
spart.
[0020] Vorzugsweise ist der Fluidkanal von einem En-
de der Welle aus in eine Richtung durchgehend spiral-
förmig an der Oberfläche von der Welle in diese einge-
bracht und ist dazu ausgelegt, das an einer Position in
einem Bereich zwischen einem ersten Ende von der Wel-
le und einer ersten Anfasrolle auf die Welle auftragbare
Fluid bei einer Rotation von der Welle zum weiteren Ende
von der Welle entlang der Welle an die Mehrzahl der
Anfasrollen zu überführen. Bei dieser besonders einfa-
chen Ausgestaltung des Fluidkanals wird das Fluid, wel-
ches lediglich an nur einem Ende von der Welle aufge-
tragen ist, schon nach kurzer Zeit an die einzelnen An-
fasrollen übertragen. Hierbei kommt zugute, dass das
Fluid stets gleichförmig durch den Fluidkanal geleitet
wird, sobald sich die Welle umdreht. Dem Prinzip eines
Schneckenförderers folgend, ist die Umdrehungsrich-
tung massgeblich. Beispielsweise kann ein Abtropfbe-
hälter unterhalb des entgegengesetzten Endes der Welle
bereitgestellt werden, in welchen ein möglicherweise
überschüssiger Fluidanteil abtropfen kann und gespei-
chert werden kann.
[0021] Alternativ vorzugsweise enthält der Fluidkanal
zwei Teil-Fluidkanäle, welche jeweils von beiden Enden
der Welle aus in zwei entgegengesetzte Richtungen spi-
ralförmig an der Oberfläche von der Welle in diese ein-
gebracht sind und in einer Mittenposition der Längsachse
von der Welle aufeinandertreffen, wobei der Fluidkanal
dazu ausgelegt ist, das an zwei Positionen in jeweils ei-
nem Bereich zwischen einem Ende von der Welle und
einer jeweils ersten Anfasrolle auf die Welle auftragbare
Fluid bei einer Rotation von der Welle jeweils in Richtung
zur Mittenposition entlang der Welle an die Mehrzahl der
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Anfasrollen zu überführen. Durch diese Ausgestaltung
ist eine noch gleichförmigere Übertragung des Fluids an
die einzelnen Anfasrollen möglich. Zudem reduziert sich
die Zeit, welche notwendig ist um alle Anfasrollen mit
dem Fluid zu versorgen.
[0022] Durch die besondere Ausgestaltung des Fluid-
kanals aus zwei Teil-Fluidkanälen im entgegengesetzten
Richtungssinn, ist es möglich, dass das Fluid gleichför-
mig über die Welle geleitet wird - dies obwohl sich die
Welle nur in eine Richtung umdreht. Diese alternative
Ausführungsform kann bei Anfaseinrichtungen Verwen-
dung finden, deren Wellen im Vergleich zu der Welle der
vorherigen Ausführungsform länger sind.
[0023] Alternativ vorzugsweise enthält der Fluidkanal
zwei Teil-Fluidkanäle, welche jeweils von beiden Enden
der Welle aus in zwei entgegengesetzte Richtungen spi-
ralförmig an der Oberfläche von der Welle in diese ein-
gebracht sind und in einer Mittenposition der Längsachse
von der Welle aufeinandertreffen, wobei der Fluidkanal
dazu ausgelegt ist, das an der Mittenposition auf die Wel-
le auftragbare Fluid bei einer Rotation von der Welle in
Richtung zu den beiden Enden der Welle entlang der
Welle an die Mehrzahl der Anfasrollen zu überführen. In
dieser Ausführungsform sind die zwei Teil-Fluidkanäle
analog der vorherigen Ausführungsform in die Welle ein-
gebracht. Im Gegensatz zu der vorherigen Ausführungs-
form wird das Fluid lediglich an der Mittenposition, d.h.
an jener Position, an welcher die beiden Teil-Fluidkanäle
aufeinandertreffen, auf die Welle aufgebracht. Auch bei
dieser Ausführungsform wird das Fluid besonders gleich-
förmig und bei einer nur geringen Vorlaufzeit an die ein-
zelnen Anfasrollen überführt. Ein weiterer Vorteil besteht
darin, dass lediglich ein einziger Fluidspeicher bereitzu-
stellen ist.
[0024] Die vorstehende Aufgabe wird zudem durch ei-
ne Bearbeitungsvorrichtung zum Profilieren eines Lehm-
strangs mit einer in der Bearbeitungsvorrichtung drehbar
gelagerten Anfaseinrichtung nach einem der Ansprüche
1 bis 11 gelöst. Eine solche Bearbeitungsvorrichtung
zeichnet sich dadurch aus, dass mit äusserst geringem
Aufwand ein Anhaften von Lehmrückständen an den An-
fasrollen verhindert wird. Somit behalten die Anfasrollen
stets eine glatte Oberfläche.
[0025] Vorzugsweise enthält die Bearbeitungsvorrich-
tung das Fluid und einen Fluidspeicher zum Speichern
des Fluids. Der Fluidspeicher kann an einer Position
oberhalb von der Welle angebracht sein, wobei die Öff-
nung nach unten gerichtet ist. Somit wird das Fluid mittels
Schwerkraft über eine Zuleitung auf die Welle überführt.
Der konstruktive Aufwand hierzu ist gering.
[0026] Vorzugsweise ist der Fluidspeicher dazu aus-
gelegt, das Fluid mit einer einstellbaren Volumenrate in
Relation zur Zeit oder zur Produktionsrate auf die Welle
zu überführen. Die Volumenrate kann über ein zwischen
dem Fluidspeicher und der Zuleitung zwischengesetztes
Ventil eingestellt werden. Die jeweilige Volumenrate ist
abhängig von einer Vielzahl von Einflussfaktoren, zu de-
nen u.a. die Rotationsgeschwindigkeit, der Durchmesser

und die Länge der Welle zählen. Als ein möglicher Richt-
wert wäre eine Volumenrate zu wählen, welche aus-
reicht, dass alle Anfasrollen gleichmässig mit dem Fluid
benetzt werden. Zugleich sollte kein oder nur ein sehr
geringer Anteil des Fluids ungenutzt vom Ende der Welle
abtropfen.
[0027] Vorzugsweise ist das Fluid dazu ausgelegt, ein
Anhaften von Lehmrückständen an der Oberfläche der
Anfasrollen zu unterbinden. Bei der Wahl des Fluides
sollte berücksichtig werden, dass keine Bestandteile be-
inhaltet sind, welche beim Brennen der fertig angefasten
und zugeschnittenen Lehmelemente im Ofen Färbungen
hervorrufen.
[0028] Vorzugsweise weist das Fluid eine derartige
Benetzbarkeit auf, welche ausreicht, dass das Fluid bei
der Rotation der Welle innerhalb des Fluidkanals über-
führt wird. Das Fluid sollte eine derartige Benetzbarkeit
bzw. Beschaffenheit haben, dass es auch an der tiefsten
Stelle von der Welle nicht oder nur sehr verzögert ab-
tropft. Die Rotation der Welle ruft dann hervor, dass das
an der tiefsten Stelle der Welle angesammelte Fluid
durch Kapillarkräfte in den Fluidkanal aufgenommen wird
und dann, hervorgerufen durch die Rotation der Welle,
in eine stetige Fliessbewegung überführt wird.
[0029] Vorzugsweise ist das Fluid ein Erdölderivat,
zum Beispiel Dieselöl. Dieselöl hat eine hervorragende
Eigenschaft sich besonders gleichförmig auf Oberflä-
chen zu verteilen. Hierdurch wird das Dieselöl im Fluid-
kanal stets gleichförmig entlang der rotierenden Welle
überführt. Gleichzeitig hat diese Eigenschaft des Diesel-
öls den Vorteil, dass es sich gleichmässig auf der Ober-
fläche der Anfasrollen verteilt und dort einen dünnen Film
ausbildet. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass das
Dieselöl hervorragende Reinigungseigenschaften hat.
Hierdurch werden mögliche Lehmrückstände auf den
Oberflächen der Anfasrollen zuverlässig entfernt. Ein
weiterer Vorteil besteht darin, dass bei einer Anfasrolle,
deren Oberfläche mit einem gleichmässigen Dieselöl-
Film überzogen ist, erst gar keine Lehmrückstände an-
haften können. Zu den überraschend vielfältigen Vortei-
len des Gebrauchs von Dieselöl als Reinigungsflüssig-
keit kommt noch hinzu, dass hiermit eine Flüssigkeit ge-
funden ist, die für das Bedienpersonal der Bearbeitungs-
vorrichtung nicht gesundheitsgefährlich ist und nicht
brandgefährlich ist. Zudem braucht Dieselöl aufgrund der
hervorragenden Reinigungskraft nur bei sehr geringer
Volumenrate dosiert zu werden und verbrennt rück-
standsfrei im Ofen. Ausserdem ist Dieselöl jederzeit ver-
fügbar und sehr kostengünstig.
[0030] Alternativ zu Dieselöl kann ein Dieselölgemisch
verwendet werden. Es sind auch alternative Flüssigkei-
ten vorstellbar, welche die zuvor genannten Vorteile des
Dieselöls aufweisen. Als Beispiel sei auf die in der span-
abhebenden Metallbearbeitung weit verbreiteten Kühl-
Schmiermittel (Bohrwasser) verwiesen, welche zur
Hauptsache aus Wasser mit Zusatz von Tensiden (Netz-
mittel) und Konservierungsmittel gegen Rostbefall be-
stehen. Massgeblich ist, dass ein Fluid verwendet wird,
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welches keine Flecken am gebrannten Stein hinterlässt.
[0031] Die vorstehende Aufgabe wird zudem durch ei-
ne Verwendung einer Bearbeitungsvorrichtung nach ei-
nem der Ansprüche 13 bis 17 zum Profilieren von zumin-
dest einer Oberfläche eines Lehmstrangs gelöst.
[0032] Weitere Einzelheiten der Erfindung und insbe-
sondere beispielhafte Ausführungsformen der erfin-
dungsgemässen Bearbeitungsvorrichtung und Positio-
niervorrichtung werden im Folgenden anhand der beige-
fügten Zeichnungen erläutert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Ansicht einer Bearbei-
tungsvorrichtung mit einer drehbar eingesetz-
ten Anfaseinrichtung;

Figur 2 eine Teilschnittansicht einer Anfasrolle; und

Figur 3 eine Teilschnittansicht einer weiteren Anfas-
rolle.

[0033] Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht einer
Bearbeitungsvorrichtung 10 mit einer drehbar eingesetz-
ten Anfaseinrichtung 12. Die Anfaseinrichtung 12 enthält
eine Welle 14, auf welche mehrere Anfasrollen 16’-16""
konzentrisch aufgesetzt sind. Erfindungsgemäss enthält
die Welle 14 einen Fluidkanal 18, welcher spiralförmig
an der Oberfläche von der Welle 14 in diese eingebracht
ist. Bei dem in der Figur gezeigten beispielhaften Aufbau
ist der Fluidkanal 18 von einem Endbereich zum anderen
Endbereich der Welle 14 durchgängig ausgebildet, so-
dass sich der Fluidkanal 18 auch entlang jener Bereiche
der Welle erstreckt, an denen die Anfasrollen 16’-16""
aufgesetzt sind.
[0034] Die Bearbeitungsvorrichtung 10 enthält ferner
einen Fluidspeicher 20, in welchem Dieselöl 22 aufge-
nommen ist. Der Fluidspeicher 20 ist an einem oberen
Bereich zwischen einem ersten Ende der Welle 14 und
der ersten Anfasrolle 16’ gelagert, wobei die Öffnung des
Fluidspeichers 20 nach unten gerichtet ist. An diese Öff-
nung ist ein Eingang eines Ventils 24 angebracht, an
dessen Ausgang eine Zuleitung 26 angeschlossen ist.
Der Ausgang der Zuleitung 26 ist nach unten auf die
Oberfläche der Welle 14 gerichtet. Diese Anordnung er-
laubt es, dass das Dieselöl 22 auch im Betrieb der Be-
arbeitungsvorrichtung 10 mit einer einstellbaren Volu-
menrate in Relation zur Zeit oder zur Produktionsrate auf
die Welle 14 überführt wird.
[0035] Zum Profilieren von einem Lehmstrang (nicht
gezeigt), wird dieser senkrecht zu seiner Längsrichtung
durch die Bearbeitungsvorrichtung 10 hindurch geführt.
Der Lehmstrang ruht dabei auf einem Auflager 28 der
Bearbeitungsvorrichtung 10 und die in Rotation versetzte
Anfaseinrichtung 12 liegt oberhalb von der Oberseite des
Lehmstrangs. Im Verlauf dieses Vorganges dringen, von
einer Kante an der Oberseite des Lehmstrangs begin-
nend, die jeweiligen Umfangsbereiche der rotierenden
Anfasrollen 16’-16"" in das Lehmmaterial des Lehm-
strangs ein und hinterlassen hierbei jeweils einzelne Pro-

filnuten. Dieser Schritt wird solange durchgeführt, bis die
Profilnuten senkrecht über die gesamte Oberfläche des
Lehmstrangs gezogen sind.
[0036] Die zuvor beschriebene Anordnung der Anfas-
einrichtung 12 in der Bearbeitungsvorrichtung 10 dient
nur zu darstellhaften Zwecken. In einem alternativen Bei-
spiel, welches in der Praxis häufig Anwendung findet,
kann die Anfaseinrichtung 12 der Bearbeitungsvorrich-
tung 10 unterhalb des auf dem Auflager 28 ruhenden
Lehmstrangs angeordnet sein. Hierbei enthält das Auf-
lager 28 jeweils senkrecht zur Erstreckungsrichtung des
Lehmstrangs ausgerichtete durchgängige Schlitze, wel-
che an jenen Positionen angeordnet sind, an denen die
Profilnuten vorgesehen sind. Bei dieser beispielhaften
Anordnung dringen die Anfasrollen 16’-16"" unten in den
Lehmstrang ein und ziehen, jeweils durch diese Schlitze
verlaufend, die jeweiligen Profilnuten in das Lehmmate-
rial. Bei dieser Anordnung kann der auf dem Auflager 28
gleitende Lehmstrang auf seiner Oberseite sowie auf sei-
ner Unterseite zugleich profiliert werden.
[0037] Es ist zu erwähnen, dass die Profilnuten (wel-
che nach dem Vereinzeln in Lehmelemente als die An-
fasungen bezeichnet werden) jeweils an den Kanten je-
ner Seite eines zu erstellenden Lehmelements gezogen
werden, welche beim fertigzustellenden Endprodukt
(z.B. Sichtziegel, Pflasterziegel, usw.) die Sichtseite sein
wird. Alternativ können die Profilnuten auch an mehr als
zwei Kanten des zu erstellenden Lehmelements gezo-
gen werden.
[0038] Während des gesamten Betriebes fliesst bzw.
tröpfelt das Dieselöl 22 auf die Oberfläche der Welle 14.
Aufgrund der hervorragenden Benetzungs-Eigenschaft
des Dieselöls 22 und der fortdauernden Rotation der
Welle 14, findet das Dieselöl 22 seinen Weg in den Fluid-
kanal 18 der Welle 14. In dem in der Figur angezeigten
Beispiel ist der Fluidkanal 18 gleich einem "Rechtsge-
winde" in die Welle 14 eingebracht. Ferner umdreht sich
die Welle 14 im Uhrzeigersinn (Blickrichtung A). Durch
diese Anordnung wird das im Fluidkanal 18 angesam-
melte Dieselöl 22, gleich dem Prinzip eines Schnecken-
förderers, entlang von der Welle 14 von links nach rechts
überführt. Im Bereich der ersten Anfasrolle 16’ wird hier-
bei ein Anteil des Dieselöl-Stroms an die erste Anfasrolle
16’ abgezweigt. Der restliche Anteil des Dieselöl-Stroms
wird weiterhin entlang der Welle 14 überführt, bis wieder
ein Anteil an die zweite Anfasrolle 16" abgezweigt wird,
usw. Diesem Prinzip folgend, werden alle Anfasrollen
16"-16"" gleichmässig mit Dieselöl 22 versorgt.
[0039] Durch die Schwerkraft werden die jeweils an
die Anfasrollen 16’-16"" abgezweigten Anteile des Die-
selöl-Stroms gleichmässig als ein dünner Film auf die
jeweilige Oberfläche der einzelnen Anfasrollen 16’-16""
verteilt. Generell verhindert der Dieselöl-Film, dass sich
Lehmrückstände an den Umfangsbereichen anhaften
werden. Diese vorteilhafte Wirkung schliesst die Bildung
von Verkrustungen an allen Oberflächenbereichen der
Anfasrollen 16’-16"" aus, so dass diese stets eine glatte
Oberfläche behalten werden. Hierdurch werden die in
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das Lehmmaterial des Lehmstrangs gezogenen Profil-
nuten frei von Kerben oder Unebenheiten sein. Mit an-
deren Worten, werden die Profilnuten und somit auch die
aus weiteren Arbeitsschritten resultierenden Anfasun-
gen hierdurch stets einen glatten Verlauf aufweisen. Da-
durch reduziert sich die Ausschussrate der fertigen End-
produkte auf nahezu Null.
[0040] Figur 2 zeigt eine Teilschnittansicht einer An-
fasrolle 16 aus z.B. rostfreiem Stahl. Die Anfasrolle 16
enthält einen Umfangsbereich 30 und ein Schulterstück
32, welche einstückig miteinander verbunden sind. Le-
diglich der Umfangsbereich 30 tritt beim Profilieren des
Lehmstrangs (nicht gezeigt) in das Lehmmaterial ein. Die
in der Figur gezeigte Anfasrolle 16 ist dazu ausgelegt,
einen Anfaswinkel von jeweils 45° auszubilden. Die wei-
ter tief in das Lehmmaterial eindringenden Abschnitte
des Umfangsbereiches der Anfasrolle 16 hinterlassen ei-
ne Trennungsnut im Lehmmaterial, entlang welcher der
Lehmstrang bei einem anschliessenden Bearbeitungs-
schritt in einzelne Lehmelemente vereinzelt wird. Das
Schulterstück 32 dient zum drehfesten Verbinden der An-
fasrolle 16 mit der Welle (nicht gezeigt). Im Schulterstück
32 ist eine radiale Gewindebohrung 34 eingebracht, in
welche beispielsweise ein Gewindestift (nicht gezeigt)
so weit eingedreht wird, bis sein distales Ende auf die
Oberfläche der Welle trifft. Somit ist die Anfasrolle 16
über Kraftschluss drehfest mit der Welle verbunden. Zum
Justieren der Anfasrolle 16 entlang der Welle wird diese
Kraftschluss-Verbindung kurzfristig gelöst. Beispielswei-
se kann ein weiteres Schulterstück an der gegenüberlie-
genden Seite des Umfangsbereiches 30 vorgesehen
sein (nicht gezeigt).
[0041] Figur 3 zeigt eine Teilschnittansicht einer wei-
teren Anfasrolle 16. Diese Anfasrolle 16 unterscheidet
sich von der in Figur 2 gezeigten Anfasrolle darin, dass
das Schulterstück 32 zu seinem distalen Ende verlaufend
konisch verjüngt ausgebildet ist. In diesem Beispiel ist
der Konus mit einem Winkel von 9,5° in Richtung zur
Achse verjüngt. Dieser Winkel erlaubt eine hervorragen-
de Überführung des Dieselöls (nicht gezeigt) von der
Welle auf das Schulterstück 32 und von hier aus auf die
gesamte Oberfläche der Anfasrolle 16.

Patentansprüche

1. Anfaseinrichtung (12) einer Bearbeitungsvorrich-
tung (10) zum Profilieren eines Lehmstrangs, welche
eine Welle (14) und eine Mehrzahl von Anfasrollen
(16’-16"") enthält, welche auf die Welle (14) aufsetz-
bar sind, mit dieser drehfest verbindbar sind und in
Relation zueinander in Linearrichtung zur Welle (14)
verstellbar sind, wobei die Welle (14) zumindest ei-
nen Fluidkanal (18) enthält, welcher spiralförmig an
der Oberfläche von der Welle (14) in diese einge-
bracht ist, wobei der Fluidkanal (18) dazu ausgelegt
ist, bei einer Rotation der Welle (14) ein Fluid (22),
welches an zumindest einer Position entlang der

Welle (14) auf diese auftragbar ist, an die Mehrzahl
der Anfasrollen (16’-16"") zu überführen.

2. Anfaseinrichtung (12) nach Anspruch 1, bei welcher
die Welle (14) und die Mehrzahl von Anfasrollen (16’-
16"") derart zueinander angeordnet sind, dass je-
weils ein Fluidanteil an eine jeweilige Anfasrolle
überführbar ist und der weitere Fluidanteil jeweils an
die weiteren Anfasrollen überführbar ist.

3. Anfaseinrichtung (12) nach Anspruch 1 oder 2, bei
welcher jede Anfasrolle (16) ein Schulterstück (32)
enthält, welches einstückig mit der Anfasrolle (16)
ausgebildet ist.

4. Anfaseinrichtung (12) nach Anspruch 3, bei welcher
das Schulterstück (32) über ein lösbares Befesti-
gungselement drehfest mit der Welle (14) verbindbar
ist.

5. Anfaseinrichtung (12) nach Anspruch 4, bei welcher
das lösbare Befestigungselement ein Gewindestift
ist, welcher in eine korrespondierende Gewindeboh-
rung (34) des Schulterstücks (32) eindrehbar ist.

6. Anfaseinrichtung (12) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, bei welcher die Anfasrollen (16’-
16"") derart geformt sind, dass der jeweils an die
Anfasrollen (16’-16"") überführte Fluidanteil an die
Oberfläche der Anfasrollen (16’-16"") überführbar
ist.

7. Anfaseinrichtung (12) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, bei welcher die jeweiligen Schulter-
stücke (32) in Richtung zum distalen Ende konisch
verjüngt ausgebildet sind.

8. Anfaseinrichtung (12) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, bei welcher die Anfasrollen (16"-
16"") und die Welle (14) aus Metall hergestellt sind.

9. Anfaseinrichtung (12) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, bei welcher der Fluidkanal (18) von
einem Ende der Welle (14) aus in eine Richtung
durchgehend spiralförmig an der Oberfläche von der
Welle (14) in diese eingebracht ist und dazu ausge-
legt ist, das an einer Position in einem Bereich zwi-
schen einem ersten Ende von der Welle (14) und
einer ersten Anfasrolle auf die Welle auftragbare
Fluid (22) bei einer Rotation von der Welle (14) zum
weiteren Ende von der Welle (14) entlang der Welle
(14) an die Mehrzahl der Anfasrollen (16’-16"") zu
überführen.

10. Anfaseinrichtung (12) nach einem der Ansprüche 1
bis 9, bei welcher der Fluidkanal (18) zwei Teil-Fluid-
kanäle enthält, welche jeweils von beiden Enden der
Welle (14) aus in zwei entgegengesetzte Richtungen
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spiralförmig an der Oberfläche von der Welle (14) in
diese eingebracht sind und in einer Mittenposition
der Längsachse von der Welle (14) aufeinandertref-
fen, wobei der Fluidkanal (18) dazu ausgelegt ist,
das an zwei Position in jeweils einem Bereich zwi-
schen einem Ende von der Welle (14) und einer je-
weils ersten Anfasrolle auf die Welle (14) auftragbare
Fluid (22) bei einer Rotation von der Welle (14) je-
weils in Richtung zur Mittenposition entlang der Wel-
le (14) an die Mehrzahl der Anfasrollen (16’-16"") zu
überführen.

11. Anfaseinrichtung (12) nach einem der Ansprüche 1
bis 9, bei welcher der Fluidkanal (18) zwei Teil-Fluid-
kanäle enthält, welche jeweils von beiden Enden der
Welle (14) aus in zwei entgegengesetzte Richtungen
spiralförmig an der Oberfläche von der Welle (14) in
diese eingebracht sind und in einer Mittenposition
der Längsachse von der Welle (14) aufeinandertref-
fen, wobei der Fluidkanal (18) dazu ausgelegt ist,
das an der Mittenposition auf die Welle (14) auftrag-
bare Fluid (22) bei einer Rotation von der Welle (14)
in Richtung zu den beiden Enden der Welle (14) ent-
lang der Welle (14) an die Mehrzahl der Anfasrollen
(16’-16"") zu überführen.

12. Bearbeitungsvorrichtung (10) zum Profilieren eines
Lehmstrangs mit einer in der Bearbeitungsvorrich-
tung (10) drehbar gelagerten Anfaseinrichtung (12)
nach einem der Ansprüche 1 bis 11.

13. Bearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch 12,
welche das Fluid (22) und einen Fluidspeicher (20)
zum Speichern des Fluids (22) enthält.

14. Bearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch 13,
wobei der Fluidspeicher (20) dazu ausgelegt ist, das
Fluid (22) mit einer einstellbaren Volumenrate in Re-
lation zur Zeit oder zur Produktionsrate auf die Welle
(14) zu überführen.

15. Bearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch 13
oder 14, wobei das Fluid (22) dazu ausgelegt ist, ein
Anhaften von Lehmrückständen an der Oberfläche
der Anfasrollen (16’-16"") zu unterbinden.

16. Bearbeitungsvorrichtung (10) nach einem der An-
sprüche 13 bis 15, wobei das Fluid (22) eine derar-
tige Benetzbarkeit aufweist, welche ausreicht, dass
das Fluid (22) bei der Rotation der Welle (14) inner-
halb des Fluidkanals (18) überführt wird.

17. Bearbeitungsvorrichtung (10) nach einem der An-
sprüche 13 bis 16, wobei das Fluid (22) ein Erdöl-
derivat ist.

18. Verwendung einer Bearbeitungsvorrichtung (10)
nach einem der Ansprüche 13 bis 17 zum Profilieren

von zumindest einer Oberfläche eines Lehmstrangs.
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