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(54)
DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS

(57) Das Verfahren gemaR der Erfindung zur Her-
stellung einer Reliefoberflaiche besteht darin, dass ein
Werkstlick langslaufend zugefiihrt wird und dessen
Oberflache mit einem Antriebswerkzeug bei der Ver-
schiebung des Werkstiicks gemal} einem vorgegebe-
nen Programm in zwei aufeinander rechtwinklig stehen-
den Richtungen in Bezug auf die Werkstiickoberflache
bearbeitet wird. Dieses Antriebswerkzeug wird langs ei-
ner waagerechten Ebene und einer senkrechten Ebene
gleichzeitig mit der Bewegung des Werkstiicks in den

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER RELIEFOBERFLACHE UND VORRICHTUNG ZUR

entsprechenden aufeinander rechtwinklig stehenden
Richtungen bewegt. Die Vorrichtung gemaR der Erfin-
dung zur Herstellung einer Reliefoberflache umfasst ei-
nen verschiebbaren und programmierbaren Antriebs-
rahmen (2), der auf einem feststehenden Gestell (1) be-
festigt ist, ein waagerechtes Standglied (8) und ein
senkrechtes Standglied (9), die beide auf dem Gestell
(1) angeordnet sind, sowie ein programmierbares Ge-
triebe (10) zur Einstellung der Breite des Werkstiicks
(4), wobei dieses Getriebe mit einem Antrieb (11) zur
Einstellung der Werkstlicklage versehen ist.
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Beschreibung

Erfindungsgebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Dekorati-
onswesen, und zwar auf ein Verfahren zur Verzierung
von Produkten und insbesondere auf die Reliefbildher-
stellung.

Stand der Technik

[0002] Ein bekanntes Verfahren zur Herstellung einer
Reliefbildflache sieht einen Langsvorschub des Werk-
stiicks und die Bearbeitung seiner Flache mit einem An-
triebsschneidorgan bei dessen gleichzeitiger Verschie-
bung gemal einem vorgegebenen Programm in zwei
auf die Flache des Werkstiickes bezogenen aufeinan-
der rechtwinklig stehenden Richtungen vor.

[0003] Beim Bekannten ist auch eine Vorrichtung zur
Herstellung der Relieffbildflache beschrieben worden,
die einen auf dem feststehenden Gestell aufgestellten
und programmierbar verschiebbaren Antriebsrahmen,
einen Werkstlickvorschubgetriebeantrieb, ein auf dem
verschiebbaren Rahmen aufgestelltes Antriebswerk-
zeug mit Messern aufweist (RF-Patent Nr. 2094238,
27.10.1997 — Vergleichstyp und Prototyp).

[0004] Der Nachteil des bekannten Verfahrens und
der bekannten Vorrichtung zur Herstellung der Relief-
bildflache besteht in der ungenliigenden Qualitat des
hergestellten Reliefs.

Kurzfassung der Erfindung

[0005] Das der Erfindung zugrunde liegende Problem
ist die Erhdhung der Qualitat der Reliefbildflache bei der
Herstellung einer unbegrenzten Anzahl von Zeichnun-
gen und Mustern.

[0006] Das Verfahren gemafR der Erfindung besteht
darin, dass gleichzeitig mit der Verschiebung des An-
triebsschneidorgans in zwei aufeinander rechtwinklig
stehenden Richtungen Verschiebung dieses Organs in
waagerechten und senkrechten Ebenen auf Bahnen
von verschiedenen Kurven und unter schwingenden
und bogenférmigen Bewegungen mit vielen Freiheits-
graden im sténdig aktivem, ausgewuchteten Zustand in
Bezug auf die Vertikalachse und Horizontalachse aus-
geflhrt wird.

[0007] Die Vorrichtung gemaR der Erfindung ist durch
die Merkmale des Anspruchs 2 gekennzeichnet.
[0008] Gemal einer zweckmaRigen, weiteren Ausbil-
dung der Erfindung haben die Werkstiicke entweder ei-
ne ellipsenahnliche, runde, sechseckige, quadratférmi-
ge, achteckige oder rechteckige Querschnittform.
[0009] GemaR einer zweckmaligen, weiteren Ausbil-
dung der Erfindung sind die Werkstiicke flach oder
scheibenférmig ausgefiihrt.

[0010] Dabei stellt der spanende Teil der Profilmesser
zur Bildung der Werkstlickskantenform einen stufenlos
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miteinander gekoppelten Linearitdtsabschnitt, gegen-
einander gerichtete Bligelabschnitte und einen Lineari-
tatsabschnitt mit der in Langsrichtung reduzierten Breite
oder stufenlos miteinander gekoppelte Bligelabschnitte
und einen Linearitatsabschnitt mit einer in Langsrich-
tung reduzierten Breite oder stufenlos miteinander ge-
koppelte Stufenlinearitatsabschnitte oder in Bezug auf
die Langsachse symmetrisch angeordnete Linearitats-
abschnitte mit Wechselaussparungen dar.

[0011] Dabei enthalt der spanende Teil der Einstiick-
profiimesser, die auf der Messerwalze installiert sind,
auf der einen Seite Linearitats- und Zahnabschnitte und
auf der gegeniberliegenden Seite miteinander in
Langsrichtung gekoppelte Bilgel-, Linearitats- und
Zahnabschnitte, oder auf der einen Seite miteinander
gekoppelte, sinusférmige Abschnitte und auf der gegen-
Uberliegenden Seite miteinander gekoppelte Lineari-
tats- und Blgelabschnitte.

[0012] Es genlgt, dass der spanende Teil der Satz-
profilmesser, die auf der Messerwalze installiert sind, ei-
nen mit einem Vorsatz in der Planflache gewdlbten Ab-
schnitt oder einen verschobenen, gewdlbten Abschnitt
oder einen dreieckigen Abschnitt mit Zahnen auf der
Spitze oder einen gewdlbten Abschnitt mit einer Ab-
schragung oder einen sinusformigen Abschnitt mit ei-
nem Hohl- und Linearitdtsabschnitt enthalt.

[0013] AuRerdem sind als Werkstiicksmaterial Holz,
Stein und Metall verwendet.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0014] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
konkreten Ausfiihrungsbeispielen und den beigefligten
Zeichnungen naher erlautert; es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht der kompletten Vorrich-
tung gemaR der Erfindung,

Fig. 2 ein Getriebe von abgefederten Vorschubrol-
len zur Verschiebung eines Werkzeugs geman der
Erfindung,

Fig. 3 eine Ansicht A in Fig. 2 gemaf der Erfindung,
Fig. 4 eine Ansicht B in Fig. 1 gemaR der Erfindung,

Fig. 5 einen Teil der Vorrichtung der Fig. 1 geman
der Erfindung,

Fig. 6 ein Getriebe zur Bildung der Form der Kante
des Werkstlicks gemaR der Erfindung,

Fig. 7 eine waagerechte Verschiebung des Werk-
zeugs gemaf der Erfindung,

Fig. 8 eine senkrechte Verschiebung des Werk-
zeugs gemal der Erfindung,
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Fig. 9 eine senkrechte Verschiebung des Werk-
zeugs — eines Antriebsfrasers — gemaR der Er-
findung,

Fig. 10 ein Mittel zur senkrechten Verschiebung ei-
nes beweglichen Gestells gemal der Erfindung,

Fig. 11 ein Mittel zur waagerechten Verschiebung
des beweglichen Gestells gemaf der Erfindung,

Fig. 12 ein Schema der Werkzeugverschiebung im
aktiven ausgewuchteten und ausgeglichenen Zu-
stand gemal der Erfindung,

Fig. 13 ein Getriebe zur Einstellung der Breite des
Werkstlicks gemaR der Erfindung,

Fig. 14 eine Ansicht B auf der Fig. 13 gemaRn der
Erfindung,

Fig. 15 den spanenden Teil von Profilmessern zur
Bildung der Werkzeugkantenform gemaf der Erfin-
dung,

Fig. 16 den spanenden Teil von Einstlckprofilmes-
sern, die auf einer Messerwalze installiert sind, ge-
maR der Erfindung,

Fig. 17 den spanenden Teil von Satzprofilmessern,
die auf der Messerwalze installiert sind, gemaf der
Erfindung,

Fig. 18 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Be-
arbeitung eines runden, flachen Werkstiicks gemaf
der Erfindung,

Fig. 19 Werkstiickquerschnittformen geman der Er-
findung,

Fig. 20 die Herstellung eines Reliefs auf dem Werk-
stlick in Form einer zylindrischen Stange geman
der Erfindung und

Fig. 21 eine der Fig. 20 ahnliche Anordnung fiir die
Bearbeitung in funf Freiheitsgraden geman der Er-
findung.

Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung

[0015] Eine Vorrichtung zur Herstellung einer Relie-
foberflache enthalt einen auf einem feststehenden Ge-
stell 1 aufgestellten und programmierbaren, verschieb-
baren Antriebsrahmen 2, einen Antrieb 3 eines Vor-
schubgetriebes von Werkstlicken 4 und ein auf einem
verschiebbaren Rahmen 5 aufgestelltes Antriebswerk-
zeug 6 mit Messern 7.

[0016] Diese Vorrichtung weist ein auf dem festste-
henden Gestell 1 aufgestelltes, waagerechtes Stand-
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glied 8 und ein senkrechtes Standglied 9 sowie ein pro-
grammierbares Getriebe 10 zur Einstellung der Breite
eines Werkstlicks 4 mit einem Antrieb 11 zur Einstellung
der Lage dieses Werkstiicks, ein Getriebe 12 zur Bil-
dung der Form der Kante des Werkstlcks 4 mit einem
Antrieb 13 zur Einstellung der Lage des Werkstucks 4,
Andriickvorrichtungen 14, ein abgefedertes, einstellba-
res Kettengetriebe 15, das kinematisch mit Getrieben
16 von Vorschubfederrollen fiir die Forderung des
Werkzeugs 4 gekoppelt ist, ein auf dem waagerechten
Gestell 8 aufgestelltes Arbeitsmittel 17 zur waagerech-
ten Verschiebung des beweglichen Rahmens 2 auf dem
senkrechten Standglied 9 und ein Arbeitsmittel 18 zur
senkrechten Verschiebung des beweglichen Rahmens
2 (Fig. 1) auf.

[0017] Ein Werkzeug 6 ist auf dem freien Ende des
verschiebbaren Gestells 2 aufgestellt und stellt eine
Messerwalze 19 dar, die mit einem Elektromotor 20 mit-
tels beispielsweise eines Riemengetriebes 21 gekop-
peltist oder stellt entweder einen Antriebsfraser 22 oder
einen Laser (nicht dargestellt) dar.

[0018] Ein Getriebe 10 zur Einstellung der Breite des
Werkstlicks 4 enthalt den mit einem Elektromotor 23 ge-
koppelten Messerhalter 24 fiir Planmesser 25, der mit
der Sicherstellung der Méglichkeit der Einstellung und
Lagebefestigung aufgestelltist. Das Getriebe 12 zur Bil-
dung der Form der Kante des Werkstlicks 4 enthalt ei-
nen mit einem Elektromotor 26 gekoppelten Halter 27
fiir Profilmesser 28, der mit der Sicherstellung der Mog-
lichkeit der Einstellung und der Lagebefestigung aufge-
stelltist. Die Andriickvorrichtungen 14 sind vor und nach
dem Werkzeug 6 angeordnet und enthalten Federrollen
29, die so montiert sind, dass sie die Moglichkeit der
Selbsteinstellung bei der Verschiebung der Werkstiicke
4 von verschiedener Starke sicherstellen. Die Werk-
zeugvorschubfederrollengetriebe 16 zur Verschiebung
des Werkstlicks 4 enthalten einen mit gleichbleibender
Kraft abgefederten (Federn 30) unteren Trager 31 und
oberen Trager 32, Tragwalzen 33 mit Radern 34 des
Kettengetriebes 15 und mit einer an ihnen entsprechend
angeordneten Treibrolle 35 und einer Andrickrolle 36,
die zur Sicherstellung der Moglichkeit des stabilen An-
drucks an die Oberflachen der Werkstlicke 4 von ver-
schiedener Starke angebaut sind. Die unteren Trager
31 sind derart ausgefihrt, dass sie die Méglichkeit der
Einstellung und Lagenbefestigung, bezogen auf die
oberen Trager 32, sicherstellen. Das Arbeitsmittel 17
zur waagerechten Verschiebung des beweglichen Rah-
mens 2 enthalt ein mit einem Motor 37 gekoppeltes, ge-
lenkiges (Gelenk 38) Schraubenpaar 39 mit einer Stan-
ge 40, die gelenkig (Gelenk 41) auf dem freien Ende ein
Element 42 zur Einwirkung auf den beweglichen Rah-
men 2 in der Horizontalebene tragt. Das Arbeitsmittel
18 zur senkrechten Verschiebung des beweglichen
Rahmens 2 enthalt das mit einem Motor 43 gekoppelte,
gelenkige (Gelenk 44) schraubenférmige Paar 45 mit ei-
ner Stange 46, die gelenkig (Gelenk 47) auf dem freien
Ende ein Element 48 zur Einwirkung auf den bewegli-
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chen Rahmen 2 in der Aufrissebene tragt.

[0019] Der auf dem unbeweglichen Gestell 1 montier-
te, bewegliche Rahmen 2 weist eine senkrechte Achse
49 und eine waagerechte Achse 50 auf, mit denen es
moglich ist, das Werkzeug 6 auf und an den waagerech-
ten und senkrechten Ebenen in den Laufbahnen von
verschiedenen Kurven zu verschieben. Dabei handelt
es sich um Bewegungen mit verschiedenen Freiheits-
graden, so dass der Zustand des Rahmens 2 in Bezug
auf die senkrechte und waagerechte Achse 49 bzw. 50
aktiv ausgewuchtet und ausgeglichen werden kann.
[0020] Der Antrieb 3 des Vorschubgetriebes des
Werkstlicks 4 ist derart ausgefihrt, dass eine Werk-
zeugvorschubgeschwindigkeitseinstellung zum Auf-
bringen einer unbegrenzten Anzahl von Mustern sicher-
gestellt werden kann.

[0021] Die Werkstlicke 4 haben entweder eine ellip-
senahnliche (51), runde (52), sechseckige (53), qua-
dratférmige (54), achteckige (55) oder rechteckige (56)
Querschnittform.

[0022] Die Werkstiicke 4 sind flach (57) oder schei-
benférmig (58) ausgefiihrt.

[0023] Der spanende Teil der Profilmesser 28 zur Bil-
dung der Kantenform des Werkstlicks 4 stellt beispiels-
weise einen stufenlos miteinander gekoppelten Lineari-
tatsabschnitt 59, gegeneinander gerichtete Blgelab-
schnitte 60 und einen Linearitatsabschnitt 61 mit der in
Langsrichtung reduzierten Breite, stufenlos miteinander
gekoppelte Bligelabschnitte 62 und einen Linearitatsab-
schnitt 63 mit der in L&ngsrichtung reduzierten Breite,
stufenlos miteinander gekoppelte Stufenlinearitatsab-
schnitte 64 oder symmetrisch in Bezug auf die Langs-
achse angeordnete Linearitadtsabschnitte 65 mit Wech-
selaussparungen 66 dar.

[0024] Der spanende Teil der Einstlickprofilmesser
28, die auf der Messerwalze 19 installiert sind, enthalt
beispielsweise auf der einen Seite einen Linearitatsab-
schnitt 67 und einen Zahnabschnitt 68 und auf der ge-
genuberliegenden Seite miteinander in Langsrichtung
gekoppelte Blgel- (69), Linearitats- (70) und Zahnab-
schnitte 71 oder beispielsweise auf der einen Seite mit-
einander gekoppelte sinusférmige Abschnitte 72 und
auf der gegenuberliegenden Seite einen miteinander
gekoppelten Linearitatsabschnitt 73 und einen Bligelab-
schnitt 74.

[0025] Derspanende Teil der Satzprofiimesser 28, die
auf der Messerwalze 19 installiert sind, enthalt bei-
spielsweise mit einem Vorsatz 76 in der Planflache ge-
wolbten Abschnitt 75, einen verschobenen, gewdlbten
Abschnitt 78, einen dreieckigen Abschnitt 79 mit Zah-
nen 80 auf der Spitze, einen gewdlbten Abschnitt 81 mit
einer Abschragung 82 oder einen sinusférmigen Ab-
schnitt 83 mit einem Hohlabschnitt 84 und einen Linea-
ritdtsabschnitt 85.

[0026] Als Material fir das Werkstiick 4 sind Holz,
Stein und Metall verwendet.

[0027] Die Vorrichtung enthélt eine Mutter 86,
Schrauben 87, Muttern 88, 89, Scheiben 90, Schrauben
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91, einen Ankerwinkel 92, Schrauben 93, Federn 94 des
Kettengetriebes 15.

[0028] Es sind ein Drehgetriebe 95, eine Spindel 96,
eine Zentriervorrichtung 97, Aufspannvorrichtung 98 fur
die Werkstucke 4, ein Motor 99 und ein Arbeitsmittel 100
zur Winkelverschiebung des waagerechten und senk-
rechten Gestells um die Hochachse herum zur Bearbei-
tung mit funf Freiheitsgraden vorhanden, wobei dieses
Arbeitsmittel ein mit dem Motor gekoppeltes Scharnier-
schraubenpaar mit einer Stange enthalt.

[0029] Inden Figuren 1, 8, 9ist die Verschiebung des
Werkzeugs 6, des Frasers 22 im Bogen "a-a" mit dem
Radius "n" dargestellt.

[0030] In der Fig. 7 ist die Verschiebung des Frasers
22 im Bogen "b-b" mit dem Radius "m" dargestellt.
[0031] In der Fig. 12 ist der ausgeglichene Zustand
des Frasers 22 dargestellt, wenn die Drehmomente M,
M, gleich sind (M = M,).

[0032] Das Verfahren zur Herstellung einer Relie-
foberflache und die Vorrichtung arbeiten folgenderma-
Ren:

[0033] Das zu bearbeitende Werkstlick 4 wird mittels
des Antriebs 3 des Vorschubgetriebes und des Vor-
schubrollengetriebes 16 in den Arbeitsraum des Vor-
schubwerkzeugs 6 zugeftihrt. Der Vorschubmotor auf
dem Werkzeug 6 dreht die Messerwalze 19 oder den
Fraser mittels des Riemengetriebes 21 oder es schaltet
den Laserkopf ein.

[0034] Die Messerwalze 19 dreht sich mit hoher Win-
kelgeschwindigkeit (einige Tausend Umdrehungen pro
Minute). Die Antriebe (Servomotoren) der waagerech-
ten, senkrechten und Winkelverschiebung des Werk-
zeugs 6, das Steuersignale von einem programmierba-
ren, logischen Steuergerat in einem Personalcomputer
(nicht dargestellt) erhalt, verschieben standig das Werk-
zeug 6 gemaf einem Programm in der waagerechten,
senkrechten und winkligen Richtung. Mittels des Perso-
nalcomputers wird der Antrieb des Werkstlickvorschubs
3 gesteuert, der auf die Geschwindigkeit des Vorschubs
des Werkstucks 4 einwirkt.

[0035] Somiterhohtdie Erfindung die Qualitat der Re-
liefoberflache bei der Herstellung einer unbegrenzten
Anzahl von Zeichnungen und Mustern.

Gewerbliche Anwendbarkeit

[0036] Die Erfindung kann zur Erzeugung von Relief-
bildern eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Reliefoberflache,
das darin besteht, dass ein Werkstlick Iangslaufend
zugefuhrt wird und seine Oberflache mit einem An-
triebswerkzeug bei dessen gleichzeitiger Verschie-
bung gemaR einem vorgegebenen Programm in
zwei aufeinander rechtwinklig stehenden Richtun-
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gen in Bezug auf die Werkstlickoberflache bearbei-
tet wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass gleichzeitig mit der Verschiebung des Werk-
zeugs in den genannten Richtungen seine Ver-
schiebung in waagerechten und senkrechten Ebe-
nen auf Bahnen von verschiedenen Kurven und un-
ter schwingenden und bogenférmigen Bewegun-
gen mit vielen Freiheitsgraden in stéandig aktivem,
ausgewuchteten Zustand in Bezug auf die Vertika-
lachse und die Horizontalachse ausgefihrt wird.

Vorrichtung zur Herstellung einer Reliefoberflache
mit einem auf einem feststehenden Gestell (1) an-
geordneten, programmierbaren und verschiebba-
ren Antriebsrahmen (2), einem Antrieb (3) eines
Vorschubgetriebes flir Werkstlicke (4) und einem
auf einem verschiebbaren Rahmen (5) angeordne-
ten Antriebswerkzeug (6) mit Messern (7),
dadurch gekennzeichnet,

dass vorgesehen sind:

- auf dem feststehenden Gestell (1) angeordne-
te, waagerechte (8) und senkrechte (9) Stand-
glieder und ein programmierbares Getriebe
(10) zur Einstellung der Breite des Werkstlicks
(4) mit einem Antrieb (11) zur Einstellung der
Werkstlicklage,

- ein Getriebe (12) zur Bildung der Form der Kan-
te des Werkstlicks (4) mit einem Antrieb (13)
zur Einstellung der Werkstiicklage,

- Andruckvorrichtungen (14),

- ein abgefedertes, einstellbares Kettengetriebe
(15), das kinematisch mit Getrieben (16) von
Vorschubfederrollen zur Werkzeugforderung
gekoppelt ist,

- auf einem waagerechten Gestell (8) angeord-
nete Arbeitsmittel (17) zur waagerechten Ver-
schiebung des beweglichen Rahmens (2) und
ein Arbeitsmittel zur Winkelverschiebung des
waagerechten und senkrechten Gestells um
die Vertikalachse zur Bearbeitung mit fiinf Frei-
heitsgraden, wobei das Werkzeug auf dem frei-
en Ende des verschiebbaren Gestells (2) ange-
ordnet ist und entweder als Messerwalze (19),
die mit einem Elektromotor (20) mittels vor-
zugsweise eines Riemengetriebes (21) gekop-
peltist, oder als Antriebsfraser (22) oder als La-
ser ausgebildet ist,

dass das Getriebe (10) zur Einstellung der Werk-
stiickbreite einen mit einem Elektromotor (23) ge-
koppelten Messerhalter (24) fir Planmesser (25)
aufweist, der derart ausgebildet ist, dass er eine
Einstellung und Lagebefestigung sicherstellen
kann,

dass das Getriebe (12) zur Bildung der Form der
Kante des Werkstiicks (4) einen mit einem Elektro-
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motor (26) gekoppelten Halter (27) fur Profilmesser
(28) aufweist, der derart ausgebildet ist, dass er ei-
ne Einstellung und Lagefixierung sicherstellen
kann,

dass die Andriickvorrichtungen (14) vor und nach
dem Werkzeug (6) angeordnet sind und Federrollen
(29) aufweisen, die derart montiert sind, dass sie
eine Selbsteinstellung bei der Verschiebung der
Werkstlicke (4) verschiedener Starke sicherstellen
kénnen,

dass die Werkzeugvorschubfederrollengetriebe
(16) zur Verschiebung des Werkstlicks (4) mit
gleichbleibender Kraft abgefederte (30) untere Tra-
ger (31) und obere Trager (32) und Tragwalzen (33)
mit Radern (34) des Kettengetriebes (15) und mit
einer an ihnen entsprechend angeordneten Treib-
rolle (35) und Andriickrolle (36) aufweisen, die bei-
de derart ausgeflhrt sind, dass sie einen stabilen
Andruck an die Oberflachen der Werkstlicke (4)
verschiedener Starke sicherstellen kénnen,

dass die unteren Trager (31) derart ausgefiihrt
sind, dass sie eine Einstellung und Lagebefesti-
gung in Bezug auf die oberen Trager (32) sicher-
stellen kdnnen, dass das Arbeitsmittel (17) zur waa-
gerechten Verschiebung des beweglichen Rah-
mens (2) ein mit einem Motor (37) gekoppeltes, ge-
lenkiges (38) Schraubenpaar (39) mit einer Stange
(40) aufweist, die gelenkig (41) auf dem freien Ende
ein Element (42) zur Einwirkung auf den bewegli-
chen Rahmen (2) in der Horizontalebene tragt,
dass ein Arbeitsmittel (18) zur senkrechten Ver-
schiebung des beweglichen Rahmens (2) ein mit ei-
nem Motor (43) gekoppeltes, gelenkiges Schrau-
benpaar (45) mit einer Stange (46) aufweist, die ge-
lenkig (47) auf dem freien Ende ein Element (48)
zur Einwirkung auf den beweglichen Rahmen (2) in
der Aufrissebene tragt,

wobei der bewegliche Rahmen (2) auf dem unbe-
weglichen Gestell (1) auf eigensténdigen senkrech-
ten und waagerechten Achsen (49, 50) derart an-
geordnet, dass eine Verschiebung des Werkzeugs
(6) auf und an waagerechten und senkrechten Ebe-
nen in den Laufbahnen von verschiedenen Kurven
sichergestellt werden kann, verschiedene schwin-
gende und bogenférmige Bewegungen mit vielen
Freiheitsgraden ausgeflihrt werden kénnen und ein
aktiv ausgewuchteter und ausgeglichener Zustand
des Rahmens in Bezug auf die senkrechten und
waagerechten Achsen (49, 50) gesichert werden
kann und wobei der Antrieb (3) des Vorschubgetrie-
bes des Werkstlicks (4) derart ausgefiihrt ist, dass
eine Werkzeugvorschubgeschwindigkeitseinstel-
lung zum Aufbringen einer unbegrenzten Anzahl
von Mustern sichergestellt werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkstlicke (4) entweder eine ellipsen-
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ahnliche (51), runde (52), sechseckige (53), qua-
dratférmige (54), achteckige (55) oder rechteckige
(56) Querschnittsform haben.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkstlicke (4) flach (57) oder scheiben-
férmig (58) ausgefiihrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass der spanende Teil der Profilmesser (28) zur
Bildung der Kantenform des Werkstlicks (4) einen
stufenlos miteinander gekoppelten Linearitatsab-
schnitt (59), gegeneinander gerichteten Blgelab-
schnitt (60) und einen Linearitatsabschnitt (61) mit
einer in Langsrichtung reduzierten Breite oder stu-
fenlos miteinander gekoppelte Bligelabschnitte
(62) und einen Linearitdtsabschnitt (63) mit in
Langsrichtung reduzierten Breite oder stufenlos
miteinander gekoppelte Stufenlinearitatsabschnitte
(64) oderin Bezug auf die Langsachse symmetrisch
angeordnete Linearitatsabschnitte (65) mit Wech-
selaussparungen (66) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass der spanende Teil der Einstlickprofilmesser
(28), die auf der Messerwalze (19) installiert sind,
auf der einen Seite Linearitats- (67) und Zahnab-
schnitte (68) und auf der gegeniiberliegenden Seite
aneinander in Langsrichtung gekoppelte Bligel-
(69), Linearitats- (70) und Zahnabschnitte (71),
oder auf der einen Seite die miteinander gekoppel-
ten, sinusférmigen Abschnitte (72) und auf der ge-
geniberliegenden Seite miteinander gekoppelte Li-
nearitats- (73) und Bligelabschnitte (74) enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass der spanende Teil der Satzprofilmesser (28),
die auf der Messerwalze (19) installiert sind, einen
mit einem Vorsatz (76) in der Planflache gewdlbten
Abschnitt (75) oder einen verschobenen gewdlbten
Abschnitt (78) oder einen dreieckigen Abschnitt
(79) mit Z&hnen (80) auf der Spitze oder einen ge-
wolbten Abschnitt (81) mit einer Abschragung (82)
oder einen sinusformigen (83) Abschnitt mit einem
Hohl- (84) und Linearitatsabschnitt (85) enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass als Material fir das Werkstiick (4) Holz, Stein
und Metall verwendet sind.
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