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Neuer Eckenformer für Innenecken-Aus-
klinkung: Werkstücke von Bearbeitungs-

zentren haben wegen des Fräsers in den In-
nenecken immer einen Radius. Zum Aus-
klinken dieser Radius-Innenecken zu 
scharfkantigen Innenecken bietet der neue 
Ausklinkungs-Eckenformer von Dr. Chris-
toph Heßler Maschinensysteme eine einfa-
che, sichere und produktive Arbeitsweise 
an. Denn wie bei allen Eckenformern kommt 
auch hier das Prinzip der fliegenden Füh-
rung zum Einsatz, bei dem das Antriebsag-
gregat fliegend in der waagrechten Startpo-
sition gehalten wird. Aufgrund der Führung 
kann die anschließende Bearbeitung ver-
wacklungsfrei und sicher durchgeführt wer-
den. Der Eckenformer besteht aus einem 
waagrecht angeordneten Motor auf dessen 
Welle ein Scheibenfräser befestigt ist (Abb.). 
Motor und Fräser befinden sich in einem 

Aus rund wird eckig
Anschlaggehäuse, dessen Außenflächen die 
Anschläge für die Innenecke bilden. Das 
Anschlaggehäuse wird durch eine Linear-
führung senkrecht geführt. Die gesamte Be-
arbeitung erfolgt schnell und präzise in ei-
nem Arbeitsschritt. Dazu wird mit einer 
Hand die weiße Werkstückauflage aufge-
drückt, so dass der Ausklinkungs-Ecken-
former waagrecht ausgerichtet ist. Die lan-
ge und die kurze Seite des Anschlaggehäu-
ses werden bündig an die Seiten der 
Innenecke angelegt. Nach Ziehen des Start-
hebels wird der rotierende Fräser kontinu-
ierlich von oben nach unten durch die Plat-
te bewegt. Dabei wird die Innenecke an bei-
den Seiten gleichzeitig ausgespitzt. Es 
entsteht in einem Hub eine sauber ausgear-
beitete, scharfkantige Innenecke.

Der Gehrungs-Eckenformer ist Teil eines 
direkt vertriebenen Programms von neuen 

Kantenfräsen mit Führung. Sie sind in zwei 
Gruppen eingeteilt. Die erste Gruppe ist aus-
gerichtet auf die Kantennachbearbeitung 
an Möbelstandardteilen mit 90°-Winkeln 
sowohl für die Längskantenbearbeitung als 
auch für das komfortable und sichere Ecken-
runden. Die zweite Gruppe wird eingesetzt 
zur Kantennachbearbeitung an Sondertei-
len mit stumpfen und spitzen Winkeln. Es 
lassen sich Kantenüberstände von kleiner 
45° bis 135° bündig fräsen und zusätzlich 
die oberen und unteren, spitzen Restecken 
entfernen. u www.eckenformer.de


