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) Abkantgerit.

@ Das bewegbare Abkantwerkzeug (6) eines Ab-
kantgerdtes (1) ist mit Hilfe eines Schrittmotors (8)
angetrieben, der sine Positioniersteuerung hat, mit
welcher beliebige Schrittwinkel des Schrittmotors (8)
und damit beliebige Winkel des Abkantwerkzeuges
vorwdhlbar sind, so daB auf ein und demseiben
Abkantgerdt (1) unterschiedliche Abkantungen
durchgeflihit werden kdnnen. Sind dabei zwei Ab-
kantwerkzeuge vorgesehen und wenigstens eines
davon in Richtung zu dem anderen vorzugsweise
ebenfalls mit Hilfe eines Schrittmotors (12) verstell-
bar, ist eine prakiisch universelle Bearbeitung sol-
cher Werkstlicke mdglich, die an zwei einander ent-
gegengesetzten Rédndern abzukanten sind, wie dies
bei Druckpiatten (2) beispielsweise der Fall ist.
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Abkantgerit

Die Erfindung betrifft ein Abkantgerit oder eine
Abkantmaschine fiir plattenférmige Werkstlicke, in-
sbesondere fiir Druckplatten, wobei ein festes
Werkzeug und ein Niederhalter zum Erfassen des
Werkstiickes entlang der vorgesehenen Biegekante
vorgesehen sind und ein bewegliches Werkzeug
den gegeniiber dem Niederhalter Uberstehenden
freien Rand des Werkstlickes schwenkbar beauf-
schlagt.

Derartige Abkantmaschinen oder Abkantgeréte
sind in vielfiltiger Ausflihrung und Anwendung und
dabei auch zum Abkanten von Druckplatien be-
kannt. In der Uberwiegenden Zahl der Fiile wird
dabei das bewegliche Werkzeug von einem Ar-
beitszylinder, sei es ein hydraulischer, sei es ein
preumaticher Arbeitszylinder, angetrieben und be-
wegt.Mit diesen Abkantgerdien lassen sich aber
nur vorgegebene und vorbestimmte Abkantwinkel
mit der gewiinschten Genauigkeit erreichen. Flr
unterschiedlich abgekantete Werkstiicke sind als
entsprechende unterschiedlich ausgestattete Ab-
kantgerdte erforderlich.

Vor allem bei Druckplatten werden in Drucke-
reien, insbesondere in groBen Druckereien, hdufig
unterschiedliche Abkantwinkel und auBerdem in
vielen Fillen auch noch unterschiedliche Formate
dieser Druckplatten bendtigt, wobei sowohl Druck-
platten mit einer Abkantung nur an einem Rand als
auch {iberwiegend Druckplatten mit Abkantungen
an zwei parallelen, einander gegeniiberliegenden
Randern bendtigt werden. Dabei kdnnen im letzte-
ren Falle die Konfigurationen bzw. Querschnitte der
sich gegeniiberliegenden Abkantungen an einer
Druckplatte sogar verschieden sein und in man-
chen Fillen kann es erforderlich sein, da8 an
wenigstens einem Rand der Druckplatte mehr als
eine Abkantung vorgesehen wird bzw. die Randum-
biegung mehrere Abkantungen aufweist. Flir solche
Fidlle bendtigen Druckereien mehrere Abkantge-
rite, die jeweils flir die entsprechenden Formate
und Abkant-Konfigurationen konstruiert sind.

Zwar ist auch schon ein Vorschlag bekannt
geworden, flir das bewegliche Werkzeug einen ver-
stellbaren Anschlag vorzusehen, um damit unter-
schiedliche Schwenkwege dieses Werkzeuges ein-
stellen und somit unterschiedliche Abkantwinkel
vorwdhlen zu kénnen. Dabei muf jedoch in auf-
wendiger Weise dieser Anschiag fiir das Werkzeug
jeweils mit entsprechend stabilen Stellschrauben
verdndert werden und der Antrieb flir dieses Ab-
kantwerkzeug darf nur eine begrenzte Kraft ent-
wickeln, um diesen Anschiag nicht zu zerstlren.
Dariiber hinaus k&nnen auf diese Weise nur relativ
wenig unterschiedliche Abkantungen nacheinander
gemacht werden und zwischen jeder Anderung des
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Abkantwinkels ist ein entsprechender Zeitaufwand
flr die Umsteliung erforderlich.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunds, ein Abkantgerdt der eingangs erwdhnten
Art zu schaffen, mit welchem praktisch beliebige
Abkant-Konfigurationen, sogar von Arbeitsschritt zu
Arbeitsschritt beliebig, gewidhit und durchgeflhrt
werden k&nnen, ohne daB es zwischen den einzel-
nen Abkantvorgingen zu groBen Einstellarbeiten
und Zeitverlusten kommt. Die bisher daflr erforder-
liche Vielzahl von Abkantgerdten soll dabei prakii-
sch zu einem Abkanigerdt zusammengefaft wer-
den.

Die L&sung dieser scheinbar widerspriichlichen
Aufgabe besteht darin, daB das bewegliche Abkant-
werkzeug von einem Schrittmotor angetrieben ist,
der eine Positioniersteuerung hat, in welcher belie-
bige Winkelschritte des Schrittmotors und damit
des beweglichen Abkantwerkzeuges vorwdhibar
sind, und daB das feste Werkzeug an seiner Biege-
kante einen Querschniti-Winkel hat, der gleich oder
kleiner als der spitzeste Biegewinkel ist.

Durch diese Merkmalskombination ist nun
mdéglich, durch entsprechende Ansteuerung der
Schrittmotoren in jeweils praktisch beliebige Winkel
zu biegen und abzukanten, wobei als unterste Be-
grenzung lediglich der Querschnittswinkel des fest-
en Werkzeuges anzusehen ist. Dabei kann von
Biegevorgang zu Biegevorgang jeweils ein anderer
Abkantwinkel gewihit werden, weil eine Positionier-
steuerung eines Schrittmotors sehr einfach in die-
sem Sinne bedient werden kann. Verstelibare An-
schidge oder ein Auswechseln von Werkzeugen
kann entfallen. Dabei sind Schrittmotoren mit derart
kleinen Einzelschritten bekannt, daB praktisch stu-
fenlos jeder beliebige Winkel abgekantet werden
kann bzw. der kleinste Schritt zwischen zwei ver-
schiedenen Winkeln innerhalb der bei soichen
Werkstlicken {blichen Toleranzen liegen kann. Ist
der Querschniftswinkel des festen Werkzeuges an
seiner Biegekante kleiner ais der kisinste oder
spitzteste zu biegende Winkel, kann in vorteiihafter
Weise auch eine gewisse Uberbiegung zur Berlick-
sichtigung von Werkstoff-Elastizitdten durchgefihrt
werden.

Ein Abkantgerdt mit zwei Abkantwerkzeugen
flr die Bearbeitung zweier gegeniiberliegender
Rinder eines Werkstlickes kann nach einer selb-
stdndig schutzwiirdigen Ausgestaitung der Erfin-
dung dadurch gekennzeichnet sein, daB wenigstens
ein Abkantwerkzeugsatz in Richtung zu dem ge-
geniiberliegenden hin oder von ihm weg verstelibar
ist und flr diese Verstellbewegung vorzugsweise
ein Schrittmotor mit vorwdhlbarer elektronischer
Positioniersteuerung als Antrieb vorgesehen ist.
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Damit kann in beliebigen unterhalb: der bei soichen
Werkstlicken geforderten Toleranzen liegenden
Schritten eine Anpassung an das jeweilige Format
gines beidseits abzukantenden Woerkstlickes, be-
vorzugt einer Druckplatte durchgefiihrt werden.
Dariiber hinaus erlaubt diese Ausgestaltung auch,
daB- an der Seite des Gerdtes mit dem verfahrba-
ren oder verstellbaren Werkzeugsatz mehrere Ab-
kantungen nacheinander durchgeflhrt werden,
wobei in einer ersten Position des Werkzeugsatzes
gine erste Abkantung. durchgeflihrt, danach der
Woerkzeugsatz etwas ndher zu dem gegeniiberlie-
genden Werkzeugsatz hin verschoben und dann
die zweite Abkantung durchgeflhrt wird usw.
SchlieBlich kann in vorteilhafter Weise fir das Ent-
nehmen derart abgekanteter Druckplaiten, die dann
sogar Hinterschneidungen an ihren Abkantungen
oder an einer der Abkantungen bilden kGnnen, der
verfahrbare Werkzeugsatz noch ein Stiick weiter
verschoben und verfahren werden, um das feste
Werkzeug aus der Hinterschneidung herauszufiih-
ren und die Druckplatte frei abheben zu kdnnen.

Erst recht ergibt sich vor allem flir Druckereien
ein Abkantgerdt mit zahliosen M&glichkeiten und
somit der Einsparung einer Vielzahl von einzelnen
Abkantgerdten, wenn sowohl das oder die
schwenkbaren Werkzeuge mit Hilfe eines eine
Positioniersteusren aufweisenden Schrittmotors be-
tdtigt werden, als auch wenigstens ein Werkzeu-
gsatz relativ zu dem anderen verstellbar ist und
dies bevorzugt ebenfalls mit Hilfe eines Schrittmo-
tors erfoigt.

Die Positioniersteuerung oder die Positionier-
steusrungen des oder der Schrittmotoren kann
dabei so gewihlt oder geschaltet sein, da8 sie
den/die Schrittmotoren nach dem Entnehmen eines
Woerkstlickes wieder in die Ausgangslage bringt.
Dies erleichtert dem Benutzer die Bedienung, weil
er nicht versehentlich von einer falschen Ausgangs-
lage ausgehen kann.

Um zwischen den Schrittmotoren und den Bie-
gewerkzeugen einer Uber- oder Untersetzung her-
stellen zu kdnnen und/oder die Schrittmotoren md-
glichst platzglinstig anordnen zu k&nnen, ist es
zweckmiBig,wenn von der Abtriebswelle des jewel-
ligen Schrittmotors zur eigentichen Schwenkwelle
des bewegbaren Werkzeuges ein Ubertragungsele-
ment, vorzugsweise ein endloses Antriebselement,
insbesondere ein Zahnriemen oder eine Kette vor-
gesehen ist.

Zusétzlich kann zwischen dem Abtriebsrad flir
das Antriebselement - beispieisweise den Zahnrie-
men - und dem Schrittmotor noch ein Unterset-
zungsgetriebe vorgesehen sein, wodurch nicht nur
die zu Ubertragende Kraft, sondern auch die Gr68e
der Einzelschritte besinflut werden kann.

Fine weitere zweckmifige Ausgestaltung der
Erfindung kann darin. bestehen, daf8 der Ansteuer-
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speicher fiir den jeweiligen Schrittmotor einen Mic-
roprozessor enthdit, der auf die jeweils gewlin-
schten verschiedenen AbkantmafBe programmierbar
ist. Dadurch kann also das Abkantgerdt besonders
einfach auf die in einer Druckerei od.dgl. Betrieb
vorkommenden Abkantprobleme eingestellt werden
und der Benuizer kann dann jeweils durch einen
ginzigen Tastendruck oder einen Vorwahischalter
das jeweils gewlinschte Abkantprogramm abrufen.

Insgesamt ergibt sich ein praktisch universelles
Abkantgerit, mit welchem unterschiedliche Abkant-
konfigurationen und unterschiedliche Werkstuck-
Formate ohne Werkzeugwechsel und ohne aufwen-
dige Einrichtarbeiten an den Werkzeugen beim
Wechsel von einem Format auf das andere oder
einer Konfiguration auf die andere bearbeitet wer-
den kdnnen. Dies erlaubt es, unterschiedlichste
Druckplatten nacheinander auf ein und demselben
Abkantgerdt zu formen.

Nachstehend ist die Erfindung anhand der
Zeichnung in einem Ausflhrungsbeispiel noch
néher beschrieben.

Es zeigt in schematisierter Darsteilung:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Abkantgera-
tes mit zwei Abkant-Werkzeugsitzen, die in ihrer
Entfernung zueinander verénderbar sind,

Fig. 2 eine Ansicht des Gerdtes aus der
Richtung des Pfeiles A in Fig. 1,

Fig. 3 in schematisierter Darstellung zwei
Abkantvorgédnge an einer an zwei gegeniiberliegen-
den Rindern unterschiedlich abzukantenden
Druckplatte und

Fig. 4 Beispiele flir unterschiedliche Abkant-
figurationen von Druckplatien im Querschnitt ge-
sehen.

Ein im ganzen mit 1 bezeichnetes Abkantger&t
dient im Ausflihrungsbeispiel zum Abkanten von
Druckplatten 2 an zwei sinander gegeniiberliegen-
den Réndern, wie es vor allem in Fig. 3 und 4
erkennbar ist. Das Abkantgerdt 1 hat dabei einen
Arbeitstisch 1a als Maschinengestell, auf welchem
zwei im ganzen mit 3 bezeichnete Abkant-Werk-
zeugsitze angeordnet sind. In bekannter Weise
sind diese Werkzeugsitize 3 jeweils aus einem
festen Werkzeug 4, einem Niederhalter 5 und ein-
em beweglichen Werkzeug 6 zusammengesetzt,
wobei das bewegliche Werkzeug 6 gemis Fig. 3 in
bekannter Weise den gegeniiber dem Niederhalter
5 und dem festen Werkzeug 4 nach auflen iberste-
henden freien Rand 2a des Werkstlckes bzw. der
Druckplatte 2 schwenkbar beaufschiagt und abka-
ntet. Wihrend dieser Bearbeitung ist die Druck-
platte 2 auf der Haltéplatte 7 (Fig. 1) aufgelegt.

In Fig. 1 ist dargestellt, daB das jeweilige be-
wegliche Abkantwerkzeug 6, welches dabei in Fig.
1 selbst nicht niher dargestellt ist, von einem
Schrittmotor 8 angefrieben ist, d.h. die Ver-
schwenkung aus einer Ausgangslage parallel zum
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Niederhalter 5 etwa um die Biegekante 9 in die in
Fig. 3 strichpunktiert dargestellte Lage erfolgt mit
Hilfe der Schrittmotoren 8. Dabei haben diese
Schrittmotoren eine Positioniersteusrung, in wel-
cher beliebige Schrittwinkel dieser Schrittmotoren 8
und damit des beweglichen Abkantwerkzeuges 6
vorwdhlbar sind. Das feste Werkzeug 4 hat an
seiner Biegekante 9 einen Querschnitt-Winkel, der
gleich oder kleiner als der spitzeste gewlnschie
Biegewinkel ist, so daB sogar in der Mehrzahl der
Fille geniigend Platz flir eine geringflgige Uber-
biegung des Randes 2a besteht. In Fig. 3 erkennt
man deutlich, dal der Rand 2a nach Erreichen
seiner Biegeposition noch Abstand von dem festen
Werkzeug 4 hat.

In Fig. 1 und 2 erkennt man ferner, dafl die
Schrittmotoren 8 platzglinstig auBerhalb des Berei-
ches der Werkzeugsitze 3 dadurch angeordnet
sind, daB von der Abtriebswelle 10 (Fig. 2) des
jeweiligen  Schrittmotors 8 zur  eigentlichen
Schwenkwelle des bewegbaren Werkzeuges 6 ein
Ubertragungselement, im Ausflihrungsbeispiel ein
Riemen 11 oder ggfs. auch eine Kette vorgesehen
ist. Dadurch kann auch evtl. gleich eine Uberset-
zung oder Untersetzung bewerkstelligt werden.

In Fig. 3 und 4 erkennt man, daB unter Um-
stinden an einem Rand der Druckplatte 2 auch
mehrere Abkantungen erwlinscht sein kénnen. fig.
3 zeigt beispielsweise am rechten Rand, wie zu-
nichst ein erster Rand 2a abgekantet wird, wonach
dann noch ein zweiter Bereich 2b abzukanten ist,
um insgesamt an diesem Rand der Druckpiatte 2
eine Hinterschneidung zu bilden. Um dies mit ein
und demselben Abkantgerdt 1 durchfiihren zu kdn-
nen, dabei aber auch kleinste MaBunterschiede
ohne Werkzeugwechsel und ohne Wechsel des
gesamten Abkantgerdtes bewerkstelligen zu kon-
nen, ist im Ausfiihrungsbeispiel vorgesehen, daf
der in Fig. 1 rechts befindliche Abkantwerkzeugsatz
3 mit dem fiir den Antrieb des beweglichen Werk-
zeuges 6 dienenden Schrittmotor 8 gem3B dem
Doppelpfeil Pf1 in Richtung zu dem gegeniiberlie-
genden Abkantwerkzeugsatz 3, welcher hier fest-
stehend ausgebildet ist, oder von diesem weg ver-
stellbar ist. Dabei ist flr diese Verstellbewegung
wiederum ein Schrittmotor 12 mit vorzugsweise
vorwdhlbarer elekironischer Positioniersteuerung
als Antrieb vorgesehen, der die entsprechende Ver-
stellbewegung im Ausflhrungsbeispiel Uber ein
Spindel 13 durchfiihrt, deren Auslauf durch einen
Balg 14 geschiizt ist. In Fig. 1 ist mit durchgezo-
genen Strichen die Position dargestellt, bei welcher
sich die beiden Abkantwerkzeugsdize 3 am nich-
sten sind, wihrend die andere Endstellung des
verstellbaren Werkzeugsatzes 3 strichpunktiert dar-
gestelif ist.

Somit ist eine beliebige Anpassung an jewei-
lige Formate beidseits abzukantender Druckplatten
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2 moglich. Darliber hinaus erlaubt diese Anord-
nung problemios die in Fig. 3 schematisiert ange-
deutete Mehrfachabkantung an einem Rand der
Druckplatte 2, den in der Regel wird dies nur an
einem Rand verlangt, wie man es in Fig. 4 bei den
Abkantkonfigurationen mit mehrfach abgekantetem
Rand erkennt. Zunichst wird bei einem bestimm-
ten Abstand der beiden bewegbaren Werkzeuge 6
gemipB der oberen Darstellung der Fig. 3 eine
Abkantung jeweils an den beiden einander ge-
genlberliegenden Rindern der Cruckplatte 2
durchgeflihrt, wodurch deren Rénder 2a nach un-
ten abgebogen werden. Nunmehr kann das bewe-
gliche Werkzeug 6 gemidB dem Pfeil Pf2 wieder in
seine Ausgangslage hochgeschwenkt, dann der
ihm benachbarte Niederhalter 5 geldst und nun der
gesamte Werkzeugsatz 3 gemds der unteren Teil-
darstellung der Fig. 3 in Richtung des Pfeiles Pf3
um die Strecke s verstellt werden.

Danach wird die Druckplatte 2 in diesem Rand-
bereich wiederum mit Hilfe des Niederhalter 5 fi-
xiert, wonach nun das bewegliche Werkzeug 6 in
Richtung des Pfeiles Pf4 verschwenkt wird und so
den Bereich 2b gegenliber der Biegekante 9 des
festen Werkzeuges 4 abkantet. Diese Mehrfachab-
kantung ohne Umspannen der Druckplatte 2 wird
durch die vorteilhafte und zweckmifBige Verstell-
barkeit des einen Werkzeugsatzes 3 mit Hilfe des
Schrittmotors 12 ermdglicht.

Wiren dabei die Abkantwinkel der Bereiche 2a
und 2b kleiner, so daB sich Hinterschneidungen
gemip den untersten Beispielen der Abkantfigura-
tionen der Fig. 4 ergeben, ist dennoch das Entneh-
men dieser Druckpiatten 2 sehr einfach, weil nach
dem Biegen und L8sen des Niederhaiters und Zu-
riickfiihren des schwenkbaren Werkzeuges 6 in
seine Ausgangsstellung einfach der gesamte Werk-
zeugsatz 3 noch ein Stlick weiter in Richtung des
Pfeiles Pf3 verstellt werden kann, bis die Biege-
kante 9 aus dem Bereich der Hinterschneidung der
Abkantungen gelangt. Somit hat diese Versteilbar-
keit noch einen zusitzlichen Vorteil beim Ausspan-
nen.

Es sei noch erwdhnt, daff die Positioniersteus-
rungen der Schrittmotoren so gewdhlt und ge-
schaltet sein kénnen, daB sie die Schrittmotoren 8
bzw. 12 nach dem Entnehmen eines jeweiligen
Werkstiickes 2 wieder in die Ausgangslage brin-
gen, so daB der Benutzer beim Beginn eines jeden
neuen Abkantvorganges immer von derselben Aus-
gangslage ausgehen kann.

Ferner kann der Ansteuerspeicher fiir den
jeweiligen Schrittmotor einen Microprossor enthal-
ten, der auf die jeweils gewlnschten, in Fig. 4 als
Beispiele angedeuteten AbkanimaBe und -
probleme programmiert sein kann, so daf der Be-
nutzer durch einen Tastendruck oder einen
Vorwahischalter ein jeweils gewiinschtes Abkant-
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programm einfach abrufen kann.

Durch diese Merkmalskombination gelingt es,
ein Abkantgerat 1 zur Veriligung zu stellen, mit
welchem unterschiedlichste Druckplatten 2 mit
unterschiedlichsten Formaten und Abkantkonfigura-
tionen bearbeitet werden k&nne, so daB das GErét
tatsdchlich universell ist und den Betrieb mehrerer
unterschiedlicher Abkantgerdte nebeneinander ver-
meidet, ohne daB die Werkzeuge des Gerétes ge-
wechselt oder durch verstellbare Anschidge in ihrer
Bewegung gedndert werden miissen.

Anspriiche

1. Abkanigerdt (1) fUr plattenfSrmige Werk-
stlicke, insbesondere flir Druckplatien (2), wobei
ein festes: Werkzeug (4) und ein Niederhaliter (5)
zum Erfassen des Werkstlickes entlang der vorge-
sehenen Biegekante (9) vorgesehen sind und ein
bewegliches Werkzeug (6) den gegeniiber dem
Niederhalter (5) Uberstehenden freien Rand (2a)
des Werkstiickes schwenkbar  beaufschlagt,
dadurch gekennzeichnet, daB. das bewegliche
Abkantwerkzeug (8) von einem Schrittmotor (8) an-
getrieben ist, der eine Positioniersteuerung hat, in
welcher beliebige Winkelschritte des Schrittmotors
(8) und damit des beweglichen Abkantwerkzeuges
(8) vorwihlbar sind, und daB das feste Werkzeug
(4) an seiner Biegekante (9) einen Querschnitt-
Winkel hat, der gleich oder kleiner als der spitzeste
Biegewinkel ist.

2. Abkantgerdt mit zwei mit Abstand zueinan-
der angeordneten Abkant-Werkzeugsétzen (3) fur
die Bearbeitung zweier gegentiberliegender Rénder
eines Werkstlickes nach Oberbegriff des Anspru-
ches 1, dadurch gekennzeichnet, da wenigstens
ein Abkant-Werkzeugsatz (3) in Richtung zu dem
gegeniiberliegenden Werkzeugsatz (3) hin oder
von ihm weg verstellbar ist und flir die Verstelibe-
wegung vorzugsweise sin Schrittmotor (12) mit vor-
wihlbarer elektronischer Positioniersteuerung als
Antrieb vorgesehen ist.

3. Abkanigerdt nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die
Positioniersteuerung(en) so gewdhit oder ge-
schaltet ist (sind), daB Sie den (die) Schrittmotor
nach dem Entnehmen eines Werkstlickes (2) in die
Ausgangslage bringt.

4, Abkantgerdt nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
Abtriebswelle (10} des Schrittmotors (8) und der
Schwenkwelle des bewegbaren Werkzeuges (6) ein
Ubertragungselement, vorzugsweise ein endloses
Antriebselement, insbesondere ein Zahnriemen
(11) oder eine Kette vorgesehen ist.
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5. Abkantgerdt nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem
Abtriebsrad flir das Antriebselement (11) und dem
Schrittmotor (8) ein Untersetzungsgetriebe vorge-
sehen ist.

6. Abkantgerdt nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf8 ein Ansteuer-
speicher fiir den jeweiligen Schrittmotor (8, 12)
einen Microprozessor enthdlt, der auf die jeweils
gewlnschten verschiedenen AbkantmaBe program-
mierbar ist.

7. Verfahren zum mehrfachen Abkanten wenig-
stens eines Randes eines plattenf&rmigen Werk-
stlickes, insbesondere einer Druckplaite, dadurch
gekennzeichnet, daB ein erster Uberstehender
Rand (2a) abgekantet, danach das bewegliche
Werkzeug (6) in Ausgangsstellung geschwenkt und
in Richtung zur Mitte des Werkstlickes parallel zu
seiner ersten Position verschoben wird und da8
dann wenigstens eine zweite Abkantung durchge-
flhrt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dal zum Entnehmen eines Werk-
stlickes mit Mehrfachabkantung und einer an der
Mehrfachabkantung entstandenen Hinter-
schneidung nach dem Ldsen der Einspannung der
Werkzeugsatz in Richtung zur Werkzeugmitte aus
der Hinterschneidung verschoben wird.
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