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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von fortlaufend bewegten Werkstücken

(57) Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Bearbeitung von fortlaufend bewegten Werkstücken
(10) beschrieben, wobei die Werkstücke (10) im Winkel
ausgerichtet und an einer im Wesentlichen parallel zur
Bewegungsrichtung verlaufenden ersten Seite (11) und
an der gegenüberliegenden, im wesentlichen ebenfalls
parallel zur Bewegungsrichtung verlaufenden zweiten
Seite (12) unter Bildung einer Referenzkante (212) im
Durchlauf bearbeitet werden. Danach . werden die
Werkstücke (10) im Durchlauf quer zur Bewegungsrich-
tung verschoben, and der Referenzkante (212) der
zweiten Seite (12) ausgerichtet und an der der ersten
Seite (11) gegenüberliegenden, im Wesentlichen eben-
falls parallel zur Bewegungsrichtung verlaufenden zwei-
ten Seite (12) im Durchlauf bearbeitet. Die Vorrichtung
weist eine Transporteinrichtung (51, 52) zum Transport
der Werkstücke (10) entlang ersten Bearbeitungsein-
richtungen (70) zur Bearbeitung einer ersten, im We-
sentlichen parallel zur Bewegungsrichtung verlaufen-
den Seite (11) der Werkstücke (10) und entlang zweiten
Bearbeitungseinrichtungen (80) zur Bearbeitung einer
der ersten Seite (11) gegenüberliegenden zweiten,
ebenfalls im Wesentlichen parallel zur Bewegungsrich-
tung verlaufenden Seite (12) der Werkstücke (10) auf.
Zwischen den ersten und zweiten Bearbeitungseinrich-
tungen (70, 80) ist eine Versetzstation (40) vorgesehen,
welche die Werkstücke (10) im Wesentlichen quer zur
Bewegungsrichtung von einer ersten Lage zur Bearbei-
tung der ersten Seite (11) der Werkstücke (10) in eine
zweite Lage zur Bearbeitung der zweiten Seite (12) der
Werkstücke (10) verschiebt. Ferner ist eine Referenz-
kantenbearbeitungseinrichtung (110) zur Bildung einer
Referenzkante (212) an der zweiten Seite (12) der
Werkstücke (10) in Bewegungsrichtung vor der Versetz-

station (40) vorgesehen.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Bearbeitung von fortlaufend bewegten
Werkstücken, welche vorzugsweise plattenförmig,
streifenförmig oder leistenförmig ausgebildet sind, ins-
besondere zur Bearbeitung von Werkstücken unter-
schiedlicher Größe aus Holz, aus holzähnlichen Werk-
stoffen oder Kunststoffen.
[0002] Derartige Verfahrensweisen und Vorrichtun-
gen werden insbesondere zur flexiblen Formatbearbei-
tung von Möbelteilen bzw. Holzplatten mit unterschied-
licher Größe eingesetzt, die jeweils an den Längs- und/
oder Querkanten zu bearbeiten sind. Eine derartige Be-
arbeitung kann beispielsweise eine Längenund Quer-
bearbeitung durch Fräsen, Auf- bzw. Umleimen von
Kanten sowie eine daran anschließende Nachbearbei-
tung der Kante sein, um fertige Möbelteile, wie bei-
spielsweise ein Front- oder Türenelement im Durchlauf
herzustellen.

Stand der Technik

[0003] Es sind bereits Verfahren und Vorrichtungen
zur Bearbeitung von fortlaufend bewegten Werkstücken
bekannt, bei denen die Werkstücke von Hand vom Be-
dienpersonal ausgerichtet und in die Vorrichtungen ein-
geführt werden. Im weiteren Verlauf werden sie dann
automatisch an einer Seite im Durchlauf bearbeitet.
Nach der Bearbeitung der ersten Seite werden die
Werkstücke per Hand vom Bedienpersonal oder auto-
matisch von einer Rückführeinrichtung entnommen,
zum Einlauf der Vorrichtung zurücktransportiert, ge-
dreht und in einem zweiten Durchlauf an einer zweiten
Seite bearbeitet. Eine derartige Bearbeitung der Werk-
stücke ist zeit- und personalaufwendig und folglich ko-
stenintensiv.
[0004] Ferner sind Verfahren und Vorrichtungen zur
Bearbeitung von fortlaufend bewegten Werkstücken be-
kannt, bei denen jeweils zwei gegenüberliegende Sei-
ten gleichzeitig in einem Durchlauf bearbeitet werden.
Die Bearbeitungseinrichtungen für die einander gegen-
überliegenden, d.h. meist rechte und linke Seite der
Werkstücke müssen dabei zur Anpassung an die Maße
bzw. Größe der Werkstücke abstandsveränderbar mit-
einander gekoppelt sein, so dass derartige doppelseitig
arbeitende Vorrichtungen komplex und technisch auf-
wendig aufgebaut sind. Im Falle einer Umstellung auf
andere Werkstückmaße müssen die Vorrichtungen
komplett leergefahren werden, was zu hohen Umrüst-
zeiten und Stillstandszeiten führt. Es werden daher mit
bekannten Verfahrensweisen dieser Art üblicherweise
nur mittlere und große Losgrößen gefahren.
[0005] Darüber hinaus wird in der zum Anmeldezeit-
punkt dieser Zusatzpatentanmeldung noch unveröffent-
lichten Hauptanmeldung DE 100 47 385.7 der Anmel-

derin ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Bearbei-
tung von vorlaufend bewegten Werkstücken beschrie-
ben, auf die hiermit im vollen Umfang Bezug genommen
wird. Gemäß der DE 100 47 385.7 wird ein Verfahren
und eine Vorrichtung beschrieben, wobei die Werkstük-
ke ausgerichtet und an einer im Wesentlichen parallel
zur Bewegungsrichtung verlaufenden ersten Seite im
Durchlauf bearbeitet werden und danach im Durchlauf
quer zur Bewegungsrichtung verschoben, ausgerichtet
sowie an der gegenüberliegenden, im Wesentlichen
ebenfalls parallel zur Bewegungsrichtung verlaufenden
zweiten Seite im Durchlauf bearbeitet werden. Jedoch
kann es sich bei dem Verfahren bzw. der Vorrichtung
gemäß der Hauptanmeldung DE 100 47 385.7 ergeben,
dass die Ausrichtung der zweiten Seite der Werkstücke
nach dem Verschieben von der ersten Anschlaglage in
die zweite Anschlaglage nicht maß- und winkelgerecht
zur ersten Seite ist, d.h., dass die bereits bearbeitete
erste Seite bezüglich der Bewegungsrichtung der Werk-
stücke 10 unterschiedlich ausgerichtet ist als die noch
nicht bearbeitete zweite Seite. Als Folge davon erhält
man nach der vollständigen Bearbeitung ein Werkstück,
welches eine bearbeitete erste Seite und eine bearbei-
tete zweite Seite aufweist, die im Winkel zueinander
nicht ausgerichtet sind.

Darstellung der Erfindung

[0006] Der Erfindung liegt das technische Problem
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung gemäß
der Hauptanmeldung DE 100 47 385.7 derart weiterzu-
bilden, dass die bearbeitete erste Seite und die bearbei-
tete zweite Seite der Werkstücke maß- und winkelge-
recht ausgerichtet sind.
[0007] Dieses technische Problem wird durch ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 18 ge-
löst.
[0008] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, ei-
ne Durchlaufbearbeitung von Werkstücken in der Weise
zu gestalten, dass zuerst die eine Seite der Werkstücke
im Durchlauf bearbeitet sowie die andere Seite der
Werkstücke unter Bildung einer Referenzkante im
Durchlauf bearbeitet werden, wobei die Werkstücke da-
nach quer zur Durchlaufrichtung verschoben werden
und daran anschließend die andere Seite an der Refe-
renzkante ausgerichtet und im Durchlauf auf Maß bear-
beitet werden. Durch die Bildung der Referenzkante und
das Ausrichten an der Referenzkante, die parallel zur
oder vor oder nach der zur ersten Seite im Durchlauf
bearbeitet worden ist, werden die Werkstücke derart be-
arbeitet, dass die bearbeitete erste Seite und die bear-
beitete zweite Seite der Werkstücke maß- und winkel-
gerecht zueinander ausgerichtet sind.
[0009] Insbesondere wird unter Beibehaltung der
Durchlaufbewegung nach der Bearbeitung der ersten
Seite und der Referenzkante eine individuell auf die je-
weiligen Maße abgestimmte Querverschiebung der
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Werkstücke vorgenommen, die die jeweils gegenüber-
liegende zweite Seite durch die Ausrichtung an der Re-
ferenzkante in eine Position bringt, in der dann die Be-
arbeitungsschritte für die zweite Seite durchgeführt wer-
den können. Damit ist es möglich, nicht nur kleine Los-
größen, sondern sogar in ihren Maßen völlig unter-
schiedliche Einzelstücke hintereinander im Durchlauf
ohne Umstellarbeiten und ohne zusätzliche Umrüstzei-
ten zu bearbeiten, wobei die erste Seite und die zweite
Seite der Werkstücke maß- und winkelgerecht bearbei-
tet sind. Ferner können durch dieses erfindungsgemä-
ße Bearbeitungsverfahren Werkstücke unterschiedli-
cher Größe in beliebiger Reihenfolge sowohl einer
Längsbearbeitung als auch einer Querbearbeitung un-
terzogen werden.
[0010] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung weist ei-
ne Transporteinrichtung auf, um die Werkstücke entlang
ersten Bearbeitungseinrichtungen und entlang zweiten
Bearbeitungseinrichtungen zu transportieren, wobei ei-
ne Versetzstation die Werkstücke von einer ersten in ei-
ne zweite Lage zur Bearbeitung der zweiten Seite der
Werkstücke im Durchlauf quer zur Bewegungsrichtung
der Werkstücke verschiebt und wobei eine Referenz-
kantenbearbeitungseinrichtung zur Bildung einer Refe-
renzkante an der zweiten Seite der Werkstücke vor der
Versetzstation vorgesehen ist.
[0011] Aufgrund der Referenzkantenbearbeitungs-
einrichtung, die eine Referenzkante an der zweiten Sei-
te parallel zur ersten Seite der Werkstücke ausgerichtet
bildet, weisen die Werkstücke nach der vollständigen
Bearbeitung eine erste und eine zweite Seite auf, die
zueinander maß- und winkelgerecht ausgerichtet sind.
[0012] Die Versetzstation ermöglicht dabei durch ein
auf die Werkstückmaße angepasstes Verschieben,
dass Werkstücke unterschiedlicher Größe im Durchlauf
nach dem werkstückspezifischen Verschieben durch
die Versetzstation und nach dem Ausrichten an der Re-
ferenzkante entlang zweiten Bearbeitungseinrichtun-
gen bearbeitet werden können, ohne dass ein kompli-
ziertes Ausrichten an der zweiten Seite vorgenommen
werden muss. Das heißt ferner, dass kleine Werkstücke
durch die Versetzstation von der ersten Lage über einen
größeren Weg in die zweite Lage verschoben werden
und größere Werkstücke über einen geringeren Weg
von der ersten Lage in die zweite Lage verschoben wer-
den.
[0013] Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist insbe-
sondere für die Bearbeitung von im Wesentlichen sich
gegenüberliegenden Kanten bzw. Seiten plattenförmi-
ger Werkstücke aus Holz zweckmäßig, wobei ein Um-
rüsten der Vorrichtung auf Werkstücke unterschiedli-
cher Größe durch die Anpassung der Versetzung bzw.
Verschiebung der Werkstücke durch die Versetzstation
nicht erforderlich ist. Folglich kommt es auch bei Werk-
stücken mit kleinen Losgrößen oder Einzelstücken zu
keinen Stillstandszeit der Vorrichtung.
[0014] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben
sich aus den Unteransprüchen. So ist es vorteilhaft,

dass die Werkstücke an im wesentlich quer zur Bewe-
gungsrichtung verlaufenden, mitlaufenden Anschlagan-
ordnungen und quer zur Bewegungsrichtung in einer er-
sten Anschlaglage winkelgerecht ausgerichtet und nach
Erreichen der ersten Anschlaglage im Bereich der er-
sten Seite sowie im Bereich der zweiten Seite auf ein
definiertes Übermaß bearbeitet werden. Im Anschluss
an diese Bearbeitung werden die Werkstücke von einer
Versetzstation quer zur Bewegungsrichtung in eine
zweite Anschlaglage verschoben sowie im Winkel an
der Referenzkante ausgerichtet und danach im Bereich
der zweiten Seite winkelund maßgerecht bearbeitet.
Durch die Ausrichtung in der zweiten Anschlaganlage
an der Referenzkante mit definiertem Übermaß kommt
es zu einer winkel- und maßgerechten Beschickung,
wobei die Werkstücke mit einem definiertem Übermaß
an der Referenzkante bereits derart maßgerecht vorge-
fertigt sind, dass die zweite Seite der Werkstücke in der
zweiten Anschlaglage nach dem Ausrichten an der Re-
ferenzkante lediglich derart bearbeitet werden muss,
dass das definierte Übermaß bezüglich der Referenz-
kante abgefräst wird. Somit wird ein winkel- und
maßgerechtes Werkstück mit einer bearbeiteten ersten
und einer bearbeiteten zweiten Seite gefertigt.
[0015] Folglich können die Werkstücke insbesondere
nach einer Längsbearbeitung in einer darauf folgenden
Querbearbeitung in der folgenden Art und Weise bear-
beitet werden. Im Durchlauf zur Längsbearbeitung wer-
den die Werkstücke in der ersten Anschlaglage ausge-
richtet an der ersten Seite und zur Bildung einer Refe-
renzkante an der zweiten Seite bearbeitet. Danach wer-
den die Werkstücke verschoben und an der Referenz-
kante ausgerichtet sowie im Durchlauf an der zweiten
Seite bearbeitet. Nun wird das Werkstück zur Querbe-
arbeitung um 90° versetzt und in einem zweiten Durch-
lauf durch die erfindungsgemäße Vorrichtung bearbei-
tet. Hierbei wird das bereits an den Längsseiten bear-
beitete Werkstück an den Anschlaganordnungen aus-
gerichtet und an der ersten Seite sowie an der zweiten
Seite unter Bildung der Referenzkante bearbeitet. Dar-
aufhin wird das Werkstück entlang der Anschlaganord-
nungen verschoben und an der Referenzkante ausge-
richtet und dann im Durchlauf an der zweiten Seite auf
Maß und Winkel bearbeitet. Somit können die Werk-
stücke sowohl an den Längsseiten als auch an den
Querseiten winkelgenau und maßgenau mit einer ent-
sprechend geforderten Präzision bearbeitet werden.
[0016] Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass die Refe-
renzkante an der zweiten Seite der Werkstücke von ei-
ner Referenzkantenbearbeitungseinrichtung im glei-
chen Winkel wie die erste Seite und mit einem definier-
ten Übermaß quer zur Bewegungsrichtung der Werk-
stücke gebildet wird, wobei die Referenzkantenbearbei-
tungseinrichtung quer zur Bewegungsrichtung der
Werkstücke zur Bearbeitung der Referenzkante der
zweiten Seite beweglich angeordnet ist. Durch die be-
wegliche Anordnung der Referenzkantenbearbeitungs-
einrichtung können Werkstücke unterschiedlicher Grö-
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ße hintereinander im Durchlauf in einfacher Art und Wei-
se unter Verwendung einer Referenzkante gefertigt
werden.
[0017] Wenn die Referenzkantenbearbeitungsein-
richtung an einem quer zur Bewegungsrichtung der
Werkstücke verlaufenden Ausleger stufenlos verfahr-
bar ist, welcher insbesondere portalförmig oberhalb der
Transporteinrichtung ausgebildet ist, so dass die
Referenzkantenbearbeitungseinrichtung auf unter-
schiedlich große Werkstücke einstellbar ist.
[0018] Ferner ist es vorteilhaft, wenn an dem Ausle-
ger der Referenzkantenbearbeitungseinrichtung ein er-
stes Referenzkantenbearbeitungsaggregat an der er-
sten Längsseite des Auslegers und ein zweites Refe-
renzkantenbearbeitungsaggregat an der der ersten
Längsseite gegenüberliegenden zweiten Längsseite
des Auslegers jeweils zur Bearbeitung einer Referenz-
kante eines Werkstücks bewegt wird. Somit kann das
erste Referenzkantenbearbeitungsaggregat die Refe-
renzkante an einem ersten Werkstück herstellen, wobei
gleichzeitig das zweite Referenzkantenbearbeitungs-
aggregat in eine Position gefahren wird, in der eine Re-
ferenzkante eines darauf folgenden zweiten Werk-
stücks gebildet wird. Somit können hohe Taktzeiten bei
der Bearbeitung von unterschiedlich großen Werkstük-
ken erreicht werden.
[0019] Darüber hinaus ist ein weiterer Vorteil darin zu
sehen, dass die Referenzkante der zweiten Seite der
Werkstücke in Form eines Falzes durch das Referenz-
kantenbearbeitungsaggregat, insbesondere durch ein
Fräsaggregat, gefügt wird, wobei ein Teil der zweiten
Seite der Werkstücke von dem Referenzkantenbearbei-
tungsaggregat nicht bearbeitet wird.
[0020] Durch die Bildung eines Falzes ist eine
großvolumige Bearbeitung der zweiten Seite zur Erzie-
lung einer Referenzkante nicht erforderlich, so dass die
Bildung der Referenzkante schnell und einfach durch-
geführt werden kann. Da ferner ein Teil der zweiten Sei-
te nicht bearbeitet wird, kann diese Seite insbesondere
als Auflage der Werkstücke verwendet werden, so dass
die Werkstücke vollständig auf einer Transporteinrich-
tung aufliegen können.
[0021] Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Werkstücke
auf die Versetzstation gefördert und auf dieser bis in die
zweite Anschlaglage in Richtung der zweiten Seite ver-
schoben werden.
[0022] Vorteilhafterweise werden die Werkstücke, die
eine vorgegebene Breite quer zur Bewegungsrichtung
überschreiten, von der Versetzstation in Richtung der
ersten Seite in die zweite Anschlaglage verschoben.
Somit können auch Werkstücke mit größerer Breite an
beiden Seiten bearbeitet werden, wobei das Verschie-
ben der Werkstücke durch die Versetzstation je nach
Werkstückbreite nur eine geringe Zeit in Anspruch
nimmt.
[0023] Des weiteren ist es von Vorteil, dass Werkstük-
ke, die eine vorgegebene Breite quer zur Bewegungs-
richtung überschreiten, zuerst in Richtung der ersten

Seite und anschließend daran in Richtung der zweiten
Seite der Werkstücke in die zweite Anschlaglage ver-
schoben werden. Folglich kann dadurch das Ausrichten
der Werkstücke in die zweite Anschlaglage präziser
durchgeführt werden.
[0024] Vorteilhafterweise werden die Werkstücke
gleichzeitig oder nach dem Ausrichten auf den ersten
Anschlaganordnungen an diesen quer zur Bewegungs-
richtung bis in die erste Anschlaglage zur Bearbeitung
der ersten Seite und der Referenzkante der Werkstücke
verschoben, so dass das Ausrichten der Werkstücke in
die erste Anschlaglage schnell und exakt möglich ist.
[0025] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die
Werkstücke mit der Durchlaufgeschwindigkeit synchro-
nisiert von der Versetzstation verschoben werden, um
einen konstanten Durchlauf der Werkstücke ohne Takt-
verlust zu erreichen.
[0026] Darüber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die
Werkstücke in einer der Versetzstation nachgeschalte-
ten Ausrichteinrichtung entlang den Anschlaganord-
nungen in die zweite Anschlaglage verschoben werden.
[0027] Gemäß einer vorteilhaften Ausbildungsform
weist die Ausrichteinrichtung eine Vielzahl von Einzugs-
rollen auf, wobei die Werkstücke durch die von oben ein-
wirkenden Einzugsrollen, welche im Wesentlichen in
Richtung der Bewegungsrichtung der Werkstücke so-
wie in Richtung der zweiten Anschlaglage ausgerichtet
sind, und durch quer zur Bewegungsrichtung verlaufen-
de Queranschläge an der Referenzkante ausgerichtet
werden. Somit werden die Werkstücke durch die Ein-
zugsrollen bis zur Anlage an den Queranschlägen, ins-
besondere bis zur Anlage eines Einlauflineals, automa-
tisch im Durchlauf bewegt, wobei der Schlupf zwischen
den Einzugsrollen und den Werkstücken derart bemes-
sen ist, dass die Einzugsrollen über die Werkstücke glei-
ten, nachdem diese an den Queranschlägen anliegen.
[0028] Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Werkstücke
in der ersten Anschlaglage an ersten Anschlaganord-
nungen und in der zweiten Anschlaglage an zweiten An-
schlaganordnungen ausgerichtet werden, um ein belie-
biges Schieben der Werkstücke durch die Versetzstati-
on zu ermöglichen. Somit können die beiden Seiten der
Werkstücke einerseits voneinander unabhängig ausge-
richtet werden und andererseits wird das Versetzen der
Werkstücke in der Versetzstation nicht von den An-
schlaganordnungen beeinträchtigt.
[0029] Wenn die Werkstücke während der Bearbei-
tung durch eine Transporteinrichtung in Bewegungs-
richtung transportiert werden und von einem über der
Transporteinrichtung angeordneten Oberdrucksystem
zur Werkstückeinspannung auf der Transporteinrich-
tung fixiert werden, können die Werkstücke während
des Transports in geeigneter Weise eingespannt wer-
den.
[0030] Ferner ist es von Vorteil, wenn die Werkstücke
während der Bearbeitung in der ersten Anschlaglage
von einer ersten Transporteinheit zusammen mit einer
ersten Oberdruckeinheit und in der zweiten Anschlag-
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lage von einer zweiten Transporteinheit zusammen mit
einer zweiten Oberdruckeinheit eingespannt gehalten
werden. Somit können die Werkstücke voneinander ge-
trennt nach dem Verschieben eingespannt werden.
[0031] Es ist ebenso von Vorteil, wenn die Werkstük-
ke während der Bearbeitung in der ersten Anschlaglage
von einer Transporteinheit zusammen mit einer ersten
Oberdruckeinheit und in der zweiten Anschlaglage von
der Transporteinheit zusammen mit einer zweiten Ober-
druckeinheit eingespannt gehalten werden. Dadurch
können die Werkstücke auf der Transporteinheit von der
ersten Anschlaglage in die zweite Anschlaglage ver-
schoben werden, wobei jeweils für die Bearbeitung der
ersten und zweiten Seite der Werkstücke eine entspre-
chende erste und zweite Oberdruckeinheit zur Einspan-
nung während der Bearbeitung ausreichend ist.
[0032] Die erfindungsgemäße Vorrichtung weist fer-
ner den Vorteil auf, dass die Referenzkantenbearbei-
tungseinrichtung einen quer zur Bewegungsrichtung
der Werkstücke verlaufenden Ausleger aufweist, an
dem zumindest ein Referenzkantenbearbeitungsaggre-
gat stufenlos verfahrbar angeordnet ist.
[0033] Wenn an dem Ausleger der Referenzkanten-
bearbeitungseinrichtung ein erstes Referenzkantenbe-
arbeitungsaggregat an der ersten Längsseite des Aus-
legers und ein zweites Referenzkantenbearbeitungsag-
gregat an der der ersten Längsseite gegenüberliegen-
den zweiten Längsseite des Auslegers stufenlos ver-
fahrbar angeordnet ist, kann das erste Referenzkanten-
bearbeitungsaggregat die Referenzkante eines ersten
Werkstücks und das zweite Referenzkantenbearbei-
tungsaggregat die Referenzkante eines zweiten Werk-
stücks voneinander unabhängig fertigen.
[0034] Darüber hinaus ist es von Vorteil, wenn das
Referenzkantenbearbeitungsaggregat ein Fräsaggre-
gat ist, welches die Referenzkante der zweiten Seite der
Werkstücke in Form eines Falzes bildet, wobei das Frä-
saggregat mit einem ersten Teil der zweiten Seite der
Werkstücke im Eingriff ist und mit einem zweiten Teil der
zweiten Seite der Werkstücke nicht im Eingriff ist. Da-
durch wird einerseits die erforderliche Bearbeitung für
die Referenzkante minimiert und andererseits kann die
Bearbeitung der Referenzkante unabhängig von der
Breite des Werkstücks selbst dann durchgeführt wer-
den, wenn die zweite Seite zur Bearbeitung der Refe-
renzkante auf einer Transporteinrichtung aufliegt. Auf-
grund des nicht bearbeiteten Teils des Werkstücks, der
zur Auflage dient, ist es nicht erforderlich, dass die
Transporteinrichtung lediglich ein schmales Band ist.
Somit können breite Auflageflächen der Transportein-
richtung verwendet werden, welche sich über die ge-
samte Breite der Werkstücke und darüber hinaus er-
strecken, da das Referenzkantenbearbeitungsaggregat
lediglich den oberen Teil der zweiten Seite des Werk-
stücks unter Bildung eines Falzes abfräst.
[0035] Gemäß einer vorteilhaften Ausbildungsform
weist die Versetzstation eine Schieberanordnung auf,
um die Werkstücke von einer ersten Lage in eine zweite

Lage zur Bearbeitung der Werkstücke in konstruktiv ein-
facher Art und Weise zu verschieben.
[0036] Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Versetzsta-
tion eine Bandanordnung, eine Rollenanordnung, eine
Greiferanordnung oder eine Sauganordnung aufweist.
[0037] Gemäß einer weiteren Ausbildungsform weist
die Versetzstation eine Kombination einer Schieberan-
ordnung, Bandanordnung, Rollenanordnung, Greifer-
anordnung und/oder Sauganordnung auf. Somit kön-
nen zwei oder mehrere der obenerwähnten Anordnun-
gen miteinander kombiniert werden, um den Transport
der Werkstücke von der ersten Lage in die zweite Lage
zu unterstützen, wobei diese obenerwähnten Anord-
nungen in die Versetzstation und/oder die Ausrichtein-
richtung integriert sein können.
[0038] Gemäß einer vorteilhaften Ausführungsform
weist die Schieberanordnung einen ersten Schieber an
der der zweiten Seite der Werkstücke zugewandten Sei-
te und einen zweiten Schieber an der der ersten Seite
der Werkstücke zugewandten Seite auf, so dass ein
Verschieben der Werkstücke sowohl in die eine Rich-
tung als auch in die andere Richtung im Wesentlichen
quer zur Bewegungsrichtung der Werkstücke durchge-
führt werden kann. Dies hat den Vorteil, dass das Werk-
stück mit hoher Dynamik in einer vorgegebenen Ein-
spannung beschleunigt und insbesondere abgebremst
werden kann. Somit kann eine hohe Taktzahl von bis zu
30 Werkstücken pro Minute realisiert werden.
[0039] Vorteilhafterweise sind im Wesentlichen quer
zur Bewegungsrichtung verlaufende, mitlaufende An-
schlaganordnungen zur winkelgerechten Ausrichtung
der Werkstücke an der Transporteinrichtung ange-
bracht, wobei die Ausrichtung unabhängig von dem
Transport der Werkstücke unmittelbar an der Transport-
einrichtung vorgenommen werden kann.
[0040] Vorteilhafterweise sind die Anschlaganord-
nungen aus jeweils einer oder mehreren Leisten gebil-
det, so dass die Ausrichtung der Werkstücke in kon-
struktiv einfacher Art und Weise durchgeführt werden
kann.
[0041] Gemäß einer weiteren Ausführungsform sind
die Anschlaganordnungen aus jeweils einer über die ge-
samte Breite der Transporteinrichtung verlaufenden
Mitnahmeschiene gebildet. Somit kann das Ausrichten
der Werkstücke sowohl in die erste als auch in die zwei-
te Lage an derselben Anschlaganordnungen bzw. Mit-
nahmeschiene durchgeführt werden.
[0042] Gemäß einer weiteren vorteilhaften Ausfüh-
rungsform sind die Anschlaganordnungen aus jeweils
zwei oder mehreren Anschlagzapfen oder Anschlagstif-
ten gebildet.
[0043] Darüber hinaus ist es von Vorteil, wenn die An-
schlaganordnungen an der Transporteinrichtung ver-
senkbar angeordnet sind. Dadurch können verschie-
denste Anschlaganordnungen an einer jeweils ge-
wünschten Stelle mit den Werkstücken in Eingriff ge-
bracht werden, so dass je nach Bedarf beispielsweise
eine lotgerechte Ausrichtung oder eine Ausrichtung im
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Winkel an einer gewünschten Stelle durchgeführt wer-
den kann. Ferner können die Anschlaganordnungen im
Bereich der Versetzstation abgesenkt werden, um ein
Verschieben der Werkstücke nicht zu beeinträchtigen.
Insbesondere ist es von Vorteil, dass die Anschlagan-
ordnungen aufgrund ihrer Versenkbarkeit derart gesteu-
ert werden können, dass unterschiedliche Werkstücke
gleichzeitig sowohl längs als auch quer bearbeitet wer-
den können. D.h., dass sich ein langes Werkstück zur
Längsbearbeitung beispielsweise über mehrere An-
schlaganordnungen erstreckt, so dass die nicht benö-
tigten bzw. unterhalb des Werkstücks angebrachten An-
schlaganordnungen versenkt bleiben. Anschließend
daran können kurze Werkstücke quer bearbeitet wer-
den, da die Anschlaganordnungen durch das Versen-
ken an die Größe der einzelnen Werkstücke anpassbar
ist. Dadurch ist die Vorrichtung auf Werkstücke beliebi-
ger Größe sowie auf eine beliebige Aufeinanderreihung
von Längs- und Querbearbeitungen durch das Versen-
ken der Anschlaganordnungen einstellbar. Somit ist
durch ein Steuern der versenkbaren Anschlaganord-
nungen erstmals eine Längs- und Querbearbeitung von
Werkstücken unterschiedlicher Größe im Durchlauf
möglich.
[0044] Gemäß einer weiteren Ausbildungsform weist
die Transporteinrichtung zwei durchgehende, neben-
einander angeordnete Transportketten auf, so dass die
Transporteinrichtung kostengünstig hergestellt werden
kann. Ferner sind die beiden Transportketten zueinan-
der in einem festen Abstand angeordnet. Somit ist keine
aufwendig konstruierte und variable Transporteinrich-
tung zur beliebigen Bearbeitung von Werkstücken un-
terschiedlicher Größe notwendig.
[0045] Darüber hinaus ist es von Vorteil, wenn die
Transporteinrichtung quer zur Bewegungsrichtung so-
wie über die gesamte Breite der Transporteinrichtung
verlaufende Längselemente zur Auflage für die Werk-
stücke aufweist, wobei die Werkstücke sowohl während
der Bearbeitung der ersten Seite als auch während der
Bearbeitung der zweiten Seite auf den Längselementen
angeordnet sind. Somit kann eine einheitliche Trans-
porteinrichtung für den gesamten Transport der Werk-
stücke verwendet werden, so dass das Verschieben von
der ersten Anschlaglage in die zweite Anschlaglage
ebenso auf den Längselementen der Transporteinrich-
tung vorgenommen werden kann.
[0046] Wenn zumindest ein Teil der Längselemente
anhebbar ausgestaltet sind, um dadurch die mitlaufen-
den Anschlaganordnungen zu bilden, kann in Abhän-
gigkeit von der Werkstückgröße das entsprechende
Längselement angehoben werden, um als Anschlagan-
ordnung zu dienen. Somit können die Werkstücke in un-
mittelbarer Folge mit nur geringem Abstand auf der
Transporteinrichtung transportiert werden, selbst wenn
die Größe der Werkstücke unterschiedlich ausgeprägt
ist, so dass die Taktzeit optimiert wird.
[0047] Vorzugsweise ist in Bewegungsrichtung der
Werkstücke nach der Versetzstation eine Ausrichtein-

richtung zum Ausrichten der Werkstücke in die zweite
Lage angeordnet.
[0048] Ferner ist es vorteilhaft, wenn im Wesentlichen
parallel zur Bewegungsrichtung verlaufende Queran-
schläge zur Ausrichtung der Werkstücke vorgesehen
sind, um für ein winkel- und maßgenaues Ausrichten der
Werkstücke zur Bearbeitung der parallel zur Bewe-
gungsrichtung verlaufenden ersten und zweiten Seite
der Werkstücke zu sorgen.
[0049] Gemäß einer bevorzugten Ausbildungsform
sind die Queranschläge aus jeweils einer oder mehre-
ren Leisten gebildet.
[0050] Gemäß einer weiteren Ausbildungsform sind
die Queranschläge aus jeweils zwei oder mehreren Rol-
len gebildet, so dass die Werkstücke reibungsarm an
den Rollen ausgerichtet bzw. vorbeigeführt werden kön-
nen.
[0051] Gemäß einer weiteren vorteilhaften Ausbil-
dungsform sind die Queranschläge vorzugsweise aus
jeweils zwei oder mehreren Anschlagzapfen oder An-
schlagstiften gebildet.
[0052] Darüber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die
Ausrichtstation eine Vielzahl von Einzugsrollen auf-
weist, die im Wesentlichen in Richtung der Bewegungs-
richtung der Werkstücke sowie in Richtung der zweiten
Anschlaglage ausgerichtet sind und mit den Queran-
schlägen zusammenwirken. Als Folge davon werden
die Werkstücke automatisch in die zweite Anschlaglage
zur Bearbeitung der zweiten Seite gebracht, wobei die
Referenzkante zur Ausrichtung der Werkstücke an den
Queranschlägen verwendet wird.
[0053] Ferner ist es von Vorteil, dass oberhalb der
Transporteinrichtung ein Oberdrucksystem zur Ein-
spannung der Werkstücke angeordnet ist, um für eine
geeignete Einspannung der Werkstücke während des
Transports entlang den Bearbeitungseinrichtungen auf
der Transporteinrichtung zu sorgen.
[0054] Gemäß einer bevorzugten Ausbildungsform
ist parallel zur Transporteinrichtung im Bereich der er-
sten Bearbeitungseinrichtungen eine erste Oberdruck-
einheit und parallel zur Transporteinrichtung im Bereich
der zweiten Bearbeitungseinrichtungen eine zweite
Oberdruckeinheit Angeordnet. Somit können die Werk-
stücke zur Bearbeitung der ersten Seite und zur Bear-
beitung der zweiten Seite separat eingespannt werden,
so dass ein Versetzen der Werkstücke zwischen der Be-
arbeitung der ersten und der zweiten Seite ohne Ein-
schränkungen möglich ist.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0055] Im Folgenden ist zur weiteren Erläuterung und
zum besseren Verständnis ein Ausführungsbeispiel der
Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefügten
Zeichnungen näher beschrieben und erläutert. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine schematische Gesamtansicht der erfin-
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dungsgemäßen Vorrichtung;

Fig. 2 eine teilweise in Querschnitt dargestellte An-
sicht der Werkstückeinspannung der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung;

Fig. 3 eine schematische Draufsicht des Teils der er-
findungsgemäßen Vorrichtung, in welchem die
Werkstücke eingeführt und an einer ersten
Seite bearbeitet werden;

Fig. 4 eine schematische Draufsicht des Teils der er-
findungsgemäßen Vorrichtung, in welchem die
Werkstücke durch die Versetzstation versetzt
werden; und

Fig. 5 eine schematische Draufsicht des Teils der er-
findungsgemäßen Vorrichtung, in welchem die
Werkstücke an einer zweiten Seite bearbeitet
werden und die Vorrichtung verlassen.

Beschreibung einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung

[0056] In der nachfolgenden Beschreibung und in den
Figuren werden zur Vermeidung von Wiederholungen
gleiche Bauteile und Komponenten auch mit gleichen
Bezugszeichen gekennzeichnet, sofern keine weitere
Differenzierung erforderlich ist. Darüber hinaus verwei-
sen wir bezüglich der identischen Vorrichtungskompo-
nenten auf die Beschreibung der Hauptanmeldung DE
100 47 385.7, auf deren Offenbarungsgehalt hier noch-
mals ausdrücklich Bezug genommen wird.
[0057] In Fig. 1 ist ein Beispiel einer erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung zur Bearbeitung von fortlaufend be-
wegten Werkstücken 10 dargestellt, welche vorzugs-
weise plattenförmig ausgebildet sind und aus Holz be-
stehen. Die Bewegungsrichtung der Werkstücke ist
durch den Pfeil am Einlauf 20 dargestellt. Der Einlauf ist
aus einer Rollenbahn 21 gebildet. Die Werkstücke 10
werden an quer zur Bewegungsrichtung verlaufenden,
mitlaufenden Anschlaganordnung 30 und quer zur Be-
wegungsrichtung im Winkel in eine erste Anschlaglage
ausgerichtet. Daraufhin werden die Werkstücke 10 im
Bereich der ersten Seite 11 beispielsweise durch Frä-
sen, Sägen oder ähnlichem im Format fortlaufend bear-
beitet und vorzugsweise wird die Kante daraufhin im
Durchlauf mit einem Kantenumleimer versehen. Eben-
so wird in der ersten Anschlaglage die zweite Seite 12
unter Bildung einer Referenzkante 212 mittels einer
Referenzkantenbearbeitungseinrichtung 110 im Durch-
lauf bearbeitet.
[0058] Die Referenzkantenbearbeitungseinrichtung
110 weist einen quer zur Bewegungsrichtung der Werk-
stücke 10 verlaufenden Ausleger 115 auf, an dem ein
erstes und zweiten Referenzkantenbearbeitungsaggre-
gat 111, 112 stufenlos verfahrbar angeordnet ist. Das
erste Referenzkantenbearbeitungsaggregat 111 ist an

der ersten Seite des Auslegers 115 und ein zweites
Referenzkantenbearbeitungsaggregat 112 ist an der
der ersten Längsseite gegenüberliegenden zweiten
Längsachse des Auslegers 115 derart angeordnet, dass
das erste Referenzkantenbearbeitungsaggregat 111
unabhängig von dem zweiten Referenzkantenbearbei-
tungsaggregat 112 stufenlos verfahren werden kann.
[0059] Im Anschluss an die Bearbeitung der ersten
Seite 11 und der Referenzkante 212 an der zweiten Sei-
te 12 der Werkstücke 10 werden diese von einer Ver-
setzstation 40 quer zur Bewegungsrichtung in eine
zweite Anschlaglage verschoben sowie im Winkel an
der Referenzkante 212 ausgerichtet. Nach Erreichen
der zweiten Anschlaglage werden die Werkstücke 10 im
Bereich der zweiten Seite 12 in ähnlicher Art und Weise
wie die erste Seite 11 im Durchlauf bearbeitet. Im An-
schluss an die Bearbeitung der zweiten Seite 12 werden
die nun an zwei Seiten bearbeiteten Werkstücke 10 ei-
nem in Fig. 1 nicht dargestellten Auslauf 90 zugeführt.
Somit sind die Werkstücke 10 im Durchlauf an zwei Sei-
ten 11, 12 winkel- und maßgerecht bearbeitet worden,
wobei unter Beibehaltung der Durchlaufbewegung nach
der Bearbeitung der ersten Seite 11 eine individuell auf
die jeweiligen Maße abgestimmte Querverschiebung
der Werkstücke 10 vorgenommen wird, so dass Werk-
stücke 10 unterschiedlicher Größe in beliebiger Reihen-
folge sowohl einer Längsbearbeitung als auch einer
Querbearbeitung unterzogen werden können.
[0060] Die Werkstücke 10 werden dabei gemäß der
Pfeilrichtung von einer Transporteinrichtung 51, 52 von
dem Einlauf 20 zu dem Auslauf 90 transportiert. Die
Transporteinrichtung 51, 52 ist aus einer ersten Trans-
porteinheit 51 und einer zweiten Transporteinheit 52
aufgebaut, wobei die erste Transporteinheit 51 zur Ein-
spannung und zum Transport der Werkstücke 10 wäh-
rend der Bearbeitung der ersten Seite 11 entlang ersten
Bearbeitungsanordnungen 70 vorgesehen ist. Die er-
sten Bearbeitungsanordnungen 70 können aus einer
Reihe von in Durchlaufrichtung hintereinander angeord-
neten Bearbeitungsvorrichtungen gebildet sein, wie bei-
spielsweise einer Fräsvorrichtung zur Formatbearbei-
tung und eine in Bewegungsrichtung bzw. Durchlauf-
richtung dahinter angeordnete Kantenumleimeinrich-
tung mit einer entsprechenden Nachbearbeitung.
[0061] Die zweite Transporteinheit 52 kann bei be-
sonders langen bzw. breiten Werkstücken 10 ebenso
zur Auflage und zum Transport der Werkstücke 10 wäh-
rend der Bearbeitung entlang den ersten Bearbeitungs-
anordnungen 70 vorgesehen sein. Die Einspannung der
Werkstücke 10 während der Bearbeitung entlang den
ersten Bearbeitungsanordnungen 70 erfolgt über ein
Oberdrucksystem 61, 62, wobei eine erste Oberdruck-
einheit 61 das Werkstück 10 zur Einspannung auf die
erste Transporteinheit 51 nach unten drückt.
[0062] Nach der Bearbeitung der ersten Seite 11 der
Werkstücke 10 werden diese von der ersten Oberdruck-
einheit 61 nicht mehr eingespannt, um im Bereich der
Versetzstation 40 quer verschoben zu werden. Dabei
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können die Werkstücke 10 sowohl durch die erste
Transporteinheit 51 als auch durch die zweite Trans-
porteinheit 52 transportiert werden, die über ihre ge-
samte Länge parallel in einem fest vorgegebenen Ab-
stand zueinander verlaufen, der bevorzugterweise in et-
wa 1.200 mm beträgt. Die Transporteinheiten 51, 52
sind jeweils aus durchgehenden Transportketten 53, 54
in Form einer Kettenbahn gebildet, die wiederum aus
einzelnen Kettenplatten bestehen. Nach dem Querver-
setzen der Werkstücke 10 durch die Versetzstation 40,
werden die Werkstücke 10 zur Bearbeitung deren zwei-
ten Seite 12 zwischen der zweiten Transporteinheit 52
und einem zweiten Oberdrucksystem 62 eingespannt,
so dass die zweite Seite 12 der Werkstücke 10 entlang
den zweiten Bearbeitungsanordnungen 80 bearbeitet
werden kann.
[0063] Die erste Oberdruckeinheit 61 erstreckt sich
dabei entlang der ersten Hälfte der erfindungsgemäßen
Vorrichtung, die dem Einlauf 20 zugewandt ist, und die
zweite Oberdruckeinheit 62 erstreckt sich entlang der
zweiten Hälfte der erfindungsgemäßen Vorrichtung,
welche dem Auflauf 90 zugewandt ist.
[0064] In Fig. 2 wird nun die Einspannung der Werk-
stücke 10 näher ersichtlich. Das Werkstück 10 ist zwi-
schen dem Oberdrucksystem 61, 62 und der Transport-
einrichtung 51, 52 eingespannt, wobei zur Bearbeitung
der zweiten Seite 12 des Werkstücks 10 dieses in ge-
eigneter Weise über den Bereich der Einspannung des
Werkstücks 10 hinausragt.
[0065] An der der zweiten Seite 12 gegenüberliegen-
den ersten Seite 11 ragt das Werkstück 10 über den Be-
reich der Einspannung je nach unterschiedlicher Größe
bzw. Länge des Werkstücks 10 quer zur Bewegungs-
richtung hinaus, welche in Fig. 2 entgegensetzt zu der
Blickrichtung verläuft. Die Einspannung der Werkstücke
10 erfolgt von unten durch eine die zweite Transportein-
heit 52 bildende Transportkette 54. Von oben wird das
Werkstück 10 durch die zweite Oberdruckeinheit 62 des
Oberdrucksystems 61,62 derart auf die Transportkette
54 gedrückt, dass die zweite Seite 12 des Werkstücks
10 von den zweiten Bearbeitungsanordnungen 80 mit
ausreichender Präzision bearbeitet werden kann. Dabei
wird das Werkstück 10 von einem Obergurt 64, der ins-
besondere aus einem elastischen Material hergestellt
ist, über zwei mit dem Profil des Obergurts 64 zusam-
menwirkenden Rollen 65, 66 gehalten. Zum Einspan-
nen der Werkstücke 10 sind eine Vielzahl von derartigen
Rollen 65, 66 in Bewegungsrichtung über entsprechen-
de Rollenhalterungen 67 derart gelagert, dass der Ober-
gurt 64 nach unten auf das Werkstück 10 gedrückt wird.
Dadurch wird eine Relativbewegung des Werkstücks 10
sowohl zwischen dem Obergurt 64 als auch zwischen
der Transportkette 54 vermieden, um die Werkstücke
10 in der zweiten Anschlaglage exakt an den zweiten
Bearbeitungseinrichtungen 80 zur Bearbeitung im
Durchlauf entlang zuführen.
[0066] Gemäß den Figuren 3 bis 5 wird nun das er-
findungsgemäße Verfahren und die erfindungsgemäße

Vorrichtung näher erläutert werden. Fig. 3 stellt dabei
den ersten Teil der erfindungsgemäßen Vorrichtung dar,
in welchem die Werkstücke über den Einlauf 20 der er-
findungsgemäßen Vorrichtung zugeführt werden und
anschließend daran an der ersten Seite 11 der Werk-
stücke 10 bearbeitet werden. An den in Fig. 3 darge-
stellten ersten Teil der erfindungsgemäßen Vorrichtung
schließt sich in Pfeilrichtung der in Fig. 4 dargestellte
Teil der erfindungsgemäßen Vorrichtung an, in welchem
die Werkstücke 10 durch die Versetzstation 40 versetzt
werden. An dem in Fig. 4 dargestellten Teil der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung schließt sich wiederum in
Pfeilrichtung der in Fig. 5 dargestellte Teil der erfindun-
gemäßen Vorrichtung an, in welchem die Werkstücke
10 an der zweiten Seite 12 bearbeitet werden und über
den Auslauf 90 die erfindungsgemäße Vorrichtung ver-
lassen.
[0067] Wie aus Fig. 3 ersichtlich, werden die Werk-
stücke 10 über den aus einzelnen Rollen 21 bestehen-
den Einlauf 20 der erfindungsgemäßen Vorrichtung zur
Längsbearbeitung zugeführt. Dabei werden die Werk-
stücke 10 entlang einem einen Queranschlag 35 bilden-
den Einlauflineal 35 ausgerichtet und gleichzeitig oder
darauf folgend an einer Mitnahmeschiene 30 bzw. An-
schlaganordnung 30 ausgerichtet. Die Anschlaganord-
nung 30 ist insbesondere in einer über die gesamte Brei-
te der Transporteinrichtung 51, 52 verlaufenden Mitnah-
meschiene 30 gebildet, wobei eine Vielzahl von Mitnah-
meschienen 30 entlang der Transporteinrichtung 51, 52
angeordnet sind. Insbesondere tragen die beiden
Transportketten 53, 54 in einem Abstand von 500 mm
über der gesamten Länge eine Mitnahmeschiene, die
jeweils parallel zueinander verlaufen. Da die An-
schlaganordnungen 30 an der Transporteinrichtung 51,
52 versenkbar angeordnet sind, können Werkstücke 10
unterschiedlicher Größe hintereinander transportiert
werden, so dass die Anschlaganordnungen 30 je nach
Bedarf oberhalb der Transportketten 53, 54 herausra-
gen. Genauer gesagt können die Mitnahmeschienen 30
eingefahren oder ausgefahren sein, so dass es möglich
ist, dass die Werkstücke an einer Mitnahmeschiene
ausgerichtet werden können oder andererseits sich
über eine eingefahrene Mitnahmeschiene erstrecken,
wenn sich das Werkstück aufgrund seiner Größe derart
erstreckt, dass es oberhalb einer darauf folgenden Mit-
nahmeschiene angeordnet ist. Die Mitnahmeschienen
können je nach Bedarf bzw. je nach Größe der Werk-
stücke 10 derart gesteuert werden, dass sie in vertikaler
Richtung über die Transporteinrichtung 51, 52 heraus-
ragen oder unterhalb der Transporteinrichtung 51, 52
versenkt sind. Die Mitnahmeschienen sind insbesonde-
re in die Transportketten 53, 54 versenkbar und hoch
steuerbar.
[0068] Zur Einspannung der Werkstücke 10 werden
diese wie bereits vorstehend beschrieben durch ein
Oberdrucksystem 61, 62 auf die Transporteinrichtung
51, 52 gedruckt, wobei ein ersten Oberdrucksystem 61
oberhalb er ersten Transporteinheit 61 angeordnet ist.
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Nach dem Einspannen der Werkstücke 10 wird die erste
Seite 11 entlang den ersten Bearbeitungseinrichtungen
70 bearbeitet. Die ersten Bearbeitungseinrichtungen 70
können eine Frässeinrichtung oder ähnliches und daran
anschließend eine Kantenumleimeinrichtung aufwei-
sen. Ebenso wird in der ersten Anschlaglage die zweite
Seite 12 unter Bildung der Referenzkante 212 mittels
der Referenzkantenbearbeitungseinrichtung 110 im
Durchlauf bearbeitet. Die Referenzkantenbearbei-
tungsaggregate 111, 112 sind insbesondere als Füge-
fräser ausgebildet, welche die Referenzkante 212 der
zweiten Seite 12 der Werkstücke 10 in Form eines Fal-
zes bilden bzw. fügen können.
[0069] Die Funktionsweise der Referenzkantenbear-
beitungseinrichtung 110 mit nur einem Fügefräser 111
wird im Folgendes beschrieben. Der Fügefräser wird
quer zur Bewegungsrichtung der Werkstücke 10 an dem
Ausleger 115 derart verschoben, dass der Fügefräser
111 in die entsprechende Position gebracht wird, um die
gewünschte Referenzkante 212 mit einem definiertem
Übermaß an der zweiten Seite 12 der Werkstücke 10
dadurch zu fertigen, dass die Werkstücke 10 im Durch-
lauf an den Fügefräser 111 vorbei geführt werden. Zur
Ausbildung einer Referenzkante 212 in Form eines Fal-
zes wird der Fügefräser 111 in horizontaler Richtung
derart angeordnet, dass lediglich ein Teil der zweiten
Seite 12 der Werkstücke 10 durch den Fügefräser 111
von oben abgefräst wird, wobei der Fügefräser bis 6 mm
über Bodenniveau abfräst. Die somit ausgebildete
Schmalkante dient nun als Referenzkante 212, welche
im Winkel parallel zur bearbeiteten ersten Seite der
Werkstücke 10 ausgerichtet ist und mit einem definier-
tem Übermaß von beispielsweise 2 mm bereits derart
maßgerecht vorgefertigt ist, dass die zweite Seite 12 der
Werkstücke 10 in der zweiten Anschlaglage nach dem
Ausrichten an der Referenzkante 212 lediglich derart
bearbeitet wird, dass das definierte Übermaß bezüglich
der Referenzkante 212 abgefräst wird. Somit wird ein
winkel- und maßgerechtes Werkstück 10 mit einer be-
arbeiteten ersten und einer bearbeiteten zweiten Seite
gefertigt, welche im Durchlauf bearbeitet worden sind.
[0070] Da bei der Bildung der Referenzkante 212 in
Form eines Falzes lediglich der obere Teil des Werk-
stücks 10 durch das von oben wirkende Fräsaggregat
111, 112 bearbeitet wird, wird der untere Teil des Werk-
stücks 10 bei der Bearbeitung der zweiten Seite 12 zur
Bildung der Referenzkante 212 nicht bearbeitet. Somit
ist es möglich, dass die Referenzkante 212 bei unter-
schiedlichsten Werkstückformaten ausgebildet werden
kann, selbst wenn das Werkstück vollkommen auf der
Transporteinrichtung aufliegt, da der Fügefräser 111
nicht mit der Transporteinrichtung in Kollision gerät.
[0071] Wie insbesondere in Fig. 1 und 3 dargestellt,
kann die Referenzkantenbearbeitungseinrichtung 110
zwei Fügefräser 111, 112 jeweils an einer Längsseite
des Auslegers 115 aufweisen. Somit ist es möglich,
dass der erste Fügefräser 111 die Referenzkante 212
eines ersten Werkstücks fertigt und der zweite Fügefrä-

ser 112 die Referenzkante 212 eines zweiten Werk-
stücks fertigt. Dabei ist es insbesondere vorteilhaft,
dass der zweite Fügefräser 112 dann in die geeignete
Position zur Bearbeitung der Referenzkante 212 des
zweiten Werkstücks an dem Ausleger verfahren wird,
wenn der erste Fügefräser 111 mit dem ersten Werk-
stück im Eingriff ist. Somit entstehen bei unterschiedli-
chen Werkstückformaten keine Umrüstzeiten, da sich
der zweite Fügefräser 112 bereits in der geeigneten Po-
sition an dem Ausleger befindet, um die Referenzkante
212 des darauf folgenden Werkstücks zu fertigen.
[0072] Nach der Bearbeitung der ersten Seite 11 der
Werkstücke 10 wird die Werkstückeinspannung durch
die Oberdruckeinheit 61 gelöst. Anschließend daran
werden die Werkstücke 10 der Versetzstation 40 zuge-
führt, die in Fig. 4 näher erläutert ist. Die in Fig. 4 dar-
gestellte Versetzstation 40 kann eine erste Schieberan-
ordnung 42 und eine zweite Schieberanordnung 41 zum
Versetzen der Werkstücke 10 quer zur durch den Pfeil
dargestellten Bewegungsrichtung aufweisen. Die Werk-
stücke 10, die nicht über die zweite Transporteinrich-
tung 52 hinausragen werden dabei von der zweiten
Schieberanordnung 41 aus der ersten Anschlaglage
entlang den Mitnahmeschienen 30 in die zweite An-
schlaglage zur Bearbeitung der zweiten Seite 12 ver-
schoben. Die zweite Schieberanordnung 41 kann dabei
zum einen mit den Werkstücken 10 in Bewegungsrich-
tung mitbewegt werden und andererseits quer zur Be-
wegungsrichtung verschoben werden, um die Werk-
stücke 10 formschlüssig quer zur Bewegungsrichtung
zu verschieben. Insbesondere können die Werkstücke
10 durch eine Ausrichteinrichtung 49 in die zweite An-
schlaglage exakt ausgerichtet werden und auf das rich-
tige Längenmaß eingestellt werden, bevor das Werk-
stück 10 von den zweien Bearbeitungsanordnungen 80
bearbeitet wird.
[0073] Wenn die Werkstücke 10 jedoch über die zwei-
te Transporteinheit 52 hinausragen, werden diese zu-
erst von der ersten Schieberanordnung 42 derart quer
zur Bewegungsrichtung verschoben, dass die zweite
Seite 12 der Werkstücke 10 nicht mehr über die zweite
Transporteinheit 52 hinausragt. Anschließend daran
wird das Werkstück 10 wie bereits vorstehend beschrie-
ben von der zweiten Schieberanordnung 41 in entge-
gengesetzte Richtung in die zweite Anschlaglage ver-
schoben und daran anschließend von der Ausrichtein-
richtung 49 ausgerichtet. Die Schieberanordnungen 41,
42 können dabei einen Positionieranschlag als Portal-
überbau aufweisen. Die zweite Anschlaglage kann
durch einen weiteren nicht gezeigten Queranschlag ge-
bildet sein.
[0074] Alternativ können die Werkstücke 10 derart in
der Versetzstation 40 quer zur Bewegungsrichtung ver-
setzt werden, dass sowohl die erste Schieberanord-
nung 42 als auch die zweite Schieberanordnung 41
gleichzeitig mit den Werkstücken 10 während der Ver-
setzung im Eingriff ist. Dadurch können die Werkstücke
10 mit hoher Dynamik zwischen der ersten und zweiten
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Schieberanordnung 41, 42 beschleunigt und abge-
bremst werden, ohne dass das Werkstück 10 hart bzw.
ungebremst an einem Queranschlag anschlägt oder
durch die Querversetzung über die Transporteinrich-
tung 51, 52 hinaus versetzt wird. Somit kann eine hohe
Taktzahl bzw. eine hohe Durchlaufgeschwindigkeit der
Werkstücke 10 realisiert werden.
[0075] Die Versetzstation 40 ist auf die Durchlaufge-
schwindigkeit der Transporteinrichtung 51, 52 synchro-
nisiert, so dass ein konstanter Vorschub der Werkstücke
10 in Bewegungsrichtung vorliegt. Ferner weist die Ver-
setzstation 40 weist ein integriertes Transportsystem
auf, durch das die Werkstücke beim Versetzen und Aus-
richten gelagert sind. Das Transportsystem 45 kann aus
einer Vielzahl von Rollen oder Walzen oder Ähnlichem
gebildet sein.
[0076] Durch das Versetzen der Werkstücke 10 mit-
tels der Versetzstation 40 wird das Werkstück 10 in die
zweite Anschlaglage in den Bereich eines Queran-
schlags gebracht, insbesondere in den Bereich eines
Einlauflineals 121. Um sicherzustellen, dass die Werk-
stücke 10 mit der Referenzkante 212 unmittelbar an
dem Einlauflineal 121 anliegen, sind oberhalb der Werk-
stücke 10 im Bereich des Einlauflineals 121 Einzugsrol-
len 120 angeordnet, welche im Wesentlichen in Rich-
tung der Bewegungsrichtung der Werkstücke 10 sowie
in Richtung der zweiten Anschlaglage ausgerichtet sind.
Aufgrund dieser Ausrichtung der Einzugsrollen werden
die Werkstücke 10 an der an der zweiten Seite 12 ge-
bildeten Referenzkante 212 unmittelbar in Anlage an
das Einlauflineal 121 gebracht, wobei der Schlupf der
Einzugsrollen 120 zu den Werkstücken 10 derart be-
messen ist, dass die Einzugsrollen 120 über die Werk-
stücke 10 gleiten, wenn die Referenzkante 212 der
Werkstücke 10 bereits an dem Einlauflineal 121 anliegt.
[0077] Nachdem die Werkstücke 10 durch die Ver-
setzstation 40 an der Referenzkante 212 ausgerichtet
in die zweite Anschlaglage gebracht worden sind, wird
die zweite Seite 12 der Werkstücke 10 entlang den zwei-
ten Bearbeitungsanordnungen 80 bearbeitet. Dabei
liegt nun das Werkstück 10 mit der zweiten Seite 12 an
dem Einlauflineal 121 an, so dass das definierte Über-
maß des Werkstücks 10 von den zweiten Bearbeitungs-
anordnungen 80 auf das gewünschte Maß bearbeitet
bzw. gefräst wird. Aufgrund des definierten Übermaßes
von beispielsweise 2 mm muss das Werkstück 10 nur
noch mit dem Einlauflineal 121 in Anlage gebracht wer-
den, um dieses nun durch die zweiten Bearbeitungsan-
ordnungen 80 winkel- und maßgerecht zu fertigen. Da-
bei entfällt ein Ausrichten auf ein bestimmtes Maß, da
bereits durch die Referenzkante 212 mit dem definierten
Übermaß die entsprechende Größe des Werkstücks 10
durch die Referenzkante 212 plus dem Übermaß vor-
gegeben ist. Falls die Referenzkante 212 in Form eines
Falzes ausgebildet ist, wird sowohl der Falz als auch die
Referenzkante 212 mit dem definierten Übermaß durch
die zweiten Bearbeitungsanordnungen 80 bearbeitet
bzw. abgefräst.

[0078] Wie bereits vorstehend beschrieben, werden
die Werkstücke 10 zur Bearbeitung der zweiten Seite
12 von einer zweiten Oberdruckeinheit 62 auf die Trans-
portkette 42 gedrückt, um für eine geeignete Werkstück-
einspannung zu sorgen. Nach der Bearbeitung der
zweiten Seite 12 der Werkstücke 10 wird die Werkstück-
einspannung aufgehoben und die nun an beiden Seiten
11, 12 bearbeiteten Werkstücke 10 verlassen die erfin-
dungsgemäße Vorrichtung über einen aus einer Rollen-
bahn aufgebauten Auslass 90. Insbesondere am Ende
der Transporteinrichtung 51, 52 kann sich eine Abtriebs-
welle befinden, wie durch die Strichpunktlinie darge-
stellt.
[0079] Somit können durch die erfindungsgemäße
Vorrichtung Werkstücke 10 mit unterschiedlicher Länge
bzw. Größe ohne Taktverlust in beliebiger Reihenfolge
auf Maß und Winkel bearbeitet werden. Dies ist auf-
grund der individuell auf die einzelne Werkstückgröße
angepasste Querversetzung der Werkstücke 10 durch
die Versetzstation 40 möglich, so dass wie in den Figu-
ren dargestellt einzelne Werkstücke mit unterschiedli-
cher Größe im Durchlauf ohne Taktverlust mit Stückzahl
1 bearbeitet werden können. Darüber hinaus ist es mög-
lich, dass die Werkstücke in beliebiger Reiheinfolge so-
wohl längs als auch quer bearbeitet werden können, da
je nach Bedarf die Mitnahmeschienen 30 hoch steuer-
bar bzw. versenkbar sind. Zusammenfassend ist zu er-
wähnen, dass durch die erfindungsgemäße Vorrichtung
insbesondere plattenförmige Werkstücke 10 durch ei-
nen zweimaligen Durchlauf durch die erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung winkel- und maßgerecht an den Kanten
beispielsweise zu einem fertigen Türenelement mit um-
geleimten Kanten bearbeitet werden können.
[0080] Gemäß einer nicht dargestellten Ausführungs-
form kann die Transporteinrichtung quer zur Bewe-
gungsrichtung sowie über die gesamte Breite der Trans-
porteinrichtung verlaufende Längselemente zur Auflage
für die Werkstücke 10 aufweisen, wobei sich die Läng-
selemente derart über die gesamte Breite der Trans-
porteinrichtung erstrecken, dass sie zum einen auf der
Transportkette 53 als auch auf der Transportkette 54 ge-
lagert sind. Aufgrund der breiten Ausgestaltung der
durch die Längselemente gebildete Transporteinrich-
tung können die Werkstücke 10 sowohl während der Be-
arbeitung der ersten Seite 11 als auch während der Be-
arbeitung der zweiten Seite 12 auf den Längselementen
angeordnet sein, wobei die Werkstücke 10 durch die
Versetzstation 40 auf den Längselementen der Trans-
porteinrichtung verschoben werden kann. Diese Läng-
selemente können wiederum angehoben werden, so
dass sich dadurch die mitlaufenden Anschlaganordnun-
gen 30 ergeben, die bezüglich der jeweiligen Werk-
stückgröße gesteuert werden können.
[0081] Das Längenmaß der Werkstücke beträgt übli-
cherweise in etwa 250 bis 2400 mm, wobei Werkstücke
mit einer geringeren Länge als 1200 mm gemäß Fig. 4
von rechts nach links versetzt werden. Wenn die Werk-
stücke jedoch größer als 1200 mm sind, werden diese
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von links nach rechts und gegebenenfalls daraufhin wie-
der nach links in die zweite Anschlaglage verschoben.
Diese Anordnung ist insbesondere dahingehend sinn-
voll, dass die Versetzzeiten dadurch so gering wie mög-
lich gehalten werden und die Breite der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung minimiert ist.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Bearbeitung von fortlaufend beweg-
ten Werkstücken (10),
wobei die Werkstücke (10) ausgerichtet und an ei-
ner im Wesentlichen parallel zur Bewegungsrich-
tung verlaufenden ersten Seite (11) im Durchlauf
bearbeitet sowie an einer der ersten Seite (11) ge-
genüberliegenden, im Wesentlichen ebenfalls par-
allel zur Bewegungsrichtung verlaufenden zweiten
Seite (12) unter Bildung einer Referenzkante (212)
im Durchlauf bearbeitet werden,
und wobei die Werkstücke (10) danach im Durch-
lauf quer zur Bewegungsrichtung verschoben, an
der Referenzkante (212) der zweiten Seite (12)
ausgerichtet und an der zweiten Seite (12) im
Durchlauf auf Maß bearbeitet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Werkstücke (10) an im Wesentlichen quer
zur Bewegungsrichtung verlaufenden, mitlau-
fenden Anschlaganordnungen (30) und quer
zur Bewegungsrichtung in eine erste Anschlag-
lage winkelgerecht ausgerichtet

- und nach Erreichen der ersten Anschlaglage im
Bereich der ersten Seite (11) bearbeitet sowie
im Bereich der zweiten Seite (12) an der Refe-
renzkante (212) auf ein definiertes Übermaß
bearbeitet werden,

wobei
die Werkstücke (10) im Anschluss an diese Bear-
beitung

- von einer Versetzstation (40) quer zur Bewe-
gungsrichtung in eine zweite Anschlaglage ver-
schoben sowie im Winkel an der Referenzkan-
te (212) ausgerichtet werden und

- nach Erreichen der zweiten Anschlaglage im
Bereich der zweiten Seite (12) winkel- und
maßgerecht bearbeitet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Referenzkante (212) an
der zweiten Seite (12) der Werkstücke (10) von ei-
ner Referenzkantenbearbeitungseinrichtung (110)
im gleichen Winkel wie die erste Seite (11) und mit
einem definiertem Übermaß quer zur Bewegungs-

richtung der Werkstücke (10) gebildet wird, wobei
die Referenzkantenbearbeitungseinrichtung (110)
quer zur Bewegungsrichtung der Werkstücke (10)
zur Bearbeitung der Referenzkante (212) der zwei-
ten Seite (12) beweglich angeordnet ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Referenzkantenbearbeitungs-
einrichtung (110) an einem quer zur Bewegungs-
richtung der Werkstücke (10) verlaufenden Ausle-
ger (115) stufenlos verfahrbar bewegt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem Ausleger (115) der
Referenzkantenbearbeitungseinrichtung (110) ein
erstes Referenzkantenbearbeitungsaggregat (111)
an der ersten Längsseite des Auslegers und ein
zweites Referenzkantenbearbeitungsaggregat
(112) an der der ersten Längsseite gegenüberlie-
genden zweiten Längsseite des Auslegers jeweils
zur Bearbeitung einer Referenzkante (212) eines
Werkstücks (10) bewegt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Referenzkante (212) der
zweiten Seite (12) der Werkstücke (1,0) in Form ei-
nes Falzes durch das Referenzkantenbearbei-
tungsaggregat (111, 112), insbesondere durch ein
Fräsaggregat, gefügt wird, wobei ein Teil der zwei-
ten Seite (12) der Werkstücke (10) von dem Refe-
renzkantenbearbeitungsaggregat (111, 112) nicht
bearbeitet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkstücke (10) auf die Ver-
setzstation (40) gefördert und auf dieser bis in die
zweite Anschlaglage in Richtung der zweiten Seite
(12) verschoben werden.

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Werkstücke (10), die eine vorgege-
bene Breite quer zur Bewegungsrichtung über-
schreiten, von der Versetzstation (40) in Richtung
der ersten Seite (11) der Werkstücke (10) in die
zweite Anschlaglage verschoben werden.

9. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Werkstücke (10), die eine vorgege-
bene Breite quer zur Bewegungsrichtung über-
schreiten, zuerst in Richtung der ersten Seite (11)
und anschließend daran in Richtung der zweiten
Seite (12) der Werkstücke (10) in die zweite An-
schlaglage verschoben werden.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstücke (10)
gleichzeitig oder nach dem Ausrichten an den An-
schlaganordnungen (30) quer zur Bewegungsrich-

19 20



EP 1 231 037 A2

12

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tung an diesen bis in die erste Anschlaglage zur Be-
arbeitung der ersten Seite (11) sowie zur Bearbei-
tung der Referenzkante (212) der zweiten Seite
(12) der Werkstücke (10) verschoben werden.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstücke (10)
mit der Durchlaufgeschwindigkeit synchronisiert
von der Versetzstation (40) verschoben werden.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstücke (10)
in einer der Versetzstation (40) nachgeschalteten
Ausrichteinrichtung (49) entlang den Anschlagan-
ordnungen (30) in die zweite Anschlaglage ver-
schoben werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausrichteinrichtung (49) eine
Vielzahl von Einzugsrollen (120) aufweist, wobei
die Werkstücke (10) durch die von oben einwirken-
den Einzugsrollen (120), welche im Wesentlichen
in Richtung der Bewegungsrichtung der Werkstük-
ke (10) sowie in Richtung der zweiten Anschlaglage
ausgerichtet sind, und durch quer zur Bewegungs-
richtung verlaufende Queranschläge (35, 121) an
der Referenzkante (212) ausgerichtet werden.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstücke (10)
in der ersten Anschlaglage an ersten Anschlagan-
ordnungen (30) und in der zweiten Anschlaglage an
zweiten Anschlaganordnungen (30) ausgerichtet
werden.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstücke (10)
während der Bearbeitung durch eine Transportein-
richtung (51, 52) in Bewegungsrichtung transpor-
tiert werden und von einem über der Transportein-
richtung (51, 52) angeordneten Oberdrucksystem
(61, 62) zur Werkstückeinspannung auf der Trans-
porteinrichtung (51, 52) fixiert werden.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkstücke (10) während der
Bearbeitung in der ersten Anschlaglage von einer
ersten Transporteinheit (51) zusammen mit einer
ersten Oberdruckeinheit (61) und in der zweiten An-
schlaglage von einer zweiten Transporteinheit (52)
zusammen mit einer zweiten Oberdruckeinheit (62)
eingespannt gehalten werden.

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkstücke (10) während der
Bearbeitung in der ersten Anschlaglage von einer
Transporteinheit zusammen mit einer ersten Ober-
druckeinheit (61) und in der zweiten Anschlaglage

von der Transporteinheit zusammen mit einer zwei-
ten Oberdruckeinheit (62) eingespannt gehalten
werden.

18. Vorrichtung zur Bearbeitung von fortlaufend be-
wegten Werkstücken (10) mit einer Transportein-
richtung (51, 52) zum Transport der Werkstücke
(10) entlang ersten Bearbeitungseinrichtungen (70)
zur Bearbeitung einer ersten, im Wesentlichen par-
allel zur Bewegungsrichtung verlaufenden Seite
(11) der Werkstücke (10) und entlang zweiten Be-
arbeitungseinrichtungen (80) zur Bearbeitung einer
der ersten Seite (11) gegenüberliegenden zweiten,
ebenfalls im Wesentlichen parallel zur Bewegungs-
richtung verlaufenden Seite (12) der Werkstücke
(10),
wobei eine Versetzstation (40) zwischen den ersten
und zweiten Bearbeitungseinrichtungen (70, 80)
vorgesehen ist, welche die Werkstücke (10) im We-
sentlichen quer zur Bewegungsrichtung von einer
ersten Lage zur Bearbeitung der ersten Seite (11)
der Werkstücke (10) in eine zweite Lage zur Bear-
beitung der zweiten Seite (12) der Werkstücke (10)
verschiebt, und
wobei eine Referenzkantenbearbeitungseinrich-
tung (110) zur Bildung einer Referenzkante (212)
an der zweiten Seite (12) der Werkstücke (10) in
Bewegungsrichtung der Werkstücke (10) vor der
Versetzstation (40) vorgesehen ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Referenzkantenbearbeitungs-
einrichtung (110) einen quer zur Bewegungsrich-
tung der Werkstücke (10) verlaufenden Ausleger
(115) aufweist, an dem zumindest ein Referenzkan-
tenbearbeitungsaggregat (111, 112) stufenlos ver-
fahrbar angeordnet ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem Ausleger der Referenzkan-
tenbearbeitungseinrichtung (110) ein erstes Refe-
renzkantenbearbeitungsaggregat (111) an der er-
sten Längsseite des Auslegers (115) und ein zwei-
tes Referenzkantenbearbeitungsaggregat (112) an
der der ersten Längsseite gegenüberliegenden
zweiten Längsseite des Auslegers (115) stufenlos
verfahrbar angeordnet ist.

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Referenzkantenbearbei-
tungsaggregat (111, 112) ein Fräsaggregat ist, wel-
ches die Referenzkante (212) der zweiten Seite
(12) der Werkstücke (10) in Form eines Falzes bil-
det, wobei das Fräsaggregat mit einem ersten Teil
der zweiten Seite (12) der Werkstücke (10) im Ein-
griff ist und mit einem zweiten Teil der zweiten Seite
(12) der Werkstücke (10) nicht im Eingriff ist.
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22. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 18 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Versetzstation
(40) eine Schieberanordnung (41, 42) aufweist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schieberanordnung (41, 42) ei-
nen ersten Schieber (42) an der der zweiten Seite
(12) der Werkstücke zugewandten Seite und einen
zweiten Schieber (41) an der der ersten Seite (11)
der Werkstücke (10) zugewandten Seite aufweist.

24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass im
Wesentlichen quer zur Bewegungsrichtung verlau-
fende, mitlaufende Anschlaganordnungen (30) zur
winkelgerechten Ausrichtung der Werkstücke (10)
an der Transporteinrichtung (51, 52) angebracht
sind.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anschlaganordnungen (30) aus
jeweils einer oder mehreren Leisten (30) gebildet
sind.

26. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 24 oder 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anschlagan-
ordnungen (30) an der Transporteinrichtung (51,
52) versenkbar angeordnet sind.

27. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 18 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportein-
richtung (51, 52) zwei durchgehende, nebeneinan-
der angeordnete Transportketten (53, 54) aufweist.

28. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 18 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transporteinrichtung quer zur Bewegungsrichtung
sowie über die gesamte Breite der Transportein-
richtung verlaufende Längselemente zur Auflage
für die Werkstücke (10) aufweist, wobei die Werk-
stücke (10) sowohl während der Bearbeitung der
ersten Seite (11) als auch während der Bearbeitung
der zweiten Seite (12) auf den Längselementen an-
geordnet sind.

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Teil der Längsele-
mente anhebbar ausgestaltet sind, um dadurch die
mitlaufenden Anschlaganordnungen (30) zu bilden.

30. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 18 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, dass in Bewegungs-
richtung der Werkstücke (10) nach der Versetzsta-
tion (40) eine Ausrichteinrichtung (49) zum Ausrich-
ten der Werkstücke (10) in die zweite Lage ange-
ordnet ist.

31. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprü-

che 18 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass im
Wesentlichen parallel zur Bewegungsrichtung ver-
laufende Queranschläge (35) zur Ausrichtung der
Werkstücke (10) vorgesehen sind.

32. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 30 oder 31,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausrichtein-
richtung (49) eine Vielzahl von Einzugsrollen (120)
aufweist, die im Wesentlichen in Richtung der Be-
wegungsrichtung der Werkstücke (10) sowie in
Richtung der zweiten Anschlaglage ausgerichtet
sind und mit den Queranschlägen (35, 121) zusam-
menwirken.

33. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 18 bis 32,
dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb der
Transporteinrichtung (51, 52) ein Oberdrucksystem
(61, 62) zur Einspannung der Werkstücke (10) an-
geordnet ist.

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass parallel zur Transporteinrichtung
(51, 52) im Bereich der ersten Bearbeitungseinrich-
tungen (70) eine erste Oberdruckeinheit (61) und
parallel zur Transporteinrichtung (51, 52) im Be-
reich der zweiten Bearbeitungseinrichtungen (80)
eine zweite Oberdruckeinheit (62) angeordnet ist.
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