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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 aus-
gerichtet und an einer im Wesentlichen parallel zur Be-
wegungsrichtung verlaufenden ersten Seite (11) und an
der gegenüberliegenden, im wesentlichen ebenfalls par-
allel zur Bewegungsrichtung verlaufenden zweiten Seite
(12) unter Bildung einer Referenzkante (212) im Durch-
lauf bearbeitet werden. Danach . werden die Werkstücke
(10) im Durchlauf quer zur Bewegungsrichtung verscho-
ben, and der Referenzkante (212) der zweiten Seite (12)
ausgerichtet und an der der ersten Seite (11) gegenüber-
liegenden, im Wesentlichen ebenfalls parallel zur Bewe-
gungsrichtung verlaufenden zweiten Seite (12) im Durch-
lauf bearbeitet. Die Vorrichtung weist eine Transportein-
richtung (51, 52) zum Transport der Werkstücke (10) ent-
lang ersten Bearbeitungseinrichtungen (70) zur Bearbei-
tung einer ersten, im Wesentlichen parallel zur Bewe-
gungsrichtung verlaufenden Seite (11) der Werkstücke
(10) und entlang zweiten Bearbeitungseinrichtungen
(80) zur Bearbeitung einer der ersten Seite (11) gegen-
überliegenden zweiten, ebenfalls im Wesentlichen par-
allel zur Bewegungsrichtung verlaufenden Seite (12) der
Werkstücke (10) auf. Zwischen den ersten und zweiten
Bearbeitungseinrichtungen (70, 80) ist eine Versetzsta-
tion (40) vorgesehen, welche die Werkstücke (10) im We-
sentlichen quer zur Bewegungsrichtung von einer ersten
Lage zur Bearbeitung der ersten Seite (11) der Werk-
stücke (10) in eine zweite Lage zur Bearbeitung der zwei-
ten Seite (12) der Werkstücke (10) verschiebt. Ferner ist
eine Referenzkantenbearbeitungseinrichtung (110) zur

Bildung einer Referenzkante (212) an der zweiten Seite
(12) der Werkstücke (10) in Bewegungsrichtung vor der
Versetzstation (40) vorgesehen.
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