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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON SCHNITTHOLZ

(57) Um beim Herstellen von Schnittholz aus einem
Baumstamm (B) das erzielbare Schnittholzvolumen im
Seitenbrettbereich zu erhöhen, ist bei einem Verfahren,
bei dem der Baumstamm (B) zumindest zweiseitig, vor-
zugsweise vierseitig angespant wird, ein verbleibender
Waldkantenbereich mittels Fräswerkzeugen (F1) an min-
destens zwei sich gegenüberliegenden Eckbereichen
ausgefräst wird, und durch einen Sägeschnitt entlang ei-
ner durch die Eckbereiche begrenzten Ebene ein Seiten-

warebrett (4) abgetrennt wird, vorgesehen, dass zum He-
rausfräsen der Eckbereiche die Fräswerkzeuge (F1) in
einer aufgrund einer Vermessung des Baumstammes
(B) zuvor festgelegten Bogenform (4a, 4b) relativ zum
Baumstamm (B) bewegt werden, indem während einer
Vorschubbewegung des Baumstammes (B) gegen die
Fräswerkzeuge (F1) diese der Bogenform (4a, 4b) fol-
gend verstellt, werden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen von Schnittholz aus einem Baumstamm,
bei dem der Baumstamm an zumindest zwei gegenüber-
liegenden Seiten, vorzugsweise vierseitig angespant
oder durch Absägen einer Schwarte begradigt wird, ein
verbleibender Waldkantenbereich mittels Fräswerkzeu-
gen an mindestens zwei sich gegenüberliegenden Eck-
bereichen ausgefräst wird, und durch einen Sägeschnitt
entlang einer durch die Eckbereiche begrenzten Ebene
ein Seitenwarebrett abgetrennt wird. Die Erfindung be-
trifft außerdem eine entsprechende Vorrichtung mit ein
oder mehreren Spanern oder Sägen, zwei oder mehr
Fräswerkzeugen sowie einer Sägevorrichtung.
Schließlich betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zur
Ermittlung einer Schnittlösung für einen Baumstamm, bei
dem der Baumstamm an zumindest zwei gegenüberlie-
genden Seiten angespant oder durch Absägen einer
Schwarte begradigt und vor oder nach dem Spanen bzw.
Absägen der Schwarte vermessen wird und anhand der
Vermessungsdaten eine Schnittlösung zur Zerteilung
des Baumstamms im Schnittholz umfassend eine ein-
oder mehrstielige Hauptware und ein oder mehrere Sei-
tenwarebretter ermittelt wird.
[0002] Beim Zerlegen von Baumstämmen in Schnitt-
holz ist das Ziel, aus der natürlichen Form der Rundhölzer
das größtmögliche Schnittholzvolumen zu gewinnen.
Hierzu wird der Baumstamm optisch vermessen und eine
Schnittlösung ermittelt, indem rechnerisch mögliche
Schnittholzabmessungen in den Stammverlauf einge-
passt werden.
[0003] Zum Zerlegen wird aus dem Baumstamm zu-
nächst ein Kantling erzeugt, indem der Baumstamm mit-
hilfe von Spanern an vier Seiten angespant wird. Im
Randbereich des Baumstamms entstehen Seitenware-
bretter. Hierzu werden zunächst paarweise gegenüber-
liegende, waldkantige Eckbereiche ausgefräst und ent-
lang einer durch die Eckbereiche definierten Schnittebe-
ne die Seitenwarebretter abgetrennt.
[0004] Es können sowohl mehrere Seitenbretter je Sei-
te als auch Seitenbretter mit diagonaler Lage der Bretter
am Rundholz/Kantling erzeugt werden. Je nach Krüm-
mung des Stamms können die Seitenwarebretter eben
oder, durch bogenfolgendes Spanen und Fräsen, über
der Länge gewölbt hergestellt werden. Der vierseitig an-
gespante Kantling wird herbei in der Regel mit zwei ers-
ten parallelen, geraden Flächen und zwei zweiten, par-
allelen aber gekrümmten Flächen hergestellt. Üblicher-
weise wird vor oder nach dem Spanen der Baumstamm
dreidimensional vermessen und die Schnittlösung ermit-
telt. An den geraden Flächen werden entsprechend der
ermittelten Schnittlösung nach dem Ausfräsen der Eck-
bereiche beiderseits des Kantlings erste Seitenbretter
abgetrennt, bevor der Kantling um 90° gedreht und bo-
genfolgend durch eine entsprechend der Schnittlösung
eingestellte Sägevorrichtung wie etwa eine Gattersäge
geführt wird.

[0005] Die vorliegende Erfindung hat sich die Aufgabe
gestellt, das erzielbare Schnittholzvolumen im Seiten-
brettbereich weiter zu erhöhen.
[0006] Die Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens
zum Herstellen von Schnittholz gelöst durch die Merk-
male des Anspruchs 1 und hinsichtlich der Vorrichtung
durch die Merkmale des Anspruchs 8. Vorteilhafte Aus-
gestaltungen sind den abhängigen Ansprüchen zu ent-
nehmen. Darüber hinaus wird ein Verfahren zur Ermitt-
lung einer Schnittlösung mit optimierter Schnittholzaus-
beute gemäß Anspruch 9 und eine Berechnungsvorrich-
tung zur Ermittlung einer Schnittlösung gemäß Anspruch
10 angegeben.
[0007] Bei einem Verfahren der eingangs genannten
Art ist erfindungsgemäß vorgesehen, dass zum Heraus-
fräsen der Eckbereiche die Fräswerkzeuge in einer auf-
grund einer Vermessung des Baumstamms zuvor fest-
gelegten Bogenform relativ zum Baumstamm bewegt
werden, indem während einer Vorschubbewegung des
Baumstamms gegen die Fräswerkzeuge diese der Bo-
genform folgend verstellt werden. Der Sägeschnitt, mit
dem das betreffende Seitenwarebrett abgetrennt wird,
erfolgt hierbei entlang der Ebene, in der die Krümmung
der mit den Fräswerkzeugen erzeugten Fräskante liegt.
[0008] Hierbei besteht ein Grundgedanke der Erfin-
dung darin, für Seitenwarebretter eine sichelförmige
Krümmung des Brettes, die sogenannte Kantkrummheit
bzw. Crook bewusst zuzulassen und bei der Ermittlung
der Schnittlösung mit zu berücksichtigen. Hierdurch kön-
nen nicht nur wie bei der bogenfolgenden Schnittführung
der Krümmung des Stammes folgend gebogene Bretter,
sondern auch senkrecht zur Stammkrümmung über ihre
schmale Längskante gekrümmte, kantkrumme Seiten-
bretter erzeugt werden. Derartige kantkrumme Bretter
können durch Kappschnitte und Keilverzinkungen an-
schließend wieder begradigt werden oder die kantkrum-
men Bretter können mit ihrer krummen Kontur für Zwi-
schenlageschichten von Brettschichtholzplatten einge-
baut und dort im Prozess geradegepresst werden. Durch
die Einberechnung kantkrummer Seitenwarebretter lässt
sich die Ausbeute vor allem der sogenannten Vorschnitt-
seitenware signifikant erhöhen.
[0009] Wenn der Baumstamm so orientiert ist, dass
seine Krümmung in einer horizontalen Ebene liegt, so
können die Fräswerkzeuge, um die der Bogenform ent-
sprechende Relativbewegung zu erzeugen, in der Hori-
zontalen verstellt werden. Das betreffende Seitenware-
brett kann demnach durch einen horizontalen Säge-
schnitt abgetrennt werden.
[0010] Bei einer bevorzugten Ausführungsform wird
der angespannte Baumstamm (Kantling) zum Ausfräsen
der Eckbereiche jedoch so gedreht, dass seine Krüm-
mung in einer vertikalen Ebene liegt, wobei weiter vor-
zugsweise die Enden des Kantlings nach unten weisen.
Um die der Bogenform entsprechende Relativbewegung
zu erzeugen, werden in diesem Fall die Fräswerkzeuge
in der Höhe verstellt. Der bogenförmige Verlauf der aus-
gefrästen Eckbereiche befindet sich somit an den gera-

1 2 



EP 4 166 292 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den, nicht gekrümmten Flächen des Kantlings und kann
dem Krümmungsverlauf des Baumstamms angepasst
werden. Das betreffende Seitenwarebrett kann dann oh-
ne weitere Drehung des Kantlings durch einen vertikalen
Sägeschnitt abgetrennt werden.
[0011] Nach dem Abtrennen des Seitenwarebretts und
gegebenenfalls weiterer Seitenwarebretter kann der
Baumstamm zweckmäßigerweise so gedreht werden,
dass seine Krümmung nun in einer horizontalen Ebene
liegt. Der Baumstamm wird anschließend in einer seiner
Krümmung folgenden Trajektorie durch eine vertikal ein-
schneidende zweite Sägevorrichtung geführt. Die hierbei
erzeugten Haupt- und Seitenwarebretter weisen deshalb
keine Kantkrummheit mehr auf, sondern sind der Krüm-
mung des Stammes folgend gebogen. Diese Biegung
lässt sich jedoch bei anschließender Trocknung der Bret-
ter begradigen, sodass die im zweiten Sägeschritt er-
zeugten Bretter im Wesentlichen keine Krummheit auf-
weisen.
[0012] Bevorzugt werden die Eckbereiche an einem
vierseitig angespanten Kantling ausgefräst und betref-
fende Seitenwarebretter abgetrennt. Es ist jedoch auch
möglich, den Baumstamm zunächst nur an zwei gegen-
überliegenden Seiten anzuspanen, an diesen Seiten
Eckbereiche mit Waldkanten auszufräsen und jeweils ein
Seitenwarebrett abzutrennen. Es können auch an den-
selben Seiten jeweils gestuft weitere Eckbereiche aus-
gefräst und weitere Seitenwarebretter abgetrennt wer-
den, für die ebenfalls eine Kantkrummheit zugelassen
wird. Ebenso ist es möglich, den Baumstamm, statt die-
sen zu Spanen, an mindestens einer Seite durch Absä-
gen der Schwarte zu begradigen und anschließend Eck-
bereiche auszufräsen.
[0013] Beim Ausfräsen der Eckbereiche wird eine
nach dem Spanen oder Absägen der Schwarte am
Baumstamm verbliebene Waldkante somit nicht notwen-
dig vollständig entfernt, sondern lediglich ein gewisser
waldkantiger (Teil-)Bereich. Vielmehr kann die Waldkan-
te auch in mehreren Frässchritten schrittweise ausge-
fräst werden, um z.B. nacheinander mehrere Seitenbret-
ter mit ansteigender Breite abzutrennen.
[0014] Für die Berechnung der Schnittlösung kann er-
findungsgemäß ein Toleranzbereich vorgegeben sein
oder werden. Die Bogenform wird dabei so festgelegt,
dass das später abgetrennte Seitenwarebrett eine Kant-
krummheit aufweist, die innerhalb des Toleranzbereichs
liegt. Der Toleranzbereich kann so gewählt werden, dass
die erzeugten Seitenwarebretter für eine vorgesehene
Anwendung noch verwendet werden können oder noch
in eine bestimmte Sortierklasse fallen. Je größer der To-
leranzbereich gewählt wird, umso höher fällt die Ausbeu-
te der Vorschnittseitenware aus. Somit ermöglicht die
Erfindung durch Vorgabe eines verwendungsangepass-
ten Toleranzbereichs Einfluss auf die erzielte Ausbeute
zu nehmen.
[0015] Zusätzlich ist es möglich, die Bogenform, ent-
lang der die Fräswerkzeuge relativ zum Baumstamm be-
wegt werden, in Abhängigkeit einer durch die Vermes-

sung ermittelten Krümmung des Baumstamms derart zu
ermitteln, dass sich eine abschnittsweise unterschiedlich
gekrümmte Kurve, insbesondere auch eine abschnitts-
weise entgegengesetzt gekrümmte Kurve ergibt. Es liegt
somit im Rahmen der Erfindung, Seitewarebretter zu er-
zeugen, die abschnittsweise eine Kantkrummheit auf-
weisen, die jeweils im vorgegebenen Toleranzbereich
liegt.
[0016] Die Vermessung und Ermittlung der Schnittlö-
sung kann grundsätzlich sowohl vor als auch nach dem
Spanen ausgeführt werden. Ebenso ist es möglich, eine
erste Vermessung vor dem Spanen durchzuführen und
eine erste Schnittlösung zu ermitteln und nach dem Spa-
nen eine erneute Vermessung durchzuführen und gege-
benenfalls eine optimierte Schnittlösung zu ermitteln.
[0017] Bei einer bevorzugten Ausführung der Erfin-
dung erfolgt die Vermessung des Baumstammes, nach-
dem dieser an vier Seiten angespant wurde. Insbeson-
dere kann an dem Baumstamm vor dem Spanen eine
erste Vermessung durchgeführt werden, die dazu dient,
die Krümmungsrichtung und eine Eindrehung des Baum-
stammes für das Spanen zu ermitteln. Nach dem Spanen
erfolgt eine zweite Vermessung des Kantlings, anhand
derer dann die Schnittlösung sowie die Krümmungskur-
ve der im Vorschnitt zu erzeugenden Seitenwarebretter
ermittelt wird. Durch die zweistufige Vermessung ergibt
sich eine verbesserte Genauigkeit und höhere Ausbeute
an Schnittholzvolumen.
[0018] Bei einer Weiterbildung der Erfindung kann au-
ßerdem vorgesehen sein, dass die Fräswerkzeuge bei
ihrer der zuvor festgelegten Bogenform folgenden Ver-
stellbewegung zusätzlich geschwenkt werden, insbe-
sondere derart geschwenkt werden, dass eine von dem
jeweiligen Fräswerkzeug definierte Fräsebene der Bo-
genform tangential folgt. Hierdurch wird ein Nachschnei-
den der Fräswerkzeuge während der Verstellbewegung
in den bereits gefrästen Bereich hinein vermieden.
[0019] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung zum Her-
stellen von Schnittholz aus einem Baumstamm besitzt
einen oder mehrere Spaner, die angeordnet werden, den
Baumstamm an mindestens zwei, bevorzugt an vier Sei-
ten anzuspanen, zwei oder mehr Fräswerkzeuge, die an-
geordnet werden, einen verbleibenden Waldkantenbe-
reich an wenigstens zwei sich gegenüberliegenden Eck-
bereichen auszufräsen, sowie eine Sägevorrichtung, die
angeordnet wird, ein Seitenwarebrett mit einem Säge-
schnitt entlang einer durch die Eckbereiche begrenzten
Ebene abzutrennen. Hierzu besitzt die Vorrichtung eine
Steuerungseinrichtung, welche die Vorrichtung derart
ansteuert, dass die Fräswerkzeuge zum Herausfräsen
der Eckbereiche in einer aufgrund der Vermessung des
Baumstamms zuvor festgelegten Bogenform relativ zum
Baumstamm bewegt werden, indem während einer Vor-
schubbewegung des Baumstamms gegen die Fräswerk-
zeuge diese der Bogenform folgend verstellt, insbeson-
dere in der Höhe verstellt werden. Die Steuerungsein-
richtung ist insbesondere eingerichtet, die Vorrichtung
derart anzusteuern, dass einer oder mehrere der zuvor
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erläuterten Verfahrensschritte ausgeführt werden. Alter-
nativ zu den genannten Spanern können auch Sägen
vorgesehen sein, mit denen an zwei oder vier Seiten eine
Schwarte des Baumstammes abgetrennt wird, um die-
sen für das anschließende Ausfräsen der Eckbereiche
zu begradigen.
[0020] Bei einem Verfahren zur Ermittlung einer
Schnittlösung für einen Baumstamm, bei dem der Baum-
stamm an zumindest zwei Seiten, bevorzugt an vier Sei-
ten angespant oder durch Absägen der Schwarte begra-
digt und vor oder nach dem Spanen bzw. Absägen der
Schwarte vermessen wird und anhand der Vermes-
sungsdaten eine Schnittlösung zur Zerteilung des Baum-
stamms im Schnittholz umfassend eine ein- oder mehr-
stielige Hauptware und ein oder mehrere Seitenwareb-
retter ermittelt wird, ist erfindungsgemäß vorgesehen,
dass für die ein oder mehreren Seitenwarebretter ein To-
leranzbereich für eine maximal zulässige Kantkrummheit
vorgegeben wird und mit der Schnittlösung eine Bogen-
form für mindestens ein Seitenwarebrett ermittelt wird,
entlang welcher vor dem Abtrennen des betreffenden
Seitenwarebretts waldkantige Eckbereiche des Baum-
stamms, welche das spätere Seitenwarebrett besäu-
men, auszufräsen sind, wobei die Bogenform derart be-
messen ist, dass eine sich ergebende Kantkrummheit
des Seitenwarebretts nach dessen Abtrennen innerhalb
des vorgegebenen Toleranzbereichs liegt.
[0021] Eine entsprechende Berechnungsvorrichtung
zur Ermittlung einer Schnittlösung für einen Baumstamm
ist programmtechnisch angepasst, aus vor oder nach ei-
nem Spanen oder Absägen der Schwarte erhaltenen
Vermessungsdaten eines Baumstamms eine Schnittlö-
sung zur Zerteilung des Baumstamms in Schnittholz um-
fassend eine ein- oder mehrstielige Hauptware und ein
oder mehrere Seitenwarebretter zu ermitteln. Erfin-
dungsgemäß ist für ein oder mehrere Seitenwarebretter
ein Toleranzbereich für eine maximal zulässige Kant-
krummheit vorgebbar und die Berechnungsvorrichtung
ist angepasst, mit der Schnittlösung eine Bogenform für
mindestens ein Seitenwarebrett zu ermitteln, entlang der
vor dem Abtrennen des betreffenden Seitenwarebretts
waldkantige Eckbereiche des Baumstamms auszufrä-
sen sind, wobei die Bogenform derart bemessen ist, dass
eine sich ergebende Kantkrummheit des Seitenwareb-
retts nach dessen Abtrennen innerhalb des vorgegebe-
nen Toleranzbereichs liegt.
[0022] Weitere vorteilhafte Merkmale und Eigenschaf-
ten der Erfindung ergeben sich aufgrund der nachfolgen-
den Beschreibung eines Ausführungsbeispiels anhand
der Figuren. Es zeigt:

Figur 1a bis f eine schematische Darstellung der Ar-
beitsabläufe beim Zerteilen von Baum-
stämmen anhand von Querschnitten
durch einen Baumstamm nach den ein-
zelnen Bearbeitungsgängen und

Figur 2 ein vierseitig angespanter Baumstamm

(Kantling) mit eingezeichneter Kontur
eines Vorschnitt-Seitenwarebretts mit
vorberechneter Kantkrummheit,

Figur 3 das abgetrennte Seitenwarebrett aus
Figur 2 mit über seine schmale Längs-
seite verlaufender Krümmung und

Figur 4 ein Blockdiagramm einer Vorrichtung
zum Erzeugen von Schnittholz mit
Steuerungseinrichtung und zusätzli-
cher Berechnungsvorrichtung zur Er-
mittlung einer Schnittlösung.

[0023] Die Arbeitsabläufe bei der Herstellung von
Schnittholz aus Rundholz gemäß einem Ausführungs-
beispiel sind schematisch in Figur 1 dargestellt, wobei
ein Querschnitt des bearbeiteten Werkstücks nach je-
dem Bearbeitungsgang gezeigt wird.
[0024] Ausgehend von dem ursprünglichen Quer-
schnitt eines Rundholzes B.0 (Baumstamm) wird dieses
wie in Figur 1a gezeigt zunächst in Richtung senkrecht
zur Zeichnungsebene durch ein erstes, als Spanner SP1
bezeichnetes Bearbeitungswerkzeug geführt wird. Der
Spaner SP1 entfernt dabei an zwei gegenüberliegenden
Seiten die Waldkante und erzeugt so ein Werkstück B.1
mit zwei planparallelen Flächen. Dieses wird nun um 90°
gedreht und in den in Figur 1b gezeigten zweiten Spaner
SP2 geführt, welcher die beiden verbliebenen Seiten an-
spant, um die Waldkanten zu entfernen.
[0025] Bereits bei der Bearbeitung durch die Spaner
SP1, SP2 wird eine am Rundholz B.0 zuvor zunächst
grob bestimmte Krümmung berücksichtigt, und zwar der-
art, dass bei einem einschnürigen Rundholz zunächst
zwei erste planparallele, also nicht gekrümmte Flächen
erzeugt werden, indem die Bearbeitung durch den Spa-
ner SP1 parallel zu der Krümmungsebene erfolgt, und
das Werkstück B.1 anschließend um 90° gedreht (Fig.
1b) und in einer der zuvor vorbestimmten Krümmungs-
linie bogenfolgenden Kurve durch den Spaner SP2 ge-
führt wird (Fig. 1c), so dass zwei zweite parallele aber
gekrümmte Flächen entstehen.
[0026] Das Ergebnis ist ein gekrümmter Kantling mit
einem Querschnitt B.2. Der Kantling B.2 hat vier ange-
spante Flächen, weist jedoch kantseitig noch Reste von
Waldkanten auf, die nun in den weiteren Bearbeitungs-
schritten vor dem anschließenden Sägen entfernt wer-
den.
[0027] Dazu wird der Kantling B.2 nun erneut gedreht
(Fig. 1d) und an den Kanten mittels einer in Figur 1e
gezeigten Fräsvorrichtung F1 gefräst. Die Fräsvorrich-
tung weist vier jeweils paarweise gegenüberliegende
Fräsköpfe auf, mit denen jeweils eine der Kanten des
Kantlings ausgefräst wird. Hierdurch werden nicht nur
die verbliebenden Waldkanten zumindest teilweise ent-
fernt, sondern die Einfräsungen bilden gleichzeitig eine
Besäumung für die abzutrennenden Seitenwarebretter.
Die Fräsköpfe auf jeweils einer Seite sind an einem Ma-
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schinenträger (nicht gezeigt) befestigt, welcher über ent-
sprechende Aktuatoren (z.B. Hydraulikzylinder) eine
Verstellung der Fräsköpfe in der Höhe und in der Breite
ermöglicht.
[0028] Anschließend läuft der Kantling B.3 durch eine
in Figur 1f gezeigte Sägevorrichtung S1. Die Sägevor-
richtung S1 erzeugt zwei seitliche Einschnitte, die genau
in der Tiefe der in Figur 1e erzeugten Einfräsungen lie-
gen, so dass zwei erste, waldkantenfreie Seitenbretter
abfallen. Da die Bearbeitung in den Figuren 1e und 1f
wieder wie in Figur 1a in Ebenen parallel zur Krümmungs-
ebene erfolgt, kann die Schnittführung hierbei ohne Be-
rücksichtigung einer Krümmung erfolgen.
[0029] Der verbliebende Kantling B.4 ist nun im Profil
etwas schmaler geworden, kann aber immer noch Reste
von Waldkanten aufweisen. Um diese zu entfernen wird
der Kantling B.4 nun erneut gedreht (Fig. 1g) und durch
den in Figur 1h gezeigten Fräser F2 geführt. Dieser er-
zeugt Einfräsungen entlang der Kanten des Kantlings B.
4 und entfernt so die verbliebenen Waldkanten. Anschlie-
ßend wird er durch eine Sägevorrichtung S2 geführt, wel-
che aus dem gespanten und gefrästen Kantling B.5 ein-
zelne Schnitthölzer erzeugt. Im Bereich der zuvor er-
zeugten Fräsungen entstehen dabei wie aus Figur 1i er-
sichtlich wieder zwei etwas schmalere Seitenbretter. Bei
der Sägevorrichtung S2 (wie im Übrigen auch bei der
Sägevorrichtung S1) kann es sich beispielsweise um ei-
ne Doppelwellenkreissäge handeln.
[0030] Die Krümmung des Kantlings B.3 wird bei der
Schnittführung berücksichtigt, indem er bogenfolgenden
entlang seiner Krümmungslinie durch die Sägevorrich-
tung S2 geführt wird, bzw. beim aktivem bogenfolgenden
Einschnitt die Sägeblätter der Sägevorrichtung S2 beim
Durchlauf entsprechend positioniert und der Bogenform
folgend geführt werden. Die genaue Kenntnis der Krüm-
mungslinie des Kantlings B.3 ist daher von Bedeutung.
[0031] Im Allgemeinen reicht um die gewünschten
Herstellungstoleranzen zu erhalten, die anfängliche, am
Rundholz durchgeführte Bestimmung der Krümmung
nicht aus, so dass nach der spanenden Bearbeitung und
vor dem abschließenden Sägen eine erneute Vermes-
sung zur genauen Bestimmung der Krümmungskurve,
wie sie sich nach dem Spanen ergibt, durchgeführt wird.
[0032] In Figur 2 ist beispielhaft ein vierseitig ange-
spanter Baumstamm bzw. Kantling nach dem Bearbei-
tungsschritt in Figur 1c dargestellt. Im Längstransport
des Kantlings 1 entlang einer Transportbahn 3 in Förder-
richtung A erfolgt eine Vermessung des Kantlings. Hierzu
ist schematisch eine Messeinrichtung 2 dargestellt. Die
Vermessung kann z.B. optisch, mittels eines Lasers, mit-
tels Radar oder auf anderer Weise erfolgen.
[0033] Nach der Vermessung des Kantlings 1 wird an-
hand der geometrischen Messdaten eine Schnittlösung
ermittelt. Die Schnittlösung bestimmt, welche Seitenwa-
re- und Hauptwarebretter erzeugt werden sollen. Hierzu
werden mögliche Abmessungen für Bretter rechnerisch
so in das durch die Vermessung erhaltene virtuelle Model
des Kantling eingepasst, dass eine möglichst optimale

Ausbeute an Schnittholz erzielt wird. Im Rahmen der
Schnittlösung wird die sogenannte Vorschnittseitenware
definiert, die in dem in Figur 1f dargestellten Schnitt zu-
nächst abgetrennt werden, bevor der Kantling nochmals
gedreht und durch entsprechende vertikale Längsschnit-
te zerlegt wird.
[0034] Gemäß der vorliegenden Erfindung ist dabei
vorgesehen, dass im Vorschnitt erzeugte Seitenwareb-
retter eine Kantkrummheit im Rahmen eines vorgebba-
ren Toleranzbereichs aufweisen dürfen. Somit können
Seitenwarebretter bei der Ermittlung der Schnittlösung
rechnerisch so in den Kantling 1 eingepasst werden,
dass diese einer Krümmung des Stammes folgend an-
geordnet sind. In Figur 2 ist beispielhaft der Umriss eines
Seitenwarebretts mit entsprechender Kantkrummheit
eingezeichnet. Mit den in Figur 1d bis 1f gezeigten Schrit-
ten Drehen, Fräsen und Sägen kann das betreffende
Vorschnitt-Seitenwarebrett abgetrennt werden.
[0035] In Figur 3 ist ein entsprechend erzeugtes Vor-
schnitt-Seitenwarebrett 4 mit Kantkrummheit dargestellt.
Die Kantkrummheit wird angegeben über die sogenann-
te Pfeilhöhe h. Die Pfeilhöhe h der Längskrümmung wird
gemessen an der Stelle der größten Verformung und
kann absolut oder z.B. bezogen auf 2 m Messlänge an-
gegeben werden. Indem somit kantkrumme Seitenware-
bretter zugelassen werden, kann die Schnittholzausbeu-
te im Vorschnitt durch Ausnutzung der natürlichen
Krummschaftigkeit zu sägender Holzstämme erhöht
werden.
[0036] Um die in den Figuren 2 und 3 gezeigten kant-
krummen Bretter 4 zu erzeugen, muss die Profilierung
des Kantlings vor dem Abtrennen des Seitenwarebretts
4 entlang den parallel verlaufenden Kurven 4a, 4b erfol-
gen, welche die Schmalseiten des Seitenwarebretts 4
bilden. Dies erfolgt durch Ansteuerung der in Figur 1e
gezeigten Fräser F1. Jeweils ein Fräserpaar auf der lin-
ken und auf der rechten Seite wird durch Ansteuerung
entsprechender Aktuatoren während einer Vorschubbe-
wegung A des Baumstammes 1 der Bogenform 4a bzw.
4b folgend in der Höhe verstellt wird. Die Kurvenform 4a,
4b auf der linken und auf der rechten Seite des Baum-
stammes 1 (vgl. Figur 1e) kann hierbei unterschiedlich
sein. Es können auch mehrere Seitenwarebretter im Vor-
schnitt erzeugt werden.
[0037] Als Fräsköpfe der Fräsvorrichtung F1 können
die in der Patentschrift EP 1 807 249 B1 beschriebenen
Werkzeugköpfe zum Einsatz kommen, auf die zur Ver-
meidung unnötiger Wiederholungen hiermit vollinhaltlich
Bezug genommen wird. Der dort gezeigte kombinierte
Fräs- und Sägesegmentkopf erzeugt einerseits durch
vertikale und horizontale Sägeschnitte saubere Seiten-
kanten der Seitenwarebretter und anderseits durch zu-
sätzliche Hackmesser zur Weiterverwendung geeignete
Hackschnitzel.
[0038] Ein Fräskopf besitzt zwei zueinander senkrech-
te Fräsebenen, wobei eine die spätere Längskante des
Seitenbretts erzeugt, die zweite in etwa in der Ebene
liegt, in der anschließend der Sägeschnitt erfolgt, mit dem
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das Seitenbrett abgetrennt wird. Um ein Nachschneiden
der Fräsköpfe während der Verstellbewegung zu verhin-
dern, können diese zusätzlich zu ihrer Verstellbewegung
gleichzeitig geschwenkt werden. Die Schwenkbewe-
gung erfolgt zweckmäßigerweise derart, dass die Fräse-
bene des Fräskopfs, mit der die spätere Längskante ge-
fräst wird, tangential der Bogenform folgt, in welcher die
Fräsköpfe relativ vom Baumstamm verstellt werden. Die
Schwenkachse liegt somit senkrecht zu der Ebene, in
der der Sägeschnitt erfolgt, mit dem das Seitenbrett ab-
getrennt wird. Eine solche Schwenkbewegung wird auch
als Nickbewegung bezeichnet.
[0039] In Figur 4 ist schließlich ein Blockdiagramm ei-
ner Vorrichtung zum Herstellen von Schnittholz gezeigt.
Die Vorrichtung umfasst in Förderrichtung A aufeinan-
derfolgend die in den Figuren 1a bis 1i gezeigten Bear-
beitungseinheiten, nämlich den Spaner SP1, eine erste
Drehvorrichtung D1, den Spaner SP2, eine zweite Dreh-
vorrichtung D2, die Fräsvorrichtung F1, die Sägevorrich-
tung S1, eine dritte Drehvorrichtung D3, die Fräservor-
richtung F2 und die Sägevorrichtung S2. Sämtliche Be-
arbeitungseinheiten werden von einer Steuerungsein-
richtung CT angesteuert. Diese sorgt entsprechend zu-
vor ermittelter Vermessungsdaten für eine geeignete
Eindrehung des Stammes vor dem ersten Spanen, eine
passende Anordnung der Spaner SP1, eine Drehung
durch die erste Drehvorrichtung D1, eine passende An-
ordnung der Spaner SP2 sowie eine der durch Vermes-
sung ermittelten Krümmung des Baumstamms entspre-
chende bogenförmige Führung des Stammes durch die
Spaner SP2. Die Steuerungseinrichtung CT steuert die
Drehung durch die Drehvorrichtung D2 und positioniert
die Fräsköpfe der Fräsvorrichtung F1 und verstellt diese
relativ zum Baumstamm während dessen Vorschub ent-
sprechend der für die vorgegebene Kantkrummheit er-
mittelten Bogenform 4a, 4b. Die Steuerungseinrichtung
CT steuert die Positionierung der Sägevorrichtung S1
und die nachfolgende Drehung in der Drehvorrichtung
D3. Schließlich steuert die Steuerungseinrichtung CT die
Positionierung der Fräser F2 und Einstellung der Säge-
vorrichtung S2 sowie die bogenfolgende Stammführung
durch Fräser F2 und Sägevorrichtung S2.
[0040] Die Drehvorrichtungen können in an sich be-
kannter Weise mittels in einem um 90° drehbaren Rah-
men angeordneten Walzen realisiert werden. Die Bear-
beitung und Drehung des Baumstammes erfolgt in un-
unterbrochener Vorwärtsbewegung. Hierzu dient eine
Transportvorrichtung, welche beispielsweise in ebenfalls
an sich bekannter Weise mittels Walzen oder Kettenför-
derern realisiert werden kann. Die Transportvorrichtung
wird vorzugsweise ebenfalls von der Steuerungseinrich-
tung CT ansteuert, welche somit die Vorschubgeschwin-
digkeit des Baumstammes kontrolliert.
[0041] Zusätzlich ist in Figur 4 eine Berechnungsvor-
richtung RE dargestellt. Diese dient dazu, eine optimierte
Schnittlösung zu ermitteln. Hierzu ist sie mit einer opti-
schen Messeinrichtung 2 wie etwa einer Anordnung aus
Kameras oder optischen Scannern verbunden. Die Mes-

seinrichtung 2 führt eine Vermessung an dem vierseitig
angespanten Kantling 1 (Profil B.2 in Figur 1) durch, be-
vor dieser erneut eingedreht wird. Aus den von der Mes-
seinrichtung 2 gelieferten Vermessungsdaten wird ein
virtuelles Modell des Kantlings 1 erzeugt, anhand dessen
die Berechnungsvorrichtung RE die optimierte Schnitt-
lösung berechnet, indem mögliche Schnittholzabmes-
sungen rechnerisch in das virtuelle Modell eingepasst
werden.
[0042] Bei der Berechnung der Schnittlösung wird
auch die Kantkrummheit der im Vorschnitt zu erzeugen-
den Seitenwarebretter ermittelt. Die Berechnungsvor-
richtung RE ist mit einer Benutzerschnittstelle UI verse-
hen, über welche ein Parameter (wie etwa eine maximale
Pfeilhöhe h) vorgegeben werden kann, der einen zuläs-
sigen Toleranzbereich für eine maximal zulässige Kant-
krummheit beschreibt. Die Bogenform 4a, 4b, welche
den späteren Kantenverlauf der Vorschnitt-Seitenware-
bretter beschreibt, wird hierbei derart ermittelt, dass die
sich ergebende Kantkrummheit innerhalb des vorgege-
benen Toleranzbereichs liegt.
[0043] Die Berechnungsvorrichtung RE ist zusätzlich
dazu ausgelegt, eine optimale Eindrehung des Baum-
stammes vor dem ersten Spanen zu ermitteln. Hierzu ist
eine weitere optische Messeinrichtung 2’ vorgesehen,
mit der der Baumstamm vor dem ersten Spanen ge-
scannt wird, um dessen Krümmung zu ermitteln und eine
Eindrehung zu berechnen, bei der die (Haupt-)Krüm-
mung in einer vertikalen Ebene liegt, sodass durch den
Spaner SP1 zwei parallele, ebene Seitenflächen erzeugt
werden können und nach einer Drehung um 90° der
Stamm seiner Krümmung bogenfolgend durch den zwei-
ten Spaner SP2 geführt werden kann, sodass zwei zwei-
te parallele aber gekrümmte Seitenflächen des Kantlings
1 erzeugt werden.
[0044] Die Berechnungsvorrichtung RE kann wie in Fi-
gur 4 gezeigt als bzw. mittels einer separaten program-
mierbaren Recheneinheit oder auch mit der Steuerungs-
einrichtung CT integriert auf einer programmierbaren ge-
meinsamen Recheneinheit realisiert werden, wobei Be-
rechnungsvorrichtung RE und Steuerungseinrichtung
CT durch getrennte Computerprogramme oder auch
durch entsprechende Teilroutinen eines gemeinsamen,
integrierten Computerprogramms implementiert sein
können.
[0045] Abschließend sei darauf hingewiesen, dass die
Erfindung nicht auf eine wie im Ausführungsbeispiel er-
läutert bogenfolgende Schnittführung im Nachschnitt
oder eine zweistufige Vermessung zur Ermittlung der
Schnittlösung beschränkt ist. Vielmehr kann die Vermes-
sung und Berechnung der Schnittlösung auch am Rund-
holz vor dem Spanen erfolgen und die Schnittführung
zum Zerteilen des Kantlings im Nachschnitt kann ohne
Berücksichtigung einer Krümmung durch gerade Schnitt-
führung erfolgen.

9 10 



EP 4 166 292 A1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Schnittholz aus einem
Baumstamm (B), bei dem der Baumstamm (B) an
mindestens zwei Seiten, vorzugsweise vierseitig an-
gespant oder durch Absägen einer Schwarte begra-
digt wird, ein verbleibender Waldkantenbereich mit-
tels Fräswerkzeugen (F1) an mindestens zwei sich
gegenüberliegenden Eckbereichen ausgefräst wird,
und durch einen Sägeschnitt entlang einer durch die
Eckbereiche begrenzten Ebene ein Seitenwarebrett
(4) abgetrennt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
zum Herausfräsen der Eckbereiche die Fräswerk-
zeuge (F1) in einer aufgrund einer Vermessung des
Baumstammes (B) zuvor festgelegten Bogenform
(4a, 4b) relativ zum Baumstamm (B) bewegt werden,
indem während einer Vorschubbewegung des
Baumstammes (B) gegen die Fräswerkzeuge (F1)
diese der Bogenform (4a, 4b) folgend verstellt, vor-
zugsweise hierbei in der Höhe verstellt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Baumstamm
(B) zum Ausfräsen der Eckbereiche so gedreht wird,
dass eine Krümmung des Baumstammes in einer
vertikalen Ebene liegt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem nach dem Ab-
trennen des Seitenwarebretts (4) und gegebenen-
falls weiterer Seitenwarebretter der Baumstamm (B)
so gedreht wird, dass seine Krümmung in einer ho-
rizontalen Ebene liegt und der Baumstamm (B) an-
schließend in einer seiner Krümmung folgenden Tra-
jektorie durch eine vertikal einschneidende Sägevor-
richtung (S2) geführt wird.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei die Bogenform so festgelegt wird, dass
das abgetrennte Seitenwarebrett (4) eine Kant-
krummheit aufweist, die innerhalb eines vorgegebe-
nen oder vorgebbaren Toleranzbereichs liegt.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, bei dem die Bogenform (4a, 4b), entlang der
die Fräswerkzeuge (F1) relativ zum Baumstamm be-
wegt werden, in Abhängigkeit einer durch die Ver-
messung ermittelten Krümmung des Baumstamms
(B) derart ermittelt wird, dass sich eine abschnitts-
weise unterschiedlich gekrümmte Kurve, insbeson-
dere eine abschnittsweise entgegengesetzt ge-
krümmte Kurve, ergibt.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, bei dem die Vermessung des Baumstammes
(B, 1) durchgeführt wird, nachdem dieser an zumin-
dest zwei, vorzugsweise vier Seiten angespant wur-
de.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, bei dem die Fräswerkzeuge (F1) bei ihrer der
zuvor festgelegten Bogenform (4a, 4b) folgenden
Verstellbewegung zusätzlich geschwenkt werden,
insbesondere derart geschwenkt werden, dass eine
von dem jeweiligen Fräswerkzeug (F1) definierte
Fräsebene der Bogenform (4a, 4b) tangential folgt.

8. Vorrichtung zum Herstellen von Schnittholz aus ei-
nem Baumstamm (B), mit ein oder mehreren Spa-
nern (SP1, SP2) oder Sägen, die angeordnet wer-
den, den Baumstamm (B) an zumindest zwei, vor-
zugsweise vier Seiten anzuspanen oder durch Ab-
sägen einer Schwarte zu begradigen, zwei oder
mehr Fräswerkzeugen (F1), die angeordnet werden,
einen verbleibenden Waldkantenbereich an mindes-
tens zwei sich gegenüberliegenden Eckbereichen
auszufräsen, sowie einer Sägevorrichtung (S1), die
angeordnet wird, ein Seitenwarebrett (4) mit einem
Sägeschnitt entlang einer durch die Eckbereiche be-
grenzten Ebene abzutrennen,
gekennzeichnet durch
eine Steuerungseinrichtung (CT), welche die Vor-
richtung derart ansteuert, dass die Fräswerkzeuge
(F1) zum Herausfräsen der Eckbereiche in einer auf-
grund einer Vermessung des Baumstammes (B) zu-
vor festgelegten Bogenform (4a, 4b) relativ zum
Baumstamm (B) bewegt werden, indem während ei-
ner Vorschubbewegung des Baumstammes (B) ge-
gen die Fräswerkzeuge (F1) diese der Bogenform
(4a, 4b) folgend verstellt, vorzugsweise in der Höhe
verstellt werden.

9. Verfahren zur Ermittlung einer Schnittlösung für ei-
nen Baumstamm (B), bei dem der Baumstamm (B)
an zumindest zwei Seiten, vorzugsweise vierseitig
angespant oder durch Absägen einer Schwarte be-
gradigt und vor oder nach dem Spanen vermessen
wird und anhand der Vermessungsdaten eine opti-
mierte Schnittlösung zur Zerteilung des Baum-
stamms (B) in Schnittholz umfassend eine ein- oder
mehrstielige Hauptware und ein oder mehrere Sei-
tenwarebretter ermittelt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
für die ein oder mehreren Seitenwarebretter ein To-
leranzbereich für eine maximal zulässige Kant-
krummheit vorgegeben wird und mit der Schnittlö-
sung eine Bogenform (4a, 4b) für mindestens ein
Seitenwarebrett (4) ermittelt wird, entlang der vor
dem Abtrennen des betreffenden Seitenwarebretts
(4) waldkantige Eckbereiche des Baumstammes (B)
auszufräsen sind, wobei die Bogenform (4a, 4b) der-
art bemessen ist, dass eine sich ergebende Kant-
krummheit des Seitenwarebretts (4) nach dessen
Abtrennen innerhalb des vorgegebenen Toleranz-
bereichs liegt.

10. Berechnungsvorrichtung zur Ermittlung einer
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Schnittlösung für einen Baumstamm (B), welche
programmtechnisch angepasst ist, aus vor oder
nach einem Spanen oder Absägen einer Schwarte
erhaltenen Vermessungsdaten eines zumindest
zweiseitig, vorzugsweise vierseitig angespanten
bzw. durch Absägen der Schwarte begradigten
Baumstamms (B, 1) eine optimierte Schnittlösung
zur Zerteilung des Baumstamms (B) in Schnittholz
umfassend eine ein- oder mehrstielige Hauptware
und ein oder mehrere Seitenwarebretter zu ermit-
teln,
dadurch gekennzeichnet, dass
für die ein oder mehreren Seitenwarebretter ein To-
leranzbereich für eine maximal zulässige Kant-
krummheit vorgebbar ist und die Berechnungsvor-
richtung angepasst ist, mit der Schnittlösung eine
Bogenform (4a, 4b) für mindestens ein Seitenware-
brett (4) zu ermitteln, entlang der vor dem Abtrennen
des betreffenden Seitenwarebretts (4) waldkantige
Eckbereiche des Baumstammes (B) auszufräsen
sind, wobei die Bogenform (4a, 4b) derart bemessen
ist, dass eine sich ergebende Kantkrummheit des
Seitenwarebretts (4) nach dessen Abtrennen inner-
halb des vorgegebenen Toleranzbereichs liegt.
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