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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON SCHNITTHOLZ AUS EINEM

BAUMSTAMM, UND ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS GEEIGNETE RITZSAGE

(67)  Verfahren zum Herstellen von Schnittholz aus
einem Baumstamm (1), bei dem an dem Baumstamm
(1) durch Spanen oder Absagen einer Schwarte (4) min-
destens eine gerade Seite (5) erzeugt und ein verbliebe-
ner Waldkantenbereich mittels Fraswerkzeugen an min-
destens zwei an die gerade Seite angrenzenden Eckbe-
reichen (6) ausgefrast wird, und durch einen Sageschnitt
entlang einer durch die Eckbereiche (6) definierten
Schnittlinie (9) mindestens ein Seitenwarebrett (10) ab-
getrennt wird, bei dem vor dem Absagen des Seitenwa-
rebretts (10) orthogonal zu der geraden Seite (5) mittels
einer Ritzsage (11) ein oder mehrere Schlitze (7, 8) ein-
gesagt werden, deren Tiefe zumindest der Starke des
abzusagenden Seitenwarebretts (10) entspricht und bei
dem die Eckbereiche (6) und/oder die Schlitze (7, 8) ent-
lang jeweils einer Geraden (21) angebracht werden, wel-
che mit der Transportrichtung (3) des Baumstammes (1)
einen spitzen Winkel (22) einschlieRt, indem die Fras-
werkzeuge und/oder die Ritzsage (11) wahrend einer
Vorschubbewegung des Baumstammes (1) jeweils ent-
lang einer Verstellachse (19) verlagert werden, wobei die
Verstellachse (19) mit einer Ebene (26), die orthogonal
zu der Transportrichtung (3) des Baumstammes (1) ver-
lauft, einen spitzen Neigungswinkel (27) einschlief3t.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Schnittholz aus einem
Baumstamm sowie eine zur Durchfiihrung des Verfah-
rens geeignete Ritzsage.

[0002] In der industriellen Holzverarbeitung werden
Kantholzer, Bretter, Latten oder vergleichbare Holzware
aus Baumstammen gewonnen. Ein solcher Baumstamm
weist in Bezug auf seinen Querschnitt typischerweise ei-
nen innenliegenden Querschnittsbereich auf, der zur Er-
zeugung von Holzware dient, die als Hauptware bezeich-
net wird. Ein aul3enliegender Bereich umgibt den innen-
liegenden Bereich und dient zur Erzeugung von Holzwa-
re, die als Seitenware bezeichnet wird. Zur Erzielung ei-
ner hohen Holzausbeute ist es erforderlich, sowohl die
Hauptware als auch die Seitenware mit einem mdglichst
geringen Holzverschnitt aus dem Baumstamm heraus-
zutrennen.

[0003] Esistublich, dass die bearbeiteten Baumstam-
me einen gekrimmten Stammverlauf aufweisen oder et-
wa eine Mehrzahl unterschiedlicher Querschnitte, die
entlang einer Stammachse sowohl in ihren Formen als
auch in ihren Abmessungen variieren. Dies wirkt sich in
negativer Weise auf die Erzeugung der Seitenware aus.
Denn zur Gewinnung langer und breiter Seitenwarebret-
ter muss typischerweise eine gro3e Menge an Holz aus
dem aulenliegenden Bereich des Baumstammes abge-
tragen werden, um die stdrenden Abweichungen in der
Stammgeometrie auszugleichen und den Baumstamm
zu begradigen. Hierbei wird der Baumstamm mit einem
Profil versehen, welches dem Profil der gewlinschten
Seitenware entspricht, wobei eine grof3e Menge an Holz-
verschnitt entsteht.

[0004] Es ist die Aufgabe der Erfindung, die Holzaus-
beute bei der Gewinnung von Seitenware in der indus-
triellen Holzverarbeitung zu optimieren.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
nach dem Anspruch 1, eine Vorrichtung nach dem An-
spruch 9 und eine Ritzsdge nach dem Anspruch 10. Vor-
teilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemafen Ver-
fahrens finden sich in den abhangigen Anspriichen 2 bis
8. Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgemafen
Ritzsage sind Gegenstande der abhangigen Anspriiche
11 bis 13.

[0006] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren zum
Herstellen von Schnittholz aus einem Baumstamm wird
an einem Baumstamm durch Spanen oder Absagen ei-
ner Schwarte mindestens eine gerade Seite erzeugt. Ein
verbliebener Waldkantenbereich wird mittels Fraswerk-
zeugen, sogenannten Profilfrdsern, an mindestens zwei
an die gerade Seite angrenzenden Eckbereichen aus-
gefrast. Durch einen Sageschnitt entlang einer durch die
Eckbereiche definierten Schnittlinie wird ein Seitenwa-
rebrett abgetrennt. Erfindungsgemal werden vor dem
Absagen des Seitenwarebretts orthogonal zu der gera-
den Seite mittels einer Ritzsage ein oder mehrere Schilit-
ze eingesagt, deren Tiefe zumindest der Starke des ab-
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zusagenden Seitenwarebretts entspricht. Die Eckberei-
che und/oder der Schlitz werden jeweils entlang einer
Geraden angebracht, welche mit der Transportrichtung
des Baumstammes einen spitzen Winkel einschlief3t.
Hierfir werden die Fraswerkzeuge und/oder die Ritzsa-
ge wahrend einer Vorschubbewegung des Baumstam-
mes jeweils entlang einer Verstellachse verlagert, wobei
die Verstellachse mit einer Ebene, die orthogonal zu der
Transportrichtung des Baumstammes verlauft, einen
spitzen Neigungswinkel einschlief3t oder orthogonal zur
Transportrichtung des Baumstammes verlauft. Das Ein-
sagen der Schlitze kann hier sowohl vor als auch nach
dem Frasen der Eckbereich durchgefiihrt werden.
[0007] Erfindungsgemal kann die Erzeugung der ge-
raden Seite mittels einer ersten Bearbeitungsvorrichtung
erfolgen, durch die der Baumstamm entlang der Trans-
portrichtung hindurchgeférdert wird. Der Baumstamm er-
streckt sich hierbei mit seiner Stammachse im Wesent-
lichen entlang der Transportrichtung. Eine solche erste
Bearbeitungsvorrichtung kann einen Spanerkopfaufwei-
sen, der vorzugsweise als Planfrdse ausgestaltet und
derart angeordnet ist, dass der Baumstamm infolge sei-
ner Vorschubbewegung gegen den Spanerkopf bewegt
wird. Mittels einer rotierenden Schnittbewegung des
Spanerkopfes wird die Schwarte des Baumstammes zer-
spantund an ihrer Stelle eine plane Flache hinterlassen,
die der geraden Seite entspricht. Alternativ kann eine
Sagevorrichtung mit einem Sagemittel, insbesondere ei-
nem Sageband und/oder einem Sageblatt, vorgesehen
sein, um die Schwarte in einem zusammenhangenden
Stiick von dem Baumstamm zu trennen, wobei ebenfalls
die gerade Seite entsteht.

[0008] Anschliellend kann der Baumstamm in eine
zweite Bearbeitungsvorrichtung geférdert werden, wel-
che die Fraswerkzeuge und/oder die Ritzsdge aufweist,
mittels derer die Eckbereiche bzw. die Schlitze erzeugt
werden. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Be-
arbeitung des Baumstammes mittels der Fraswerkzeuge
und der Ritzsage nacheinander oder gleichzeitig erfolgt.
[0009] Die Bearbeitung des Waldkantenbereichs mit-
tels der Fraswerkzeuge dient dazu, zumindest eine wei-
tere Seite (z.B. eine Schmalseite) des abzusagenden
Seitenwarebretts zu erzeugen, welche an die zuvor er-
zeugte, gerade Seite angrenzt. Der Waldkantenbereich
entspricht im Sinne der Erfindung einem Bereich des
Baumstammes, welcher eine nattirliche Rundung auf-
weist. Alternativ kann der Waldkantenbereich auch als
Waldsaum oder Baumkante bezeichnet sein. Die Fras-
werkzeuge kénnen in einfacher Weise jeweils einen ro-
tierenden Profilfraser umfassen, welcher zumindest be-
reichsweise ein Frasprofil aufweist, das dem Profil des
zu erzeugenden Eckbereichs entspricht. Das Fraswerk-
zeug kann in eine rotierende Schnittbewegung versetzt
sein und der Baumstamm infolge seiner Transportbewe-
gung gegen das Fraswerkzeug bewegt werden. Hierbei
dringen die Fraswerkzeuge in die Waldkantenbereiche
und erzeugen jeweils einen Eckbereich. Nach der Bear-
beitung des Baumstammes mittels der Fraswerkzeuge
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ist der Baumstamm im Bereich der zuvor erzeugten ge-
raden Seite entsprechend der gewlinschten Seitenwa-
regeometrie profiliert, wobei die zu erzeugende Seiten-
ware noch an dem Baumstamm angeordnet ist.

[0010] Die Bearbeitung der Seitenware mittels der
Ritzsage dient dazu, die noch an dem Baumstamm an-
geordnete Seitenware mit mindestens einem Schlitz zu
versehen. Hierfur kann die Ritzsage ein Sageblatt auf-
weisen, welches in eine Schnittbewegung versetzt ist
und gegen die der Baumstamm bewegt wird. Infolge der
Vorschubbewegung des Baumstammes und der Schnitt-
bewegung des Sageblattes dringt das Sageblatt in die
gerade Seite des Baumstammes. Dabei entsteht der
Schlitz, welcher die zuvor erzeugte, gerade Seite in zwei
Bereiche unterteilt. Diese beiden Bereiche entsprechen
vorzugsweise jeweils einem zu erzeugenden Seitenwa-
rebrett. Vorzugsweise umfasstdie Ritzsdge mehrere Sa-
geblatter, um die Seitenware mit mehreren Schlitzen zu
versehen und dementsprechend in mehrere Seitenwa-
rebretter zu unterteilen.

[0011] Es ist wesentlich fiir das erfindungsgemafie
Verfahren, dass die Fraswerkzeuge und/oder die Ritz-
sage wahrend der Vorschubbewegung des Baumstam-
mes entlang der Verstellachse verlagert werden. Wie
oben beschrieben, verlauft die Verstellachse im ein-
fachsten Fall orthogonal zur Transportrichtung, bevor-
zugtjedoch derart, dass sie mitder Ebene, die orthogonal
zu der Transportrichtung des Baumstammes verlauft, ei-
nen spitzen Neigungswinkel einschliet. Mit anderen
Worten ist die Verstellachse leicht gegenuber der zur
Transportrichtung Orthogonalen geneigt.

[0012] Erfindungsgemall (berlagern sich die Vor-
schubbewegung des Baumstammes und die Verstellbe-
wegung der Fraswerkzeuge und/oder der Ritzsage. Dies
fuhrt dazu, dass die Eckbereiche und/oder der Schlitz
nicht parallel zu der Transportrichtung, sondern dieser
gegenuber schraggestellt in den Baumstamm einge-
bracht werden. Hierdurch entsteht in Bezug auf die
Transportvorrichtung des Baumstammes ein diagonal
verlaufender Eckbereich und/oder zumindest ein diago-
nal verlaufender Schlitz. Der spitze Winkel, welcher sich
zwischen der Transportrichtung des Baumstammes und
den Eckbereichen bzw. dem Schlitz einstellt, ist von dem
Neigungswinkel der Verstellachse, der Vorschubge-
schwindigkeit des Baumstamms und der Verstellge-
schwindigkeit der Fraswerkzeuge bzw. der Ritzsage ab-
hangig.

[0013] Im Vergleich zu einer Baumstammbearbeitung,
bei der die Seitenware mittels eines oder mehrerer Ein-
schnitte erzeugt wird, welche parallel zu der Transport-
richtung des Baumstammes verlaufen, wird hierdurch die
Holzausbeute erhéht, da insgesamt breitere und langere
Seitenwarebretter gewonnen werden kdénnen.

[0014] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Fraswerkzeuge und die Ritzsdge zusammen oder ge-
trennt voneinander sowie gleichzeitig oder zeitversetzt
entlang ihrer jeweiligen Verstellachse verlagert werden
kénnen. Hierdurch ergeben sich die nachfolgend erlau-
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terten erfindungsgemafen Verfahrensvarianten.

[0015] In einer ersten Verfahrensvariante erfolgt die
Bearbeitung des Baumstammes mittels der Fraswerk-
zeuge gleichzeitig zu der Bearbeitung mittels der Ritzsa-
ge. Zur Erzeugung der Eckbereiche kdnnen die Fras-
werkzeuge entlang der Verstellachse verlagert werden,
wodurch sich das oben genannte diagonal verlaufende
Seitenwareprofil an dem Baumstamm einstellt. Gleich-
zeitig wird der Baumstamm infolge seiner Vorschubbe-
wegung gegen die Ritzsdge bewegt, welche wahrend
der Erzeugung eines oder mehrerer Schlitze ebenfalls
entlang der Verstellachse bewegt wird.

[0016] In einer zweiten erfindungsgemaflen Verfah-
rensvariante erfolgt die Bearbeitung des Baumstammes
mittels der Fraswerkzeuge zeitlich versetzt zu der Bear-
beitung des Baumstamms mittels der Ritzsage. Hierbei
kénnen die Fraswerkzeuge entlang einer ersten Verstel-
lachse und die Ritzsage entlang einer zweiten Verstel-
lachse verlagert werden. Vorzugsweise sind die erste
und die zweite Verstellachse parallel zueinander ausge-
richtet.

[0017] In einer dritten erfindungsgemaflen Verfah-
rensvariante kdnnen die Fraswerkzeuge wahrend der Er-
zeugung der Eckbereiche nicht entlang der Verstellach-
se, sondern beispielsweise orthogonal zu der Transpor-
trichtung verlagert werden. Dies ist insbesondere denk-
bar, wenn die Fraswerkzeuge als rotierende Profilfraser
ausgestaltet sind. Die Ritzsédge wird hingegen entlang
der Verstellachse verlagert, welche um den Neigungs-
winkel schraggestellt ist.

[0018] In einer vierten erfindungsgemaflen Verfah-
rensvariante werden lediglich die Fraswerkzeuge ent-
lang der Verstellachse verlagert, um ein diagonal verlau-
fendes Seitenwareprofil zu erzeugen. Die Ritzsage ver-
bleibt in einer zuvor eingestellten Position und erzeugt
einen Schlitz, welcher sich parallel zu der Transportrich-
tung erstreckt.

[0019] In einer finften erfindungsgemaflen Verfah-
rensvariante wird lediglich die Ritzsdge entlang der Ver-
stellachse verlagert, um einen diagonal verlaufenden
Schlitz zu erzeugen. Die Fraswerkzeuge verbleiben in
einer zuvor eingestellten Position und erzeugen Eckbe-
reiche, welche sich parallel zu der Transportrichtung des
Baumstammes erstrecken.

[0020] Nach der Erzeugung der Eckbereiche und/oder
Schlitze kann der Baumstamm in eine dritte Bearbei-
tungsvorrichtung gelangen, welche ein Sagemittel auf-
weist, mittels dessen die Seitenware von dem Baum-
stamm getrennt wird. Hierbei kann die zuvor profilierte
und geschlitzte Seitenware in Gestalt mindestens zweier
Seitenwarebretter von dem Baumstamm abfallen oder
abgenommen und weiterbearbeitet werden.

[0021] Die Erfindung ist nicht darauf beschrankt, wel-
che Geometrie der zu bearbeitende Baumstamm auf-
weist. Vielmehr ist es erfindungsgemal moglich, einen
Baumstamm zu bearbeiten, der einen geraden oder ei-
nen gekrimmten Stammverlauf aufweist und der Quer-
schnitt des Baumstammes entlang der Stammachse ein-
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heitliche oder uneinheitliche Abmessungen und/oder
Formen aufweist. Bei gekrimmten Baumstammen kann
hierbei in an sich bekannter Weise der Baumstamm sei-
ner Krimmung folgend (also bogenfolgend) durch die
Bearbeitungseinheiten, also durch Profiliereinrichtung,
Fraswerkzeuge und S&ageeinrichtung gefiihrt werden,
sodass uber ihre Lange gekrimmte Bretter erzeugt wer-
den, die jedoch durch Pressen bei der Lagerung begra-
digt werden koénnen.

[0022] In einer vorteilhaften Weiterbildung werden die
Fraswerkzeuge und/oder die Ritzsédge mit ihrer jeweili-
gen Verstellachse in Richtung der schrag verlaufenden
Geraden um den spitzen Neigungswinkel geneigt.
[0023] GemaR der vorstehend beschriebenen Weiter-
bildung des Verfahrens ist ein Verfahrensschritt vorge-
sehen, bei dem die Fraswerkzeuge und die Ritzsdge mit
ihrer jeweiligen Verstellachse um den Neigungswinkel
geneigt werden. Bei dem Neigungswinkel handelt es sich
hierbei folglich um einen einstellbaren Parameter. Be-
vorzugt erfolgt die Neigung um eine Neigungsachse, wel-
che orthogonal zu der Transportrichtung des Baumstam-
mes verlauft.

[0024] Wenn die Ritzsage ein Sageblatt umfasst, kann
der Neigungswinkel in Abhangigkeit der Vorschubge-
schwindigkeit des Baumstammes und/oder der Verstell-
geschwindigkeit der Ritzsédge sowie der Orientierung des
Sageblattes gegenuber der Transportrichtung des
Baumstammes gewahlt sein. Insbesondere wird die Ritz-
sage derart um den Neigungswinkel geneigt, dass ein
Sageblatt mit einer Sageblattebene parallel zu dem zu
erzeugenden Schlitz orientiertist. Hierdurch kann die Be-
anspruchung des Sageblattes wahrend des Sagevor-
ganges reduziert werden, da nur geringe Seitenkrafte
aufdas Sageblatt ausiibtwerden. Fernerkann durch eine
derartige Neigung der Ritzsage ein sogenanntes Nach-
schneiden des Sageblattes vermieden werden. Hier-
durch verbessert sich die Bearbeitungsqualitat.

[0025] Vorzugsweise weist das Sageblatt eine Rotati-
onsachse auf, die parallel zu der Verstellachse verlauft
und orthogonal zu einer Sdgeblattebene des Sageblattes
gerichtet ist. Wenn die Verstellgeschwindigkeit des Sa-
geblattes in Abhangigkeitder Lange des zu erzeugenden
Schlitzes und der Vorschubgeschwindigkeit des Baum-
stammes gewahlt wird, kann der spitze Winkel zwischen
dem zu erzeugenden Schlitz und der Transportrichtung
des Baumstammes dem eingestellten Neigungswinkel
entsprechen.

[0026] In einer vorteilhaften Weiterbildung werden die
Eckbereiche und die Schlitze in einer Schragrichtung mit
einem identischen spitzen Winkel gegentiiber der Trans-
portrichtung angebracht, indem die Fraswerkzeuge und
die Ritzsage wahrend der Vorschubbewegung des
Baumstammes entlangihrer jeweiligen Verstellachse um
einen identischen Verstellweg verstellt werden.

[0027] Mittels der vorstehend beschriebenen Weiter-
bildung werden die Eckbereiche und die Schlitze mit ei-
nem parallelen Verlauf in den Baumstamm eingebracht.
Dadurch kénnen Seitenwarebretter mit parallelen Sei-
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tenkanten erzeugt werden. Vorzugsweise entspricht die
Verstellgeschwindigkeit der Fraswerkzeuge der Verstell-
geschwindigkeit der Ritzsage.

[0028] In einer anderen vorteilhaften Weiterbildung
werden zumindest die zwei Eckbereiche jeweils gerad-
linig in zwei Schragrichtungen mit unterschiedlichen Win-
keln angebracht, indem die Fraswerkzeuge wahrend der
Vorschubbewegung des Baumstammes entlang ihrer je-
weiligen Verstellachse unabhangig voneinander und um
unterschiedliche Verstellwege verstellt werden.

[0029] Es besteht hierbei insgesamt eine sehr grof3e
Flexibilitat fur die Steuerung des Verfahrens, sodass die
Fraswerkzeuge und die Ritzsage gegeniibereinander
derart verstellbar sind, um unabhangig von schwanken-
den Stammgeometrien und -abmessungen eine gute
Holzausbeute in der Herstellung von Seitenwarebrettern
erreichen zu kénnen. Es liegt im Rahmen der vorteilhaf-
ten Weiterbildung, dass nur eines der Fraswerkzeuge
verstellt wird und das jeweils andere Fraswerkzeug zur
Erzeugung des Eckprofils nicht verstellt wird.

[0030] Bei einer Verstellung der Fraswerkzeuge mit
unterschiedlichen Verstellwegen wird das Seitenware-
profil mit nichtparallel verlaufenden Seitenkanten er-
zeugt. Dadurch kann sich der Vorteil einer grof3en Hol-
zausbeute ergeben, da die Seitenware optimal an eine
Stammgeometrie angepasst werden kann, insbesonde-
re wenn die Querschnittsabmessungen des Baumstam-
mes entlang seiner Stammachse variieren.

[0031] In einer vorteilhaften Weiterbildung werden die
Fraswerkzeuge entlang ihrer jeweiligen Verstellachsen
in gleicher Verstellrichtung und mit unterschiedlichen
Verstellwegen verstellt. Alternativ ist es denkbar, dass
die Fraswerkzeuge entlang ihren jeweiligen Verstellach-
sen in entgegengesetzten Verstellrichtungen und mit un-
terschiedlichen Verstellwegen verstellt werden.

[0032] Bei einer Weiterbildung, bei der die Fraswerk-
zeuge entlang ihrer jeweiligen Verstellachse in gleicher
Verstellrichtung und mit unterschiedlichen Verstellwe-
gen verstellt werden, kénnen die Eckprofile mit einem
geradlinigen Verlauf erzeugt werden, wobei die Schrag-
richtungen der Eckprofile mit der Vorschubrichtung des
Baumstammes zwei Winkel einschlief3en, die gegeniiber
der Vorschubrichtung zu der gleichen Seite hin gedffnet
sind.

[0033] Bei einer Weiterbildung, bei der die Fraswerk-
zeuge entlang ihrer jeweiligen Verstellachse in entge-
gengesetzten Verstellrichtungen und mit unterschiedli-
chen Verstellwegen verstellt werden, kénnen die Eck-
profile ebenfalls mit einem geradlinigen Verlauf erzeugt
werden. Die Schragrichtungen der Eckprofile schlieRen
mit der Vorschubrichtung des Baumstammes hierbei
zwei Winkel ein, die gegenuber der Vorschubrichtung zu
unterschiedlichen Seiten hin gedffnet sind.

[0034] In einer vorteilhaften Weiterbildung wird der
Schlitz geradlinig in einer Schragrichtung angebracht,
die sich von zumindest einer, vorzugsweise beiden,
Schréagrichtungen der Eckbereiche unterscheidet, indem
die Ritzsage entlang ihrer Verstellachse mit einem Ver-
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stellweg verstellt wird, der sich von einem, vorzugsweise
beiden Verstellwegen der Fraswerkzeuge unterscheidet.
[0035] Es liegt im Rahmen der vorteilhaften Weiterbil-
dung, dass der Schlitz in einer Schragrichtung ange-
bracht wird, die parallel zu einer Schragrichtung eines
der Eckprofile orientiert ist. Vorzugsweise kann die Ritz-
sage hierfirentlangihrer Verstellachse miteinemim We-
sentlichen gleichen Verstellweg verstellt werden wie ei-
nes der Fraswerkzeuge. Esistjedoch auch moglich, dass
der Schlitz zwischen den zwei Eckprofilen mit einem
grundsatzlich beliebigen, insbesondere geraden, Verlauf
erzeugt wird und dabei gegeniiber beiden Schragrich-
tungen der Eckprofile winklig, also nicht-parallel, verlauft.
Es ist ebenfalls moglich, dass die Ritzsage zur Erzeu-
gung des Schlitzes nicht verstellt wird, sondern lediglich
die beiden Fraswerkzeuge oder nur eines der Fraswerk-
zeuge.

[0036] In einer anderen vorteilhaften Weiterbildung
werden die Eckbereiche in Schragrichtungen mit entge-
gengesetztem Winkel angebracht, indem die Fraswerk-
zeuge wahrend der Vorschubbewegung des Baumstam-
mes unabhangig voneinander in entgegengesetzte Rich-
tungen verstellt werden und der Schlitz entlang einer Ge-
raden, insbesondere einer Mittelgeraden zwischen den
beiden entgegengesetzt schragen Eckbereichen ange-
bracht wird.

[0037] Die vorstehend beschriebene Weiterbildung ist
besonders vorteilhaft, wenn die Fraswerkzeuge bei einer
Vorschubbewegung entlang der Verstellachse mit glei-
chen Verstellwegen zueinander hin oder voneinander
fortbewegt werden, sodass die Seitenware mit nichtpa-
rallelen Seitenkanten versehen wird. Werden die beiden
Fraswerkzeuge jeweils um die gleiche Strecke und mit
der gleichen Verstellgeschwindigkeit verlagert, verlaufen
die Seitenkanten der Seitenware symmetrisch gegenu-
ber einer Mittelgeraden der Seitenware. Durch Trennen
der Seitenware von dem Holzstamm entstehen zumin-
dest zwei Seitenwarebretter, die um 180° gedreht mit-
einander verleimt werden kénnen, um ein Brett mit par-
allel verlaufenden Seitenkanten zu erzeugen. Grund-
satzlich kann die Gerade zwischen den beiden unter ei-
nem Winkel zulaufenden Seitenkanten unter beliebigem
Winkel angebracht werden, d.h. es ware auch moglich,
dass die beiden durch das Ritzen entstehenden Bretter
ungleiche geometrische Dimensionen aufweisen. Bei-
spielsweise kdnnte eine Kombination aus einem geraden
Brettund einem trapezférmigen Brett hergestellt werden.
[0038] Die Aufgabe wird auch geldst durch eine Vor-
richtung zum Herstellen von Schnittholz aus einem
Baumstamm. Die erfindungsgemale Vorrichtung um-
fassteine Profiliereinrichtung, welche ausgebildetist, um
durch Spanen oder Absagen einer Schwarte an dem
Baumstamm mindestens eine gerade Seite zu erzeugen.
Ferner umfasst die Vorrichtung zwei oder mehr Fras-
werkzeuge, die angeordnet sind, um einen verbleiben-
den Waldkantenbereich an mindestens zwei an die ge-
rade Seite angrenzenden Eckbereichen auszufrasen. Ei-
ne Sageeinrichtung ist zum Abtrennen eines Seitenwa-
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rebretts durch einen Sageschnitt entlang einer durch die
Eckbereiche definierten Schnittlinie vorgesehen. Zudem
umfasst die Vorrichtung eine Ritzsage, die ausgebildet
ist und angeordnet ist, um orthogonal zu der geraden
Seite ein oder mehrere Schlitze einzusagen, deren Tiefe
zumindest der Starke des abzusagenden Seitenwareb-
retts entspricht. Ferner ist eine Steuerungseinrichtung
vorgesehen, welche die Vorrichtung derart ansteuert,
dass die Fraswerkzeuge und/oder die Ritzsage wahrend
einer Vorschubbewegung des Baumstammes gegen die
Fraswerkzeuge bzw. die Ritzsage verstellt werden. Hier-
fur sind die Fraswerkzeuge und/oder die Ritzsage jeweils
entlang einer Verstellachse verstellbar gelagert, wobei
die Verstellachse im einfachsten Fall orthogonal zur
Transportrichtung verlauft, bevorzugt jedoch mit einer
Ebene, die orthogonal zu der Transportrichtung des
Baumstammes verlauft, einen spitzen Neigungswinkel
einschlieft.

[0039] Vorzugsweise ist die erfindungsgemafie Vor-
richtung dazu ausgebildet, um das erfindungsgemafie
Verfahren oder eine vorteilhafte Weiterbildung davon
durchzufiihren und umgekehrt. Insbesondere ist die
Steuerungseinrichtung dazu ausgestaltet, die Vorrich-
tung derart anzusteuern, dass die Fraswerkzeuge und
die Ritzsdge unabhangig voneinander und insbesondere
entsprechend einerder oben beschriebenen Verfahrens-
varianten verstellbar sind.

[0040] Die Profiliereinrichtung kannzumindestein Pro-
filwerkzeug umfassen, mit dem die gerade Seite an dem
Baumstamm erzeugbar ist. Vorzugsweise kann das Pro-
filwerkzeug einen sogenannten Profilspaner, d.h. einen
rotierbar gelagerten Spanerkopf mit einer Mehrzahl an
Frasschneiden umfassen und als Planfraser ausgestal-
tet sein. Der Spanerkopf ist vorzugsweise entlang seiner
Rotationsachse verstellbar gelagert, um seine Zustel-
lung gegentiiber dem zu profilierenden Baumstamm an-
passen zu koénnen. Bei einer Vorschubbewegung des
Baumstammes dringt der Spanerkopf mit seinen
Frasschneiden in einen auRenliegenden Querschnitts-
bereich des Baumstammes, um die gerade Seite zu er-
zeugen.

[0041] Zuséatzlich oder alternativ kann die Profilierein-
richtung ein Sagemittel, insbesondere ein Sageband
und/oder ein Sageblatt umfassen. Das Sagemittel dient
dazu, die Schwarte mittels eines Sageschnittes an einem
zusammenhangenden Stiick von dem Baumstamm zu
trennen, wobei an dem Baumstamm eine ebene Schnitt-
flache hinterlassen wird, die der geraden Seite ent-
spricht.

[0042] Die Fraswerkzeuge, welche jeweils zur Erzeu-
gung der Eckbereiche dienen, umfassen vorzugsweise
einen rotierbar gelagerten Fraskopf mit einer Mehrzahl
an Frasschneiden, welcher als Profilfraser ausgestaltet
ist. Ein derartiger Fraskopf weist zumindest bereichswei-
se eine Auflenkontur auf, die der gewtiinschten Kontur
eines der zu erzeugenden Eckbereiche entspricht.
[0043] Ebenso kann eines der Fraswerkzeuge ein Sa-
geblatt und eine Mehrzahl an Hackmessern aufweisen,
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welche nebeneinander angeordnet und zur Erzeugung
einer Schnittbewegung um eine gemeinsame Rotations-
achse rotierbar sind. Die Rotationsachse erstreckt sich
vorzugsweise orthogonal zu der Vorschubbewegung des
Baumstammes. Bei einer Schnittbewegung dient das
Sageblatt dazu, einen vertikal verlaufenden Einschnitt in
den Waldkantenbereich zu erzeugen, wahrend die Hack-
messer dazu dienen, die seitlich des Einschnitts liegende
Holzmenge abzutragen.

[0044] Die Ritzsage umfasst vorzugsweise zumindest
ein Sageblatt, welches rotierbar gelagert ist, um mindes-
tens einen Schlitz zu erzeugen, welcher orthogonal zu
der geraden Seite verlauft. Durch das Erzeugen des
Schlitzes wird die mittels der Profiliereinrichtung erzeug-
te Seitenware, welche sich an dem Baumstamm befin-
det, in mehrere Seitenwarebretter unterteilt. Die Sage-
einrichtung dient dazu, die Seitenwarebretter von dem
Baumstamm abzutrennen.

[0045] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Fraswerkzeuge und die Ritzsage jeweils alleine oder ge-
meinsam entlang der Verstellachse verstellbar sind.
Hierfur konnen elektrische oder hydraulischer Aktuato-
ren vorgesehen sein, welche entsprechend der Verstel-
lachse orientiert sind. Die Steuerungseinrichtung dient
vorzugsweise dazu, in Abhangigkeit der Geometrie und
der Vorschubgeschwindigkeit des zu bearbeitenden
Baumstammes eine Verstellung der Fraswerkzeuge
und/oder der Ritzsage zu bewirken.

[0046] Eine zur Durchfihrung des Verfahrens geeig-
nete Ritzsage besitzt ein oder mehrere rotierende Sage-
blatter zum Anbringen ein oder mehrerer Schlitze ortho-
gonal zu einer angeflachten Seite eines Baumstammes.
Die Ritzsdge umfasst aulerdem eine Querverstellein-
richtung, mittels derer die Sageblatter wahrend einer Vor-
schubbewegung des Baumstammes entlang einer Ver-
stellachse verlagerbar sind. Die Ritzsage ist zweckge-
maf derart anordenbar, dass die Verstellachse mit einer
Ebene, welche orthogonal zu der Transportrichtung des
Baumstammes verlauft, einen spitzen Neigungswinkel
einschlief3t.

[0047] Vorzugsweise ist die erfindungsgemale Ritz-
sage dazu ausgebildet, fur das erfindungsgemale Ver-
fahren und in der erfindungsgemafen Vorrichtung oder
einer ihrer vorteilhaften Weiterbildungen eingesetzt zu
werden und umgekehrt.

[0048] Die Verstellrichtung der Querverstelleinrich-
tung kann sowohl in einer vertikalen Richtung liegen,
wenn das Seitenwarebrett durch einen vertikalen Sage-
schnitt abgetrennt wird, oder auch in einer horizontalen
Ebene, wenn das Seitenwarebrett durch einen horizon-
talen Sageschnitt abgetrennt wird.

[0049] Bevorzugt ist das Sageblatt derart gelagert,
dass es in einer Sageblattebene um die Verstellachse
rotierbar ist. Hierbei kann die Ritzsage eine Antriebsein-
heit aufweisen, welche beispielsweise eine elektrische
Maschine umfasst, um das eine Sageblatt in eine rotie-
rende Schnittbewegung um die Verstellachse zu verset-
zen. Die Querverstelleinrichtung kann einen Aktuator mit
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einer LinearfiUhrungumfassen, um das Sageblatt entlang
der Verstellachse zu verlagern. Bevorzugt ist ein solcher
Aktuatorelektrisch oder hydraulisch ausgebildetund der-
art ansteuerbar, dass das Sageblatt mit einer einstellba-
ren Verstellgeschwindigkeit entlang der Verstellachse
verlagerbar ist. Eine derartige Ansteuerung der Querver-
stelleinrichtung kann mittels der oben beschriebenen,
elektrischen Steuerungseinrichtung erfolgen. Insbeson-
dere kann die Steuerungseinrichtung dazu ausgestaltet
sein, die Verstellgeschwindigkeit, mit der das Sageblatt
entlang der Verstellachse verlagert wird, in Abhangigkeit
einer Vorschubgeschwindigkeit des Baumstammes
und/oder der Orientierung des Sageblattes gegentiber
der Transportrichtung des Baumstammes einzustellen.
Bei der Erzeugung des Schlitzes an der angeflachten
Seite Uberlagern sich die Vorschubbewegung des Baum-
stammes und die Verlagerung des Sageblattes derart,
dass der Schlitz mit der Transportrichtung des Baum-
stammes einen spitzen Winkel einschliel3t.

[0050] Ineiner vorteilhaften Weiterbildung umfasst die
Ritzsage eine Kippverstellvorrichtung, mittels derer die
Verstellachse der Ritzsage gegeniber der Transport-
richtung des Baumstammes gekippt werden kann, um
den Neigungswinkel einzustellen.

[0051] Durch eine Verkippung der Verstellachse ge-
genuber der Transportrichtung des Baumstammes lasst
sich das mindestens eine Sageblatt der Ritzsage gegen-
Uber der Transportrichtung des Baumstammes neigen.
Insbesondere kann das Sageblatt derart geneigt werden,
dass sich seine Sageblattebene parallel zu dem zu er-
zeugenden Schlitz erstreckt und mit der Transportrich-
tung des Baumstammes den spitzen Winkel einschlief3t.
Bei einer derartigen Ausrichtung des Sageblattes gegen-
Uber der Transportrichtung des Baumstammes kann die
Qualitat des zu erzeugenden Schlitzes verbessert wer-
den, da ein Nachschneiden des Sageblattes verhindert
wird.

[0052] In einer einfachen Ausfiihrungsform weist die
Ritzsage ein zweiteiliges Gestell mit einem feststehen-
den Teilund einem demgegeniber beweglichen Teil auf.
Der feststehende Teil des Gestells (Maschinentrager)
dient dazu, die Ritzsage ortsfest anzuordnen, wahrend
der bewegliche Teil des Gestells mittels eines Kipplagers
gegeniber dem feststehenden Teil des Gestells geneigt
werden kann.

[0053] Bevorzugtistzwischendem feststehenden und
dem beweglichen Teil des Gestells ein elektrischer oder
hydraulischer Aktuator angeordnet, welcher mittels der
Steuereinrichtung derart betatigbar ist, dass der beweg-
liche Teil gegenliber dem feststehenden Teil des Ge-
stells um den Neigungswinkel gekippt werden kann. Die
Querverstelleinrichtung kann hierbei an dem bewegli-
chen Teil angeordnet sein, um das zumindest eine S&-
geblatt entlang der geneigten Verstellachse zu verla-
gern. Vorzugsweise ist an dem beweglichen Teil auch
eine elektrische Maschine angeordnet, mittels derer das
Sageblatt in seine rotierende Schnittbewegung versetzt
werden kann. Vorzugsweise definiert das Kipplager hier-
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bei eine Neigungsachse, welche orthogonal zu der
Transportrichtung des Baumstammes verlauft.

[0054] In einer vorteilhaften Weiterbildung umfasst die
Ritzsage eine Tiefenverstellvorrichtung, mittels derer ei-
ne Sagetiefe der Schlitze gegeniiber der angeflachten
Seite des Baumstammes einstellbar ist.

[0055] GemaR der vorstehend beschriebenen Weiter-
bildung kann die Zustellung des Sageblattes gegeniber
dem zu sdgenden Baumstamm und damit auch die Tiefe
des erzeugbaren Schlitzes eingestellt werden. Sofern die
Ritzsage ein zweiteiliges Gestell aufweist, kann die Tie-
fenverstellvorrichtung zwischen dem feststehenden und
dembeweglichen Teil des Gestells angeordnet und dazu
ausgebildet sein, eine relative Verlagerung zwischen den
beiden genannten Teilen zu bewirken. Insbesondere
weistdie Tiefenverstellvorrichtung hierfir eine Tiefenver-
stellachse auf, welche sich im Wesentlichen orthogonal
zu der Translationsrichtung des Baumstammes und be-
vorzugt parallel zu der Neigungsachse erstreckt. Mittels
der Tiefenverstellvorrichtung kann das zumindest eine
Sageblatt bei seiner rotierenden Schnittbewegung ent-
sprechend der gewiinschten Zustellung in die angeflach-
te Seite des Baumstammes eindringen.

[0056] In einer vorteilhaften Weiterbildung weist die
Ritzsdge mehr als ein Sageblatt, insbesondere genau
zwei Sageblatter auf, sowie eine Abstandsverstellvor-
richtung, Uber die der Abstand zwischen den Sageblat-
tern verstellbar ist oder separate Querverstelleinrichtun-
gen, Uber welche die Sageblatter wahrend einer Vor-
schubbewegung des Baumstammes einzeln orthogonal
zur Transportrichtung des Baumstammes verstellbar
sind.

[0057] Die vorstehend genannte Abstandsverstellvor-
richtung ermdglichtes, einen Abstand zwischen den zwei
Sageblattern einzustellen und diesen wahrend der Er-
zeugung der Schlitze an der Seitenware konstant beizu-
behalten oder zu verandern. Die Einstellung eines kon-
tanten Abstandes zwischen den Sageblattern ist dann
vorteilhaft, wenn die zu erzeugenden Seitenwarebretter
parallel verlaufende Seitenkanten, jedoch unterschiedli-
che Breiten aufweisen sollen. Bei einer Variation des Ab-
standes zwischen den Sageblattern wahrend des Sage-
vorganges kénnen Schlitze erzeugt werden, die winklig
zueinander verlaufen. Alternativ kdnnen zwei Querver-
stellvorrichtungen vorgesehen sein, die eine individuelle
Verstellung der Sageblatter entlang der Verstellachse er-

moglichen.

[0058] Weitere Vorteile sind anhand von Ausfiihrungs-

beispielen und den Figuren erlautert.

[0059] Es zeigen

Figur 1  einen schematischen Ablauf des erfindungs-
gemalen Verfahrens zur Erzeugung von Sei-
tenwarebrettern an einem gekrimmten
Baumstamm in den Ansichten a) bis €) gemaf
einem ersten Ausflihrungsbeispiel;

Figur2  einen schematischen Ablauf des erfindungs-
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gemalen Verfahrens zur Erzeugung von Sei-
tenwarebrettern an einem gekrimmten
Baumstamm in den Ansichten a) bis e) gemaf
einem zweiten Ausflihrungsbeispiel;
Figur 3  einen schematischen Ablauf des erfindungs-
gemalen Verfahrens zur Erzeugung von Sei-
tenwarebrettern an einem gekrimmten
Baumstamm in den Ansichten a) bis e) gemaf
einem dritten Ausfiihrungsbeispiel;
Figur4 einen schematischen Ablauf des erfindungs-
gemalen Verfahrens zur Erzeugung von Sei-
tenwarebrettern an einem Baumstamm mit ei-
nem ungleichmaRigen Querschnittsverlauf in
den Ansichten a) bis €) gemaf einem vierten
Ausfiihrungsbeispiel;
Figur 5 einen schematischen Ablauf des erfindungs-
gemalen Verfahrens zur Erzeugung von Sei-
tenwarebrettern an einem Baumstamm mit ei-
nem ungleichmaRigen Querschnittsverlauf in
den Ansichten a) bis e) gemaf einem flinften
Ausfiihrungsbeispiel;
Figur 6 eine schematische Darstellung eines Baum-
stammes, mit nichtparallel zueinander verlau-
fenden Eckprofilen und einem Schlitz;
Figur 7  eine Ritzsdge mit zwei Sageblattern zur Er-
zeugung von Schlitzen an dem Baumstamm,
bei der die Sageblatter gegeniiber einer
Transportrichtung des Baumstammes ge-
neigt sind;
Figur 8 die Ritzsage, bei der die Sageblatter gegen-
Uber der Transportrichtung des Baumstam-
mes parallel ausgerichtet sind.

[0060] Figur 1 zeigt in den Ansichten a) bis e) sowie
den entsprechenden Schnitten A-A wie ein gekrimmter
Baumstamm 1 in einem auBenliegenden Querschnitts-
bereich 2 bearbeitet werden kann, um eine Mehrzahl ge-
rade verlaufender Seitenwarebretter zu gewinnen und
gleichzeitig die Holzausbeute maximiert wird.

[0061] Der Baumstamm 1 wird in dem Zustand, der in
Ansicht a) der Figur 1 gezeigtist, mit einer Transportrich-
tung 3 zu einer hier nicht gezeigten Profiliereinrichtung
gefordert. Diese dient dazu, den Baumstamm 1 derart
zu bearbeiten, dass eine Schwarte 4 des Baumstammes
1in dem auflenliegenden Querschnittsbereich 2 heraus-
gelost wird. Hierbei entsteht an dem Baumstamm 1 eine
gerade Seite 5 (vgl. Ansicht b) der Figur 1).

[0062] Anschlielend wird der Baumstamm 1 entspre-
chend der Transportrichtung 3 zu einem hier nicht ge-
zeigten Fraswerkzeug gefoérdert. Das Fraswerkzeug
dringt wahrend der Transportbewegung des Baumstam-
mes 1 mit einer rotierenden Schnittbewegung derart in
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den Baumstamm 1, dass zwei Waldkantenbereiche, die
sich seitlich zu der geraden Seite 5 erstrecken, abgefrast
werden. Hierbei entstehen zwei Eckbereiche 6 (vgl. An-
sicht ¢) der Figur 1), die sich an dem Baumstamm 1 in
einem spitzen Winkel gegeniiber der Transportrichtung
3 erstrecken. Um einen derartigen Verlauf der Eckberei-
che 3 zu erzeugen, werden die Fraswerkzeuge wahrend
des Frasvorganges um einen identischen Verstellweg
und im Wesentlichen orthogonal zu der Translationsrich-
tung 3 verlagert.

[0063] Nach der Erzeugung der Eckbereiche 6 wird
der Baumstamm 1 zu einer Ritzsage geférdert, die in den
Figuren 2 und 3 gezeigt ist. Die Ritzsage dient dazu, die
gerade Seite 5 mit parallel zueinander verlaufenden
Schlitzen 7 und 8 zu versehen (vgl. Ansicht d) der Figur
1). Hierfir weist die Ritzsage zwei Sageblatter auf, die
infolge einer rotierenden Schnittbewegung und der Vor-
schubbewegung des Baumstammes 1 in die gerade Sei-
te 5 dringen. Damit die Schlitze 7 und 8 parallel zu den
Eckbereichen 6 in den Baumstamm 1 eingebracht wer-
den koénnen, werden die Sageblatter wahrend des Sa-
gevorganges entlang einer gegeniber der Transportrich-
tung 3 schraggestellten Verstellachse verlagert. Insbe-
sondere schlief3t die Verstellachse mit einer Ebene, die
orthogonal zu der Translationsrichtung 3 orientiert ist,
einen spitzen Neigungswinkel ein. Dieser ist derart ge-
wahlt, dass die Sageblatter im Wesentlichen parallel zu
den zu erzeugenden Schlitzen 7 und 8 ausgerichtet sind.
[0064] Nach der Erzeugung der Schlitze 7 und 8 wird
der Baumstamm 1 zu einer hier nicht gezeigten, weiteren
Sagevorrichtung geférdert. Diese weitere Sagevorrich-
tung umfasst ein Sageblatt, mit dem der Baumstamm 1
entlang einer durch den Eckbereich 6 definierten Schnitt-
kante 9 gesagt wird. Hierdurch fallt die Seitenware in
Gestalt dreier Seitenwarebretter 10 von dem Baum-
stamm 1 ab (vgl. Ansicht e) der Figur 1).

[0065] Figur 2 zeigt in den Ansichten a) bis e) sowie
den entsprechenden Schnitten A-A schematisch die Be-
arbeitung eines Baumstammes 1. Hierbei wird, entspre-
chend den Ausfiihrungen zu Figur 1, zunachst eine ge-
rade Seite 5 erzeugt (vgl. Ansicht b) der Figur 2), deren
AuBenkanten im Unterschied zu Figur 1 nicht parallel
zueinander verlaufen. Fir eine maximale Holzausbeute
werden zwei Eckbereiche 6 (vgl. Ansicht c) der Figur 2)
entlang zweier Schragrichtungen ausgefrast. DAbei wer-
den die verwendeten Fraswerkzeuge wahrend der Vor-
schubbewegung des Baumstammes 1 entlang ihrer je-
weiligen Verstellachsen in gleicher Verstellrichtung, je-
doch um unterschiedliche Verstellwege verstellt. Ein
Schlitz 7 wird in einer Schragrichtung, die sich von den
Schragrichtungen der Eckbereiche unterscheidet, ent-
lang einer Mittelgeraden an der geraden Seite des Baum-
stammes 1 angebracht (vgl. Ansicht d) der Figur 2). An-
schlieBend werden die Seitenwarebretter 10 von dem
Baumstamm 1 mittels einer Sagevorrichtung abgetrennt
(vgl. Ansicht e).

[0066] Figur 3 zeigt in den Ansichten a) bis e) sowie
den entsprechenden Schnitten A-A die Bearbeitungs-
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schritte, die im Wesentlichen denen der Figur 2 entspre-
chen. Im Unterschied zu dem in Figur 2 gezeigten Bear-
beitungsschritten wird nicht lediglich ein Schlitz 7 an der
geraden Seite 5 erzeugt, sondern zwei im Wesentlichen
parallel verlaufende Schlitze 7, 8. Hierflir werden zwei
Ritzsagen wahrend der Vorschubbewegung des Baum-
stammes 1 in gleicher Verstellrichtung um den gleichen
Verstellweg verlagert. In einer alternativen Ausflihrungs-
form kénnen die Schlitze 7, 8 auch nicht-parallel zuein-
ander an dem Baumstamm angeordnet werden, indem
die Verstellung der Ritzsdgen um unterschiedliche Ver-
stellwege erfolgt.

[0067] Figur 4 zeigt in den Ansichten a) bis e) sowie
den entsprechenden Schnitten A-A die Bearbeitung ei-
nes Baumstammes 1, dessen Querschnittsabmessun-
gen entlang seiner Stammachse stark variieren. Zu Er-
zeugung von Seitenwarebrettern wird der Baumstamm
mit einer geraden Seite 5 versehen (vgl. Ansicht b) der
Figur 4), deren AuRRenkanten nicht-parallel zueinander
verlaufen. Zwei Eckbereiche 6 (vgl. Ansicht c) der Figur
3) werden in unterschiedlichen Schragrichtungen aus-
gefrast. Hierfiir werden die dabei verwendeten Fraswerk-
zeuge wahrend der Vorschubbewegung des Baumstam-
mes 1 entlang ihrer jeweiligen Verstellachsen unabhan-
gig voneinander, in entgegengesetzten Verstellrichtun-
gen und um unterschiedliche Verstellwege verstellt. Ein
Schlitz 7 wird in einer Schragrichtung, die sich von den
Schréagrichtungen der Eckbereiche 6 unterscheidet, ent-
lang einer Mittelgeraden an der geraden Seite des Baum-
stammes 1 angebracht (vgl. Ansicht d) der Figur 2). An-
schlieend werden die Seitenwarebretter 10 von dem
Baumstamm 1 mittels einer Sagevorrichtung abgetrennt
(vgl. Ansicht e).

[0068] Figur 5 zeigt in den Ansichten a) bis e) sowie
den entsprechenden Schnitten A-A die Bearbeitungs-
schritte, die im Wesentlichen denen der Figur 4 entspre-
chen. Im Unterschied zu den in Figur 4 gezeigten Bear-
beitungsschritten wird nicht lediglich ein Schlitz 7 an der
geraden Seite 5 erzeugt, sondern zwei im Wesentlichen
parallel verlaufende Schlitze 7, 8. In einer alternativen
Ausfihrungsform kénnen die Schlitze 7,8 auch nicht-pa-
rallel zueinander an dem Baumstamm 1 angebracht wer-
den.

[0069] Figur 6 zeigt einen Baumstamm 1 in einer An-
sicht, welche zu Ansicht d) der Figuren 1 bis 5 korres-
pondiert. GemaR Figur 6 wird der Schlitz 7 geradlinig in
einer Schragrichtung angebracht, die sich von beiden
Schréagrichtungen der Eckbereiche unterscheidet. Hier-
fur wird die Ritzsage entlang ihrer Verstellachse mit ei-
nem Verstellweg verstellt, der sich von beiden Verstell-
wegen, der Fraswerkzeuge unterscheidet. Wie anhand
von Figur 6 deutlich erkennbar ist, sind die Schragrich-
tungen der Eckbereiche 6 und die Schragrichtung des
Schlitzes 7 nicht-parallel zu einander. Grundsatzlich ist
es moglich, den Schlitz 7 zwischen den zwei Eckprofilen
mit einem grundsatzlich beliebigen Verlauf zu erzeugen.
Ebenso kdnnen die Eckprofile unabhangig voneinander
und in verschiedenen Schragrichtungen am Baum-
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stamm angebracht werden.

[0070] Figur7 zeigt eine Ritzsage 11, mittels derer der
Baumstamm 1, welcher in Figur 1 gezeigt ist, mit den
Schlitzen 7 und 8 versehen wird. Hierfiir wird der Baum-
stamm 1 in bereits erlauterter Weise entlang der Trans-
portrichtung 3 und gegen ein erstes Sageblatt 12 und ein
zweites Sageblatt 13 bewegt. Die Sageblatter 11 und 12
sind hierbei in eine rotierende Schnittbewegung versetzt
unddringen an der geraden Seite 5inden Baumstamm 1.
[0071] DieRitzsdge 11 umfassteinzweiteiliges Gestell
mit einem feststehenden Gestellteil 14 und einen dem-
gegenuber beweglichen Gestellteil 15. Der feststehende
Gestellteil 14 dient dazu, die Ritzsége 11 ortsfest anzu-
ordnen. Der bewegliche Gestellteil 15 dient zur Lagerung
der Sageblatter 12 und 13 sowie zur Aufnahme einer
elektrischen Maschine 16. Die Sageblatter 12 und 13
sindan einer Sdgewelle 17 angeordnet, die Uiber die elek-
trische Maschine 16 in eine Rotation versetzt wird.
[0072] Das Sageblatt 12 ist derart mit der Sagewelle
17 verbunden, dass eine Rotationsbewegung der Sage-
welle 17 auf das Sageblatt 12 Gbertragbar ist. Die Sage-
welle 17 ist entlang ihrer Rotationsachse verstellbar ge-
lagert, sodass eine Verlagerung der Sagewelle 17 eine
entsprechende Verlagerung des Sageblattes 12 bewirkt.
Ein Servozylinder 18 ist dazu vorgesehen, die Sagewelle
17 und das Séageblatt 12 entlang einer Verstellachse 19
zu verlagern.

[0073] Das Sageblatt 13 ist derart auf der Sagewelle
17 gelagert, dass die Rotationsbewegung der Sagewelle
17 aufdas Sageblatt 13 Uibertragbar ist. Gleichzeitig kann
das Sageblatt 13 entlang der Sagewelle 17 und damit
auch entlang der Verstallachse 19 verlagert werden. Fur
eine Verstellung des Sageblattes 13 entlang der Verstel-
lachse 19 ist eine Stellmuffe 23 vorgesehen. Ein Servor-
zylinder 20 dient dazu, eine Stellkraft auf die Stellmuffe
23 auszuliben, um das Sageblatt 13 unabhangig von
dem Sageblatt 12 und entlang der Verstellachse 19 ver-
lagern zu kdénnen.

[0074] Sobald die Sageblatter 12 und 13 in den Baum-
stamm 1 dringen, werden sie mittels der Servozylinder
18 bzw. 20 entlang der Verstellachse 20 um einen iden-
tischen Verstellweg und mit einer identischen Verstell-
geschwindigkeit verlagert. Hierdurch werden die Schlitze
7 und 8 erzeugt, welche parallel zu einer Geraden 21
ausgerichtet sind und gegenuber der Translationsrich-
tung 3 um den spitzen Winkel 22 schraggestellt sind.
[0075] Derbewegliche Gestellteil 15 istferner um eine
Neigungsachse 24 gegeniiber dem feststehenden Ge-
stellteil 14 kippbar gelagert. Ein Servorzylinder 25 ist zwi-
schen dem feststehenden Gestellteil 14 und dem beweg-
lichen Gestellteil 15 angeordnet und erlaubt es, das be-
wegliche Gestellteil 15 gegeniiber dem feststehenden
Gestellteil 14 zu verkippen. Hierdurch kann insbesonde-
re die Verstellachse 19 gegenuber einer Ebene 26, die
orthogonal zu der Transportrichtung 3 orientiert ist, um
einen Neigungswinkel 27 gekippt werden. Bei eine der-
artigen Verkippung werden die Sageblatter 12 und 13
gegenuber der Transportrichtung 3 ebenfalls verkippt.
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Dadurch kénnen die Sageblatter parallel zu den zu er-
zeugenden Schlitzen 7 und 8 und der Geraden 21 aus-
gerichtet werden. Hiermit wird ein Nachschneiden der
Sageblatter 12 und 13 wahrend ihrer Verstellbewegung
entlang der Verstellachse 19 vermieden. Dies erh6ht die
Bearbeitungsqualitat.

[0076] Mittels der in Figur 7 gezeigten Ritzsdge 11
kann auch ein Neigungswinkel 27 von 0° eingestellt wer-
den. Dies ermdglicht es, einen Baumstamm 1 der gera-
den Seite 5 mit Schlitzen zu versehen, welche sich par-
allel zu der Translationsrichtung 3 des Baumstammes 1
erstrecken. Eine derartige Einstellung der Ritzsage 11
istin Figur 8 gezeigt. Hinsichtlich der technischen Merk-
male der Ritzsage 11, die in Figur 8 gezeigt ist, gelten
die gleichen Ausfiihrungen wie in Bezug auf Figur 7.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Schnittholz aus einem
Baumstamm (1),

bei dem an dem Baumstamm (1) durch Spanen
oder Absagen einer Schwarte (4) mindestens
eine gerade Seite (5) erzeugt und ein verbliebe-
ner Waldkantenbereich mittels Fraswerkzeu-
gen an mindestens zwei an die gerade Seite an-
grenzenden Eckbereichen (6) ausgefrast wird,
und durch einen Sageschnitt entlang einer
durch die Eckbereiche (6) definierten Schnittli-
nie (9) mindestens ein Seitenwarebrett (10) ab-
getrennt wird,

beidem vor dem Absagen des Seitenwarebretts
(10) orthogonal zu der geraden Seite (5) mittels
einer Ritzsage (11) ein oder mehrere Schlitze
(7, 8) eingesagt werden, deren Tiefe zumindest
der Starke des abzusagenden Seitenwarebretts
(10) entspricht und

bei dem die Eckbereiche (6) und/oder die Schlit-
ze (7, 8) entlang jeweils einer Geraden (21) an-
gebracht werden, welche mit der Transportrich-
tung (3) des Baumstammes (1) einen spitzen
Winkel (22) einschlief3t,indem die Fraswerkzeu-
ge und/oder die Ritzsage (11) wahrend einer
Vorschubbewegung des Baumstammes (1) je-
weils entlang einer Verstellachse (19) verlagert
werden, wobei die Verstellachse (19) mit einer
Ebene (26), die orthogonal zu der Transportrich-
tung (3) des Baumstammes (1) verlauft, einen
spitzen Neigungswinkel (27) einschlie3t oder or-
thogonal zur Transportrichtung des Baumstam-
mes verlauft.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Fraswerk-
zeuge und/oder die Ritzsage (11) mit der jeweiligen
Verstellachse (19) in Richtung der jeweiligen schrag
verlaufenden Geraden (21) um den spitzen Nei-
gungswinkel (27) geneigt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die Eck-
bereiche (6) und die Schlitze (7, 8) in einer Schrag-
richtung mit demselben Winkel (22) angebracht wer-
den, indem die Fraswerkzeuge und die Ritzsage (11)
wahrend der Vorschubbewegung des Baumstam-
mes (1) entlang ihrer jeweiligen Verstellachse (19)
um denselben Verstellweg verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem zumin-
dest die zwei Eckbereiche (6) geradlinig in zwei
Schragrichtungen mit unterschiedlichen Winkeln an-
gebracht werden, indem die Fraswerkzeuge wah-
rend der Vorschubbewegung des Baumstammes (1)
entlang ihrer jeweiligen Verstellachse (19) unabhan-
gig voneinander und um unterschiedliche Verstell-
wege verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, bei dem

die Fraswerkzeuge entlang ihrer jeweiligen Verstel-
lachse (19) in gleicher Verstellrichtung und mit un-
terschiedlichen Verstellwegen verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, bei dem

die Fraswerkzeuge entlang ihrer jeweiligen Verstel-
lachse (19) in entgegengesetzten Verstellrichtungen
und mit unterschiedlichen Verstellwegen verstellt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, bei
dem

der Schlitz (7, 8) geradlinig in einer Schragrichtung
angebracht wird, die sich von zumindest einer, vor-
zugsweise beiden, Schragrichtungen der Eckberei-
che unterscheidet, indem die Ritzsdge entlang ihrer
Verstellachse (19) mit einem Verstellweg verstellt
wird, der sich von einem, vorzugsweise beiden Ver-
stellwegen der Fraswerkzeuge unterscheidet.

Verfahren zumindest nach einem der Anspriiche 1
oder 2, bei dem die beiden Eckbereiche (6) in Schra-
grichtungen mit entgegengesetztem Winkel ange-
bracht werden, indem die Fraswerkzeuge wahrend
der Vorschubbewegung des Baumstammes (1) un-
abhangig von einander in entgegengesetzte Rich-
tungen verstellt werden und der Schlitz (7, 8) entlang
einer Geraden zwischen den beiden entgegenge-
setzt schragen Eckbereichen (6), vorzugsweise ent-
lang einer Mittelgerade, angebracht wird.

Vorrichtung zum Herstellen von Schnittholz aus ei-
nem Baumstamm (1), mit

- einer Profiliereinrichtung, welche ausgebildet
ist, durch Spanen oder Absagen einer Schwarte
(4)an dem Baumstamm (1) mindestens eine ge-
rade Seite (5) zu erzeugen,

- zwei oder mehr Fraswerkzeugen, die angeord-
net werden, einen verbleibenden Waldkanten-
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10

10.

1.

12.

13.

bereich an mindestens zwei an die gerade Seite
(5) angrenzenden Eckbereichen (6) auszufra-
sen,

- einer Sageeinrichtung zum Abtrennen eines
Seitenwarebretts (10) durch einen Sageschnitt
entlang einer durch die Eckbereiche definierten
Schnittlinie (9),

- einer Ritzsage (11), die derart ausgebildet ist
und angeordnet ist, um orthogonal zu der gera-
den Seite (5) ein oder mehrere Schlitze (7, 8)
einzusagen, deren Tiefe zumindest der Starke
des abzusagenden Seitenwarebretts (10) ent-
spricht, sowie

- eine Steuerungseinrichtung, welche dazu vor-
gesehenist, die Vorrichtung derartanzusteuern,
dass die Fraswerkzeuge und/oder die Ritzsage
(11) wahrend einer Vorschubbewegung des
Baumstammes (1) gegen die Fraswerkzeuge
bzw. die Ritzsage (11) jeweils entlang einer Ver-
stellachse (19) verstellt werden, wobei die Fras-
werkzeuge und/oder die Ritzsage (11) jeweils
entlang der Verstellachse (19) verstellbar gela-
gert sind und die Verstellachse (19) mit einer
Ebene (26), die orthogonal zu der Transportrich-
tung (3) des Baumstammes (1) verlauft, einen
spitzen Neigungswinkel (27) einschlie3t oder or-
thogonal zur Transportrichtung des Baumstam-
mes verlauft.

Ritzsdge (11) zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 8

mit ein oder mehreren rotierenden Sageblattern
(12, 13) zum Anbringen ein oder mehrere Schlit-
ze (7, 8) orthogonal zu einer angeflachten Seite
(5) eines Baumstammes (1),

und mit einer Querverstelleinrichtung (18, 20),
mittels derer die Sageblatter (12, 13) wahrend
einer Vorschubbewegung des Baumstammes
(1) entlang einer Verstellachse (19) verlagerbar
sind, die mit einer Ebene (26), welche orthogo-
nal zu der Transportrichtung (3) des Baumstam-
mes (1) verlauft, einen spitzen Neigungswinkel
(27) einschlief3t.

Ritzsage (11) nach Anspruch 10 mit einer Kippver-
stellvorrichtung (25), mittels der Verstellachse (19)
gegenuber der Transportrichtung (3) des Baum-
stammes (1) gekippt werden kann, um den Nei-
gungswinkel (27) einzustellen.

Ritzsadge (11) nach Anspruch 10 oder 11 mit einer
Tiefenverstellvorrichtung, mittels derer eine Sage-
tiefe der Schlitze (7, 9) gegeniiber der angeflachten
Seite (5) des Baumstammes (1) einstellbar ist.

Ritzsage (11) nach einem der Anspriiche 10bis 12,
welche mehr als ein Sageblatt, insbesondere genau
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zwei Sageblatter (12, 13) aufweist sowie eine Ab-
standsverstellvorrichtung, Gber die der Abstand zwi-
schen den Sageblattern (12, 13) verstellbar ist oder
separate Querverstelleinrichtungen (18, 20), Uber
welche die Sageblatter wahrend einer Vorschubbe-
wegung (3) des Baumstammes (1) einzeln unter
dem spitzen Neigungswinkel oder orthogonal zur
Transportrichtung (3) des Baumstammes (1) ver-
stellbar sind.
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