
FLEXISTACK FÜR BAUHOLZ Und ABBUnd
AutomAtisches sortieren und stApeln 
von dAchstuhl-holzzuschnitten nAch 
dem sägezuschnitt (dAhosort)
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FLEXISTACK FÜR BAUHOLZ Und ABBUnd
AutomAtische stApelung individueller KundenKommissionen
im Kmu-innovativ projekt „dahosort“ wurde eine handhabungstechnologie zum automatischen sortieren und 
stapeln von dachstuhl-holzzuschnitten (Abbund) entwickelt, die nach der Bearbeitung zu kundenspezifischen 
dachstuhl-Kommissionen zusammengefasst werden.

das Konzept bietet das potential, stangenmaterial beim Abbund noch besser auszunutzen und den verschnitt zu 
optimieren. zugleich wird das logistikproblem der vielen individuellen Bauteile mit unterschiedlichen Querschnit-
ten gelöst. statt aufwändigem händischen sortieren, manipulieren und zwischenlagern erfolgt die stapelbildung 
vollautomatisch mit hilfe eines portalroboters. so kann die körperliche Belastung bei der handhabung schwerer 
Bauteile vermieden und eine deutliche Kosteneinsparung in der logistik erreicht werden.

Aufgabenstellung

dachstühle werden heute in der regel am cAd ge-
plant, mit maschineller sägetechnik vom rundholz 
zum Kantholz zugeschnitten und von cnc-gesteuer-
ten Abbundautomaten fertigbearbeitet, d.h. mit den 
notwendigen Bohrungen, Anschnitten und einker-
bungen versehen. um einen werkstoffsparenden zu-
schnitt zu erreichen, werden mehrere sog. Abbund-
listen zusammengefasst und gemeinsam bearbeitet. 
das eingangsmaterial mit gleichem Querschnitt wird 
durch nesting, d.h. durch optimale verschachtelung 
der benötigten Bauteile so eingeteilt, dass minimaler 
verschnitt entsteht und möglichst keine reststücke 
anfallen.

diese verschnittoptimierung führt jedoch zu einer sehr 
großen Bauteilevielfalt nach dem Abbundprozess. 

die einzelnen Bauteile müssen den gleichzeitig be-
arbeiteten Aufträgen zugeordnet und zu kompakten, 
transportsicheren paketen gestapelt werden. diese 
selektion und stapelung der zugeschnittenen hölzer 
erfolgt bisher jedoch manuell, d.h. händisch unter 
nutzung manuell bedienter hebehilfen für schwere 
teile. entsprechend aufwändig ist dieser prozess, er-
fordert viel platz und ist fehleranfällig. geeignete auto-
matisierte logistikkonzepte fehlen. 

Projektziele

ziel des gesamtvorhabens war die entwick-
lung einer technischen lösung zur vollautomati-
schen sortierung und stapelung der zugeschnit-
tenen dachstuhlhölzer nach dem sägeprozess. 
hiermit soll eine deutliche Kosten- und materi-
aleinsparung beim zuschnitt erreicht werden. 

stapelung eines Abbundpakets
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darüber hinaus soll die körperliche Belastung und 
gefährdung des Bedienpersonals minimiert und die 
logistik verbessert werden. die gewonnenen erkennt-
nisse sollten auf weiterführende Aufgaben des sta-
pels bei kundenindividuellen losgrößen, z.B. stapeln 
von Bauholz oder Brettschichtholz übertragen werden 
können.

Vorgehensweise

zunächst wurden die komplexen Anforderungen an 
die stapelbildung ermittelt. hierbei sind unterschied-
lichste randbedingungen zu berücksichtigen, so z.B. 
Bauteilreihenfolge im stapel, position der Bauteile in 
einer lage, längenanforderungen für die stabilität des 
stapels etc. der Ablauf des stapelprozesses inklusive 
der stapeloptimierung wurde anhand realer Anwen-
derszenarien simuliert. Alternative handhabungs-
techniken (greifen, Ansaugen) wurde verglichen und 
bewertet. die entwickelte lösung wurde schließlich 
anhand eines versuchsaufbaus getestet und erprobt.

3d-stapelvorschlag

Projektergebnis und Ausblick

im projekt konnte ein leistungsstarkes Automatisie-
rungskonzept für  Abbund und Bauholzlisten entwi-
ckelt und erprobt werden. 

Kern des technischen Konzepts bildet ist ein 3-Achs-
portalroboter der die einzelteile nach dem Abbund – 
vom Kleinteil ab 60 cm länge bis zum großen Binder 
mit 13 m länge und einem stückgewicht von 750 kg 
– sicher und präzise übernimmt und zum paket auf-
setzt.

gesteuert wird der roboter von der intelligenten soft-
ware. diese erstellt auf Basis der stücklisten einen 3d-
stapelvorschlag wie die Bauteile für eine Kommission 
platzsparend, transportsicher und in der gewünschten 
sortierfolge zum einem fertigen paket zusammenge-
stellt werden sollen. dieser 3d-stapelvorschlag kann 
in der Arbeitsvorbereitung am Bildschirm begutach-
tet und bei Bedarf geändert werden. hierbei berück-
sichtigt die software individuelle vorgaben wie z.B. 
sortierung nach dachflächen, Berücksichtigung der 
Bauteilnummern für die sortierreihenfolge, gehobelte 
sichtseiten nach innen etc.

manuelle stapeloptimierung
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• Komplettlösungen
  für sägewerke und Weiterverarbeitung 
• Spaner-Profiliertechnik
• Kreissägentechnik
• Besäumtechnik
• Gattertechnik

• Bandsägentechnik
• Schnittholzsortieranlagen
• Zuschnittanlagen
• Stapel- und Umstapeltechnik
• Elektronik- und  
  computersteuerungen

3-Achs-stapelroboter

fertige pakete

zwischenpuffer

Hobeln

Abbundanlage

nach Freigabe der stapelbildung durch die Arbeitsvorbereitung erstellt die software eine prioritätsliste für die 
Abbundanlage. die prioritätsliste gibt an, welche Querschnitte in welcher reihenfolge gefertigt werden sollen 
und zwar so, dass möglichst wenig Querschnittswechsel nötig sind und so die Ausbeute maximiert werden 
kann. 

das Konzept sieht eine gemischte Arbeitsweise des stapelroboters im online- und im pufferverfahren vor. die 
Bauteile, die bezüglich der reihenfolge direkt in den stapel passen, werden unmittelbar nach dem Abbund 
übernommen und zum jeweiligen paket transportiert. die Bauteile, die erst in einer späteren lage benötigt wer-
den, legt der roboter in einen zwischenpuffer. damit kann die Abbundmaschine gleiche Querschnitte mehrerer 
Kommissionen bündeln und den verschnitt minimieren. der roboter sorgt dafür, dass die Bauteile automatisch 
zwischengelagert werden und zum richtigen zeitpunkt in das vorgesehene paket kommen.

Beispiellayout für die Anordnung des stapelroboters

Förderhinweis:
dieses Forschungs- und entwicklungsprojekt wurde mit mitteln des Bundesministeriums für Bildung und Forschung (BmBF) in der Fördermaß-
nahme „Kmu-innovativ: produktionsforschung“ gefördert und vom projektträger Karlsruhe (ptKA) betreut. 

die verantwortung für den inhalt dieser veröffentlichung liegt beim Autor.”

Wir bedanken uns beim BmBF für die Förderung des projekts. dem projektträger Karlsruhe (ptKA) vertreten durch herrn edwin steinebrunner 
danken wir für die sehr gute Betreuung.  


