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anordning fér framstallning av kardeler
fran runda travaror. Runda travaror &r
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huvudpart (32) s&, att kardeler skirs av
restparter (33). Flishuggaren (51, 52)
innehdller forsta medel {(51) som skar

langsgdende slitser (35) av restparter

{33, 33").
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Menetelmi ja laitteisto siikeiden valmistamiseksi

Keksints koskee menetelmis siikeiden valmistamiseksi pyOredstd puutavarasta, jol-
loin siikeiden pituus syiden suunnassa on 200 ja 350 mm:n vililld sekd leveys ja pak-
suus poikittain syitd vastaan 1 ja 15 mm:n vlilli. Keksintd koskee edelleen laitetta
siikeiden valmistamiseksi pyoredsti puutavarasta, jossa laitteessa on kuljetuslaite pys-
redlle puutavaralle ja vihintdan yksi leikkauslaite siikeiden leikkaamiseksi, jolloin
siikeiden pituus syiden suunnassa on 200 ja 350 mm:n vililli ja leveys ja paksuus
poikkisyiden suunnassa 1 ja 15 mm:n vélilla.

Edellii esitetyn kaltainen menetelma ja laitteisto ovat tunnettuja, esimerkiksi julkaisus-
ta DE 38 37 200 C1.

On tunnettua valmistaa puutuotteita, esimerkiksi palkkeja ja lautoja massiivisen puun
sijasta lastuista. Tunnettujen lastulevyjen ja lastulautojen ohella ovat tulleet tunnetuik-
si myds sen kaltaiset tuotteet, jotka koostuvat niin sanotuista "sétkeista", joita ammat-
tikielessd kutsutaan myds "vohveleiksi" tai "hiutaleiksi". Nilld ymmérretdén yhteises-
ti puulastuja, joilla on suhteellisen suuret mitat verrattuna puulastuihin, kun ne on saa-
tu esimerkiksi leikkaamalla sivuosista, vajaasarmistd tai vastaavista. Saikeiden pituus
syiden suunnassa on tyypillisesti 200 ja 350 mm:n valill ja leveys ja paksuus poik-
kisyiden suunnassa 1 ja 15 mm:n vililld. Naistd séikeistd valmistetaan yhteenliittimal-
14 ja liimaamalla puutavaroita, esimerkiksi lautoja tai palkkeja, joita sitten kutsutaan
"komposiittipalkeiksi", “sdielandoiksi" tai "rakennepuutuotteiksi”.

Tihin tarkoitukseen on myds tunnettua antaa siikeille tietty muotoilu, jossa on maa-
ritty leveys, pituus ja paksuus, sopivissa olosuhteissa myds maritylls tavalla viistetyt
reunat, jolloin siikeet voidaan sopivassa suunnassa liimata yhteen laudoiksi ja pal-
keiksi.

Jo kerran mainitusta julkaisusta DE 38 37 200 C1 tunnetaan puunlastutuskone téllais-
ten leikelastujen tai siikeiden valmistamiseksi. Tunnetulla koneella tulee valmistaa
pinta-alaltaan suuria leikelastuja, joilla on madritty paksuus, leveys ja pituus. Pyoredt
puutavarat viedsdn tihin suunnassa, joka on kohtisuoraan niiden leikkurinrummun
pituusulottumaa vastaan. Leikkurin rumpu Kasittia ulomman leikkausroottorin ja sen
kanssa samankeskisen, sisdlli olevan iskuroottorin. Roottorit kéyvit vastakkaisissa
pyorimissuunnissa. Leikkuuroottori leikkaa tallsin pydreiden puiden levedlti sivulta
lastuja, jotka tulevat rammun siséin ja sielld ne pilkotaan iskuroottorilla halutuiksi Jei-



ooooo

10

15

20

25

30

107892

2

kelastuiksi, joilla on médrétyt mitat. Téll4 tavalla saadut leikelastut ohjataan pois leik-
kausrummun sis#ltd kimmahduslevyn avulla ja ohjataan kuljetusnauhalle.

Tunnetussa koneessa on leikkausrummun ldpimitta noin 60 cm. Tunnetulla koneella
tyostetdan suhteellisen pienet pyoredt puutavarat, joiden ldpimitta on noin 15 cm, toi-
sin sanoen katkotut oksankappaleet ja vastaavat. Pyored puutavara tulee tilloin tiydel-
lisesti lastutuksi.

US 4 371 020:sta ja US 421 149:sti on tunnettu menetelmi pitkien sdikeiden valmis-
tamiseksi. Tunnetussa menetelmissid pyored puutavara siirretdéin akselin suunnassa
ensin l4pi terélaitteen, johon on jirjestetty yhteensé nelja terdd pyéreén puutavaran 14-
pimittoihin ja niistd kukin on siirretty 45°:n kulmaan toisiaan vastaan. Pyéred puutava-
ra vieddin akselin suuntaisesti timén terélaitteen 14pi, niin ettid pyéred puutavara pilko-
taan terélaitteen ldpi kuljettuaan yhteensd kahdeksaan siteisleikkaukseltaan ympyrin-
segmentinmuotoiseen palaseen. Ndmé puunpalaset viedddn lopuksi kiinteistd teristi
muodostuvaan moniosaiseen laitteeseen, jolloin syntyy yhdensuuntaisakselisia siikei-
td. Séikeilld on tilléin erilainen leveys radiaalisuunnassa. Ne johdetaan sen jilkeen
leikkausvalssilaitteen l4pi, jossa ne pilkotaan pitkulaisiksi, poikkileikkaukseltaan neli-
onmuotoisiksi, ohuiksi saikeiksi.

My®ds tilla tunnetulla menetelmalld tulee pyored irtopuutavara tiysin lastuttua.

US-patentista 4 681 146 on tunnettu menetelmi ja laite sdikeiden valmistamiseksi.
Séikeet valmistetaan siind my0s jo mainitusta pydredstd puutavarasta, jolloin niiden
leved puoli viedddn sydttoasemalla hoylayspoydalle. Virihtelevin hoylayslevyn avul-
la pyotreit puutavarat lastutaan leikkauslastuiksi. Leikkauslastut pilkotaan lopuksi te-
ravalssin avulla.

Myés tilld tunnetulla menetelmalld pyoredt puutavarat lastutaan tiydellisesti.

Julkaisusta DE 31 14 843 tunnetaan niin sanottu "profilointimenetelma". Profilointi-
menetelméssd profiloidaan ensin kokonaisia puunrunkoja, toisin sanoen tydstetiiin
kulmajyrsimilla ja profiililastuajilla pituussuunnassa. Tdmén tydston tulos on niin sa-
nottu malli. T4lld ymmérretddn puuesinetté, jolla on radiaalinen poikkileikkausmuoto,
Joka on suunniteltu mallin myShempéa laudoiksi ja palkeiksi pilkkomista varten opti-
maalisella puutavaran hy6tysuhteella.

Profiililastuajista ja kulmajyrsimisti irtilastutut eli poislastutut osat muutetaan tilla
profilointimenetelmilld hakelastuiksi, jollaisina ne voidaan edelleen muokata sellu-
loosateollisuudessa tai lastulevyteollisuudessa.
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US-patentista 4 149 577 tunnetaan laite, jolla voidaan sahanterien avulla samanaikai-
sesti saada useampia pitkittiisviilloksia puunrunkoon.

Keksints perustuu sitd vastoin tehtdvéin kehittdd edelld mainitun kaltainen menetelma
sellaiseksi, etti siikeiden valmistus on mahdollista myds kayttdalueen ulkopuolella,
jolloin suhteellisen pienet pyoredt puutavarat (oksankappaleet) lastutaan tdysin.

Jo mainitun menetelmén mukaan timi tehtéivi ratkaistaan keksinnon mukaisesti siten,
ettdi pyored puutavara on yksittdinen puunrunko, ettd puunrunko ensin varustetaan
puunrungon piiosan ulkopuolella olevissa jaAnnososissa pitkittaisviilloksilla, jotka le-
veyden verran ovat toisistaan erilliéin, ja ettd sdikeet leikataan koko jadnnososasta.

Tehtivi ratkaistaan edelleen jo kertaalleen mainitun laitteen avulla keksinnon mukai-
sesti siten, etti mukana on kuljetuslaite yksittiisten puunrunkojen kuljetukseen, ettd
vahintisn yksi lastuamislaite voidaan tuoda kosketuksiin puunrungon padosan ulko-
puolella olevan jaannososan kanssa, ja ettd lastuamislaitteessa on ensimmdiset tyoka-
lut pitkittiisviillosten muodostamiseksi jaannososiin, jolloin pitkittéisviillokset ovat
leveyden verran toisistaan erilldzn.

Keksinnon perustana oleva tehtiiva tulee ndin téysin ratkaistuksi.

Keksintd eroaa nimittiin perusteellisesti tihin mennessé tunnetuista menetelmistd séi-
keiden valmistamiseksi. Nam# menetelmit rajoittuivat sellaisiin lahtoaineisiin, nimit-
tdin pyoreisiin puutavaroihin, jotka siikeiden valmistuksessa tysin lastuttiin. Lihtoai-
neina tulivat tilléin vain suhteellisesti kyseeseen pienet pyoreit puutavarat, kuten kat-
kotut oksat, paksummat oksat ja htéitilassa vield rungot aivan nuorista puista.

Keksintd sitd vastoin laajentaa siikeiden valmistamiseen tarkoitettujen menetelmien
tai vastaavien laitteiden kiyttoalueen myos sellaisiin puunkasittelymenetelmiin, joissa
massiivipuu suuremmista pyoreistd puutavaroista, nimittiin puunrungoista, vain osit-
tain lastutaan ja puunrungon loppuosa tydstetdsin massiivisiksi puutavaroiksi. Téllaisil-
la puunkisittelymenetelmilld on taloudellisesti suuri merkitys ja niitd kiytetd4n laajas-
ti.

Koska puunrunkojen tydston aikana tissd olevissa menetelmissd ja laitteissa syntyi
vain haketta tai sahajauhoa, on esilld olevan keksinnon puitteissa ensimmadisti kertaa
tullut mahdolliseksi valmistaa myos niissd kéyttotapauksissa vield arvokkaampia las-
tuja, nimittiin sdikeita.



10

15

20

25

30

107892

4

Télld on huomattava taloudellinen merkitys puunjalostuslaitteiden kiyttsjille, koska
puun kisittelyssd syntyvien sekundiérituotteiden markkinoinnilla on taloudellisesti ai-
na suurempi ja suurempi merkitys. Saikeiden valmistus tulee tillsin mahdolliseksi
my0s sellaisissa laitteissa, joissa totunnaisesti on kisitelty kokonaisia puunrunkoja ha-
ketta muodostaen. Téhin tarvitaan ainoastaan suhteellisen pienii muutosrakennuksia
tai tdydennyksid olemassa oleviin laitteisiin. Néiden laitteiden taloudellisuus nousee
sen vuoksi selvisti pienen muutoksen avulla.

Edelld mainitun menetelmén ensimmaéisessd vaihtoehtoisessa toteutusmuodossa sii-
keet leikataan yksittiisessd tyovaiheessa pitkittdisviillosten vilistd lastuamalla pituu-
della 1 pitkin samanaikaisesti aikaansaatuja poikittaisviilloksia ja paksuuteen d. Vas-
taava koskee keksinnén mukaisen laitteen toteutusesimerkkis, jossa lastuamislaitteella
on kuljetussuunnassa alavirtaan ensimmiisistd tydkaluista lastuamislaitteita, jotka
leikkaavat sdikeet yksittiisessd tyovaiheessa pitkittaisviillosten vilistd lastuamalla pi-
tuudella I pitkin samanaikaisesti aikaansaatuja poikittaisviilloksia ja paksuudessa d.

Tédmén keksinnén mukaisen menetelmén toteutusesimerkin toisessa vaihtoehdossa va-
rustetaan jdAnndsosat sitd vastoin pitkittdisviillosten tekemisen jdlkeen ensin ensim-
méisessd tydvaiheessa poikittaisviilloksilla, jotka ovat pituuden 1 etdisyydelld toisis-
taan, ja siikeet leikataan sitten toisessa tyovaiheessa paksuudella d. Vastaava koskee
my06s mukaan kuuluvaa keksinnén mukaisen laitteen toteutusesimerkkis, jossa lastu-
amislaitteessa on toiset tyokalut poikittaisviillosten tekemiseen jéinndsosiin, jolloin
poikittaisviillokset ovat pituuden 1 péissd toisistaan, sekd kuljetussuunnassa ensim-
maisistd tyokaluista ja toisista tyokaluista alaspéin kolmannet tydkalut siikeiden leik-
kaamiseksi paksuudella d.

Edelld mainituilla toimenpiteilld on se etu, ettii kahdella vaihtoehtoisella suoritustaval-
la voidaan valmistaa laajoilla alueilla vaihdeltavan mittaisia sdikeits, jolloin mitat voi-
daan esiasettaa tarkkaan pituuden, leveyden ja paksuuden mukaan. Vastaavan tyokalu-
Jen muodon avulla voidaan siti paitsi muodostaa viistottuja tai muulla tavoin profiloi-
tuja siikeitd.

Edullinen on edelleen keksinnén mukaisen menetelmén toteutusmuoto, jossa siikeet
leikataan ensin puunrungon kahdelta vastakkaiselta puolelta ja sen jilkeen molemmil-
ta 90° siirretyilts, vastakkain olevilta sivuilta puunrungosta.

Télla toimenpiteelld on se etu, ettd voidaan kéyttad sindnsd tunnettuja tydvaihejirjes-
tyksid, jotka tunnetaan profilointimenetelmasti. Niin voidaan kiyttis esimerkiksi kah-
ta kuljetussuunnassa perdkkiin olevaa tydstdasemaa, joiden vilissi jo osittain tydstetty
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puunrunko kiAnnetisin 90° pituusakselinsa ympéri. Vaihtoehtoisesti on mahdollista
kiyttas vain yhti ainoata tillaista tyostdasemaa ja kééntdd puunrunkoa tyostdasemalta
lahtemisen jalkeen 90° ja viedd kiertokulun avulla uudelleen tySstSaseman sisdin-
menokohtaan.

Keksinnsn mukaisen menetelméin edullisissa toteutusmuodoissa muodostetaan pitkit-
taisviillokset pitkittaisurina leikkaamalla. Vaihtoehtona tille voidaan pitkittaisviillok-
set saada aikaan myos sahaamalla.

Vastaavalla tavalla on mahdollista muodostaa poikittaisviillokset poikittaisurina leik-
kaamalla tai sahaamalla poikittaisviillokset.

Keksinnén mukaisen menetelmin totentusmuodoissa on sen mukaisesti ensimmaiset
tyokalut muodostettu vaihtoehtoisesti ensimmdisini terind tai ensimmadisind sahoina,
samalla kun toiset tyokalut voivat olla toteutettu toisina teriné tai vaihtoehtoisesti toi-
sina sanoina.

Keksinnon toteutusesimerkki on esitetty piirroksena ja sitd valaistaan lahemmin seu-
raavalla kuvauksella. Niissd:

Kuva 1 sivukuvassa suuresti yksinkertaistettuna tekniikan tason mukainen laite
sdikeiden valmistamiseen;

Kuva 2 yksittiinen siie perspektiivikuvassa, voimakkaasti suurennettuna;

Kuva 3 perspektiivisivukuva tyOstettivistd puunrungosta,

Kuvat4ja5 kaksi kuvan 3 kaltaista kaaviosivukuvaa menetelmén toteutusmuodossa
olevien toisiaan seuraavien ty6vaiheiden valaisemiseksi;

Kuvat 6-11  radiaalileikkaukset puunrunkojen lipi kuvien 4 ja 5 esityksen mukaan
toisiaan seuraavien tydstovaiheiden valaisemiseksi,

Kuva 12 perspektiivisivukuva laitteen toteutusesimerkist.

Kuvassa 1 merkitsee 10 kokonaan tavanomaista laitetta siikeiden valmistamiseksi.
Syoton 11 avulla, jossa kulkee siirtdja 12, tynnetddn pydredt puutavarat 13 nuolen 14
suunnassa syoton 11 lapi. Pyoredt puutavarat 13 vieddén tillsin kohtisuorassa niiden
pituusakselia vastaan.

Vilittsmasti syéton 11 ulostulokohdassa on pydrivé lastuamistyokalu 20. Lastuamis-
tyokalua 20 kéytetién roottorin 21 avulla pySrimissuunnassa, joka on osoitettu nuolel-
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la 22. Lastuamisty6kalun 20 kehilla on terid 23, jotka kiertdvit lastuamistyékalun 20
kehdd. Sivulta tuodut pyéredt puutavarat 13 saapuvat siis pyorivien terien tartunta-
alueelle 23, joka on osoitettu katkoviivoilla kuvassa 1.

Talla tavalla lastutaan tai leikataan yksittiisid leikelastuja tai séikeitid 24 pyoreisti puu-
tavaroista 13 ja ne lihtevit nuolen 25 suunnassa laitteesta 10.

Kuvan 1 esitys on ddrimmdisen kaaviollinen. On itsestddn selvii, ettid niytettyjd sai-
keitd 24 voidaan lisdasemilla vield jilkityostid, esimerkiksi edelleen pilkkoa, profiloi-
da niiden reunat jne., kuten on tunnettua jo kerran referoidusta tekniikan tasosta.

Kuva 2 esittdd tavallisiin hakkeisiin tai muihin lastuihin olevan eron selventiimiseksi
sdikeen 24 suurennettuna. Sdikeen 24 péitysivussa 26 nikyvit selvisti puun syyt 27.
Séikeen 24 pituus 1 syiden suunnassa on selvésti suurempi kuin leveys b tai paksuus d,
kumpikin poikkisyiden suuntaan.

Kiaytinnossd on sdikeiden pituus 1 vililli 100 ja 350 mm, leveys b vililld 1 ja 15 mm
sekd paksuus d vililld 1 ja 6 mm. On mahdollista myés poiketa ndisti arvoista.

Toisin kuin kuvassa 2 on esitetty, voi sdikeilld 24 olla myos ei-suorakulmion muotoi-
nen muoto, esimerkiksi prisma tai muunlainen muoto, jolloin yksittiiset sdikeet 24
voidaan méirityssd suunnassa ja mésritylld tavalla aseteltuna liimata toisiinsa kom-
postiittipalkeiksi tai -laudoiksi, niin sanotuiksi "sdielaudoiksi".

Kuva 3 esittéd myds kaaviokuvan pyoreéistd puusta 30, nimittiin kokonaisen puunrun-
gon. Pagtysivussa 31 puunrungon ohuessa padssi on piddiosa 32 merkitty. Tilli ym-
mérretidn osaa, jolla on suorakulmainen tai neliomiinen poikkileikkauspinta-ala,
puunrungon 30 keskustassa. Tdmé osa vastaa puunrungon 30 sitd osaa, josta mainittu
pédtuote 32, nimittiin palkit, laudat ja vastaavat, valmistetaan.

Jdljelle jéivé jainnGsosa 33 tyostetiddn tavallisella profilointimenetelmalld osittain si-
vulaudoiksi, osittain lastutaan hakettimella tai sahoilla.

Esilli olevan keksinnén erikoisuus on nyt siind, etti esitetty jasnnososa 33 voidaan
kokonaan tai osittain rikkoa siikeiksi 38.

Téssd varustetaan jéinnososa 33 pitkittiisurilla 35 ja poikittaisurilla 36, niin ettd sii-
keet 38 voidaan leikata kohdissa 37. Talld tavalla valmistetaan sdikeet 38, joiden pi-
tuus 1, leveys b ja paksuus d on méritty.
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Kun esillii olevan hakemuksen puitteissa puhutaan "urista", siis esimerkiksi pitkit-
taisurista 35 ja poikittaisurista 36, on timi ymmdrrettéva vain esimerkiksi. Yleensé on
niin, etti puunrungot voidaan varustaa viilloksilla joko terien avulla viilloksina tai sa-
hojen avulla toteuttamalla.

Kiytetyn menetelmin ja siind kéytetyn laitteiston yksityiskohdat selitetdén tissd jdl-
jessd kuvien 4-12 avulla. Kuvat 4 ja 5 esittivit tilloin kaksi kaavioperspektiivisivuku-
vaa puunrungosta 30, kuvat 6-11 poikkileikkauskuvat puunrungon 30 lépi erilaisten
tyostovaiheiden aikana ja kuva 12 esittds lopuksi perspektiivikuvan kéytetysté laittees-
ta.

Puunrungon 30 tydstimiseksi tehddén ensin kuvien 4 ja 6 mukaan pitkittdisurat 35.
Tt tarkoitusta varten vieddén punnrunko 30 kuvassa 12 vain kaaviollisesti nuolella
merkityssa kuljetussuunnassa 50 pituussuuntaan kahden kiinteisté teristd 51 muodos-
tuneen ryhmin lapi. Terit 51 tekevit puunrungossa 30 pitkittdisurat, ja alaspdin aina
kuvassa 6 esitettyyn rajaviivaan 40 saakka, joka samalla on péituotteen 32 sivureuna.
Kuten kuvista 6 ja 12 selvisti nikyy, tehddén pitkittdisurat 35 esimerkiksi samanaikai-
sesti puunrungon 30 kahteen vastakkaiseen puoleen.

Aiemmin edellii esitettyjen toteutusmuotojen mielessé on terat 51 ymmarrettdvi vain
esimerkkeind. Niin voidaan terien 51 sijasta urien aikaansaamiseksi luonnollisesti
kayttii my®s vastaavia sahoja vastaavien viillosten aikaansaamiseksi.

Puunrungon 30 edelleen tydstimiseksi on nyt kaksi vaihtoehtoa:

Ensimméisen vaihtoehdon mukaan tehd#én kuvan 5 mukaan erillisessd tydvaiheessa
poikittaisurat 36. Tdhén voidaan liittad (ei esitetty) vastaavia ryhmid leikkuuteristd,
jotka voidaan viedsi puunrungon 30 pituussuuntaa vastaan poikittain rajaviivan 40 sy-
vyyteen. Puunrungolla 30 olisi tllin kuvassa 3 esitetty ulkondko.

Siikeiden 38 leikkaamiseksi voitaisiin sitten antaa puunrungon 30 kulkea kohti por-
taittaista ryhmas kiinteitd terid, jotka on suunnattu kuljetussuuntaan, toisin sanoen
puunrungon 30 pituussuuntaan, ja jotka leikkaavat pituuden 1 ja leveyden b avulla jo
midiritettyji siikeiti ennalta masritylld paksuudella. Tallainen laite on kuvattu esi-
merkiksi jo kerran mainitussa US-patentissa 4 371 020.

Toisen, tissi yhteydessi edullisen vaihtoehdon mukaan tehddéin poikittaisurat 36 yk-
sittdisessd tyovaiheessa yhdessa sdikeiden 38 leikkaamisen kanssa. Téssé toimivat ku-
vassa 12 esimerkkeini esitetyt lastuajat 52. Lastuajat 52 toimivat roottorien 53 avulla.
Roottorit 53 ulottuvat akseleilta 54 poikki puunrungon 30 pituusulottuman. Esitetyssi
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toteutusesimerkissi lastuajat 52 pyorivit nuolen 55 suunnassa. Lastuajat 52-on varus-
tettu kartiomaisilla tyostoyldpinnoilla. Kartiomaisten tyGstdyldpintojen useammissa
kohdissa on terid 60, joissa kussakin on paileikkuuteri 61 ja sivuleikkuuterd 62. Pai-
leikkuuterd 61 ja sivuleikkuuterd 62 voivat olla muodostuneet myés erillisisti teristd,
jotka ovat jakaantuneet kehdn ympéri. Télli tavalla voidaan esitetyssd toteu-
tusesimerkissd lastuta puunrungon 30 molemmilta puolilta sielld oleva jdiinndsosa 33
péétuotteen 32 vieresti.

Lastuajien 52 yldpintojen kartiomaisuuden vuoksi jélinnososat 33 poistetaan tillsin
kerroksittain, kuten kuvassa 7 pistekatkoviivoilla piirretyilld leikkauslinjoilla 42 on
esitetty. Vastaavasti muotoilemalla ja sijoittamalla péileikkuuterd 61 ja sivuleikkuute-
rd 62 voidaan tilld tavalla leikata sdikeet 38 sifidettyyn pituuteen 1 ja paksuuteen d.
Kuva 7 esittdi tilanteen, jossa molemmat jisinndsalueet 33 on jo lastuttu noin kolmas-
osaltaan siikeiksi 38. Tdaméd puunrungon 30 tila on kuvassa 7 merkitty numerolla 30a.

Kuva 8 esittdd puunrungon 30 tilan 30b, jossa molemmat mainitut jdinndsalueet 33 on
tdysin poistettu. Péztuotteen 32 toinen siva 44 on tillin jo valmiiksi muotoiltu.

Puunrunko 30 kannetdsn nyt pituusakselinsa suhteen 90° ja tulee niin kuvassa 9 esi-
tettyyn asentoon. Téssd asennossa tehdién puunrunkoon 30 jilleen sivuilla oleviin jil-
jelle jadneisiin jaannososiin 33' pitkittiisurat 35' (tila 30c). Tahin tarkoitukseen voi ol-
la jarjestetty kuvan 12 mukainen laite kaksi kertaa puunrunkojen 30 kulkusuunnassa.
Molempien laitteiden vilisséd voidaan puunrunkoa 30 joko ka#ntda 90° tai sitd késnne-
tddn molemmissa yksittéisissd laitteissa yhteensd 90°. On tosin my6s mahdollista
kéé4ntid puunrunkoa 90° sen jilkeen kun se on lahtenyt kuvassa 12 esitetysti laitteesta
Jja palauttaa se kierron kautta jilleen kuvan 12 mukaisen laitteen sisiinmenokohtaan,

Télla tavalla tydstetty puunrunko 30 lastutaan nyt jilleen pitkittiisuritetuissa jazin-
nososissa 33, kuten kuvassa 10 tilan 30d avulla on esitetty. Tisti ndhdiéin jilleen
my0s leikkauslinjat 42' ja leikatut siikeet 38'. Kuvassa 10 osittain péittyneen tyovai-
heen lopussa on pétuote 32 valmiiksi tydstetty, kuten kuva 11 esitti.

Edell4 esitetyn menetelméiin mukaan leikataan jainnososat 33, 33' tiydellisesti siikeik-
si 38, 38 On kuitenkin ymmérrettiva, ettd myos jiznndsosien 33, 33" osittainen leik-
kaaminen on mahdollista, kun esimerkiksi osia jisinnodsalueista 33, 33' haluttaisiin
tyostdd landoiksi. Vastaavat kosketussyvyydet (rajalinjat 40) tiytyy sitten vastaavasti
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi siikeiden (24; 38, 38') valmistamiseksi pyoreédstd puutavarasta
(13), jolloin siikeilld (24; 38, 38') on syiden suunnassa pituus (1) vililld 200 ja
350 mm ja leveys (b) ja paksuus (d) poikkisyiden suunnassa vililld 1 ja 15 mm,
tunnettu siitd, ettid pyored puutavara (13) on yksittiinen puunrunko (30), ettd puun-
runko (30) varustetaan ensin pitkittdisviilloksilla puunrungon (30) pddosan (32) ul-
kopuolella olevissa jaannésosissa (33, 33"), jotka ovat leveyden (b) etéisyydelld toi-
sistaan, ja etti sitten sdikeet (38, 38") leikataan koko jainndsosasta (33, 33').

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tunnettu siiti, ettd siikeet (38,
38") leikataan yksittiisessd tySvaiheessa pitkittiisviillosten vilistd lastuamalla pituu-
della (1) pitkin samanaikaisesti tehtyja poikittaisviilloksia ja paksuudella (d).

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, ettd jainndsosat
(33, 33") varustetaan pitkittdisviillosten tekemisen jilkeen ensin ensimmdisessd tyd-
vaiheessa poikittaisviilloksilla, jotka ovat pituuden (1) etiisyydelld toisistaan, ja sitten
siikeet (38, 38") leikataan toisessa tyovaiheessa paksuudelta (d).

4. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelmé, tunnettu
siitd, ettd sdikeet (38, 38") viilletdsin ensin puunrungon (30) kahdelta vastakkaiselta si-
vulta ja sen jilkeen puunrungon (30) molemmilta, 90° kisnnetyiltd vastakkaisilta si-
vuilta.

5. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd pitkittaisviillokset tehdééin leikkaamalla pitkittaisuriksi (35, 35').

6. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmi, tunnettu
siitd, ettd pitkittdisviillokset tehdééin sahaamalla.

7. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 3-6 mukainen menetelmé, tunnettu
siitd, etti poikittaisviillokset tehdéin leikkaamalla poikittaisuriksi (36).

8. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 3-6 mukainen menetelmé, tunnettu
siité, etti poikittaisviillokset tehddn sahaamalla.

9. Laite sdikeiden (24; 38, 38" valmistamiseksi pyoredstid puutavarasta (13), jossa
laitteessa on kuljetuslaite (11, 12; 50) pytreille puutavaralle (13) ja vahintééin yksi las-
tuamislaite (20; 51, 52) siikeiden (24; 38, 38') leikkaamiseksi, jolloin séikeiden (24,
38, 38" pituus (I) syiden suunnassa on vililld 200 ja 350 mm ja paksuus (b) ja syvyys
(d) poikkisyiden suuntaan ovat vililli 1 ja 15 mm, tunnettu siitd, ettd kuljetuslaite
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(50) on asetettu kuljettamaan yksittiisid puunrunkoja (30), ettd vihintddn yksi las-
tuamislaite (51, 52) voidaan tuoda kosketuksiin puunrungon (30) péadosan (32) ulko-
puolella olevan koko jainndsosan (33, 33") kanssa, ja etté lastuamislaite (51, 52) muo-
dostaa ensimmiiset tyokalut pitkittdisviillosten tekemiseksi jaannososiin (33, 33'), jol-
loin pitkittdisraot ovat leveyden (b) paéssé toisistaan.

10.  Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, tunnettu siiti, etti lastuamislaitteessa
(51, 52) on kuljetussuunnassa ensimmdisten tykalujen alapuolella lastuajat (52), jotka
leikkaavat sidikeet (38, 38") yksittiisessd tyovaiheessa pitkittdisviillosten vélistd las-
tuamalla pituudella (1) pitkin samanaikaisesti tehtyjd poikittaisrakoja ja paksuudella
(d).

11.  Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, tunnettu siiti, etti lastuamislaitteessa
(51, 52) on toiset ty6kalut poikittaisviillosten tekemiseen jainndsosiin (33, 33"), jolloin
poikittaisviillokset ovat pituuden (I) pédssd toisistaan, ja kuljetussuunnassa ensimmdi-
sistd tyokaluista ja toisista tyokaluista alaspédin kolmannet tySkalut sédikeiden (38, 38"
leikkaamiseksi paksuuteen (d). )

12. Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 9-11 mukainen laite, tunnettu siité,
ettd ensimmaiset tyokalut on muodostettn ensimmaisiksi teriksi (51), jotka tekevit pit-
kittdisviillokset pitkittiisurina (35, 35").

13.  Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 9-11 mukainen laite, tunnettu siiti,
ettd ensimmiiset tyokalut on muodostettu ensimméisiksi sahoiksi.

14.  Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 11-13 mukainen laite, tunnettu siiti,
ettd toiset tyokalut on muodostettu toisiksi teriksi, jotka tekevit poikittaisviillokset
poikittaisurina.

15.  Yhden tai useamman patenttivaatimuksen 11-13 mukainen laite, tunnettu siiti,
etté toiset tyokalut on muodostettu toisiksi sahoiksi.

Patentkrav

L. Forfarande for att framstilla fibrer (24; 38, 38') av runt virke (13), varvid
fibrerna (24, 38, 38") i fiberriktningen har en lingd (1) mellan 200 och 350 mm och
en bredd (b) och tjocklek (d) i tvéarfibrernas riktning mellan 1 och 15 mm, kéinne-
tecknat av att det runda virket (13) 4r en enskild tridstam (30), att tridstammen
(30) forst forses med langssnitt i restdelarna (33, 33'), med ett inbérdes avstand (b),
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utanfor tridstammens (30) huvuddel (32), och att fibrerna sedan (38, 38') skirs fran
hela restdelen (33, 33").

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kiinnetecknat av att fibrerna (38, 38') skirs i
ett skilt arbetsskede mellan lingssnitten genom att spana pa lingden (1) ldngs sam-
tidigt gjorda tvirsnitt och 6ver en tjocklek (d).

3. Forfarande enligt patentkrav 1, kinnetecknat av att restdelarna (33, 33)
efter det lingssnitten gjorts forst i det forsta arbetssteget forses med tvérsnitt pd ett
inbérdes avstind motsvarande lingden (1), och sedan skirs fibrerna (38, 38') i ett
andra arbetsskede over en tjocklek (d).

4. Forfarande enligt ett eller flera av patentkraven 1-3, kiinnetecknat av att
fibrerna forst snittas pa tradstammens (30) tvd motstiende sidor och dérefter pa
tridstammens (30) bada 90° vinda motstiende sidor.

5.  Forfarande enligt ett eller flera av patentkraven 1-4, kiinnetecknat av att
langssnitten gors genom att skira langsskéror (35, 35').

6.  Forfarande enligt ett eller flera av patentkraven 1-4, kiinnetecknat av att
langssnitten gérs genom att séga.

7. Férfarande enligt ett eller flera av patentkraven 3-6, kiinnetecknat av att
tvérsnitten gors genom att skéra tvirskaror (36).

8.  Forfarande enligt ett eller flera av patentkraven 3-6, kiinnetecknat av att
tvirsnitten gors genom att saga.

9. Anordning for att framstilla fibrer (24; 38, 38') av runt virke (13), varvid
anordningen har en transportanordning (11, 12; 50) for runt virke (13) och minst en
spananordning (20; 51, 52) for att skara fibrer (24; 38, 38), varvid fibrernas (24; 38,
38'") langd (1) i fiberriktningen 4r mellan 200 och 350 mm och tjocklek (b) och djup
(d) i tvirfibrernas riktning &r mellan 1 och 15 mm, kiinnetecknad av att transport-
anordningen (50) stiillts att transportera enskilda triédstammar (30), att minst en
spananordning (51, 52) kan foras i beroring med hela restdelen (33, 33") utanfor
tradstammens (30) huvuddel (32), och att spananordningen (51, 52) utgdr forsta
verktyg for att gora lingssnitt i restdelarna (33, 33"), varvid langsskédrorna har ett
inboérdes avstind motsvarande bredden (b).

10. Anordning enligt patentkrav 9, kiinnetecknad av att spinanordningen (51.
52) under de forsta verktygen i transportriktningen har spaningsorgan (52), vilka
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skar fibrer (38, 38'") i ett skilt arbetssteg mellan lédngssnitten genom att spana pé.en
langd (1) langs samtidigt gjorda langsskaror och pa en tjocklek (d).

11.  Anordning enligt patentkrav 9, kinnetecknad av att spananordningen (51,
52) har andra verktyg for att gora tvérsnitt i restdelarna (33, 33"), varvid tvirsnitten
ligger pa ett inbordes avstand motsvarande ldngden (1), och innefattar nedat fran de
forsta verktygen och de andra verktygen i transportriktningen tredje verktyg for att
skira fibrer (38, 38") till en tjocklek (d).

12.  Anordning enligt ett eller flera av patentkraven 9-11, kiinnetecknad av att de
forsta verktygen bildats som forsta bett (51), vilka gor lingssnitten som lingsskaror
(35, 35").

13.  Anordning enligt ett eller flera av patentkraven 9-11, kiinnetecknad av att de
forsta verktygen bildats som forsta sagar.

14.  Anordning enligt ett eller flera av patentkraven 11-13, kiinnetecknad av att
de andra verktygen bildats som andra bett, vilka gor tvirsnitten som tvérskaror.

15.  Anordning enligt ett eller flera av patentkraven 11-13, kiinnetecknad av att
de andra verktygen bildats som andra sagar.
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