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Esillsd olevan keksinnén kohteena on menetelmd erityisesti kaarevien
tukkien sahaamiseksi siten, ett# tukillec suoritetaan peridkkdin
sirmiys-, halkaisu- ja jakosahaus ja tukki ennen sahauksen
aloittamista suunnataan niin, ettd sen suurin kaarevuus asete-

taan tasoon, joka on yhdensuuntainen tulevan sirmiystason kanssa,
mink4 jilkeen tukille sirméttéessd annetaan suuntaistasoinen

muoto kahdella keskeisesti toistensa vastaisella leikkauksella,
jotka kulkevat samansuuntaisesti tukin mainitun suurimman kaare-
vuuden kanssa, halkaisun tapahtuessa sen jalkeen leikkauksella,
joka on kohtisuorassa sirmiyksessi aikaansaatuja yhdensuuntaisia
tasopintoja vastaan ja niin, ettd halkaisuleikkaus kulkee kaare-
vana, tukin kaarevuuden mukaisena leikkauksena. Keksinndn kohteena
on myds laite patenttivaatimuksen 1 mukaisen menetelmin soveltami-
seksi, joka laite k#sitti& s8rmédysaseman, halkaisuaseman ja Jjako-
sahausaseman, sisdlt#4 yhden tai useampia vannesahoja ja on varus-
tettu sininsi tunnetuilla v#lineill# tukin ja halkaisusahan siir-
timiseksi halkaisusahauksen aikana toistensa suhteen niin, ett#
halkaisu voi tapahtua tukin kaaren muotoa vastad&alla kaarenmuo-
toisella radalla.
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Sahattavista tukeista on suuri osa enemmin tai vihemmin k3yrij,
Ja t&llaisia tukkeja tavanomaisesti sahattaessa muodostuu suuri
mddréd hukka-ainetta johtuen siité, ett# sahaus noudattaa suoras
rataa, jolloin tukin k&yryys aiheuttasa sen, ettd huomattavia osia
tukista on sahattava pois ja ne voidaan parhaassa tapauksessa
ainoastaan k#ytt#i hyviksi muihin tarkoituksiin kuin lankkujen

Jja lautojen valmistukseen.

Keksinndn perustana on ajatus, ettd suorittamalla sahaus tai vdhin-
té&n osa sahauksesta olennaisesti samaa kidyristysrataa pitkin kuin
tukin kidyristys k#ytetd#n tukki lihes optimaalisesti hyviksi lank-
kujen ja lautojen saamiseksi. Keksinn&n mukainen menetelmi on
tunnettu siiti, etti jakosahaus timin Jélkeen tapahtuu yhden tai
useamman halkaisijaleikkauksen suuntaisen leikkauksen avulla ja
tukkia jakosahauksen aikana ohjataan oikaisurataa vastaan siten,
ettd halkaisuleikkaus muodostuu olennaisesti tasomaiseksi, ja jako-
sahaus tapahtuu suoraviivaisella radalla kiinteXsti sovitettujen
vannesahojen avulla, ja ett# oikaisuradasta poispdin k#intynyt
tukin sivu sahataan tai Jyrsitdén suuntaistasoiseksi tukin hal-
kaisusivun kanssa.

Keksinndn mukainen laite aikaansaadaan siten, etti jakosahausasema
k&sitt&4 oikaisuradan, jota vasten tukki ohjataan jakosahauksen
aikana puristusrullien avulla siten, ettd ei sahan eiki tukin
tarvitse liikkua sivusuunnassa sahauksen aikana, ja joka oikaisu-
rata koostuu tasaisesta metallilevystd, liikkuvasta matosta tai
liikkuvista ketjuista, tai useasta samassa linjassa peridkkiin
kulkevasta rullasta, ja etti halkaisuaseman ja jakosahausaseman
vdliss& on nelisahausasema, seki ett} nelisahausasema sisiltis
tydkalun pintaosan jyrsimiseksi tai sahaamiseks: yhdensuuntaisesti
halkaisusahausleikkauksen kanssa.

Keksint84 selostetaan seuraavassa lihemmin viittaamalla oheisiin
pilirustuksiin, joissa

kuvio 1 esittd4 kaaviollisesti, miten k&yrén tukin tavanomainen
sahaus suoritetaan ja miten paljon hukka-ainetta tillaisessa
sahauksessa syntyy,

kuvio 2 esitti#i vastaavalla tavalla, miten keksinndn mukainen
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sahaus suoritetaan ja miten paljon hukka-aineen m##r#4 saadaan
vihennettyd t#llaisessa sahauksessa,

kxuvio 3 esittii kaaviollisestil laitetta keksinn®n mukaisen
menetelmin suorittamiseksi tukkien ja erityisesti kidyrien tuk-
kien sahauksessa, ja

kuvio U4 esittdi kuviota 3 suuremmassa mittakaavassa keksinndn

mukaista nelisahaus- ja jakosahauslaitetta.

Tukkien sahaus tapahtuu normaalisti useissa per#kkiisissd tyo-
vaiheissa, joihin kuuluu sérmiys, jolloin sahataan yksi, kaksi

tai useita leikkauksia toisiaan vastapiitsd tukin molemmilla puolil-
la, niin ettd tukkiin muodostuu kaksi suuntaistasoista pintaa,
minki jilkeen tukki jaetaan seuraavassa vaiheessa kahteen pd&-
asiassa yhtid suureen osaan kohtisuoraan suuntaistasoisia pintoja
vastaan kulkevalla leikkauksella. Kummallekin ndin saadulla
puoliskolle tai pdlkylle suoritetaan sen jidlkeen nelisahaus,
jolloin tukin jéljelld oleva pydred pinta sahataan tai jyrsitéén,
niin ettd siit4d tulee suuntaistasoinen tukin keskustan 1l8pi kulkevan
leikkauksen kanssa. Sen jélkeen tukille suoritetaan jakosahaus,
jolloin tukki s&rmdtédn, niin ettd pdlkyn jHiljelld olevat
pydristetyt osat poistetaan, jolloin lopputuotteeksi

saadaan suorakulmaisen poikkileikkausmuodon omaava
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pClkky. Sdrmiyksessi, jakosahauksessa Ja mahdollisesti nelisahauk-
sessa saadut pintaosat sahataan erikseen halutun pituisiksi ja mit-
taisiksi laudoiksi.

Useimmat tukit ovat jonkin verran kaarenmuotoisia, ja kun tukki syo~
tetddn sahaan, k#&nnet4#n se tavallisesti kdyr8 tai kaarenmuotoinen
Osa alaspdin, niin ettid sdrmiys tapahtuu yhdensuuntaisesti tukin suo-
ran projektion kanssa. Sirméyksen jdlkeen tukki kddnnetdidn, niin etti
se tulee makaamaan yhdelli sdrméyksesss muodostuneella suuntaistasos-
sella sivullaan, mik¥ merkitsee sitd, ettd tukin k#yr# muoto on vaa-
kaprojektiossa.

Tavanomaisessa sahalksessa, joka esitet#4n kuviossa 1, tukki halkais-
taan sydinpuuta pitkin, nelisahataan Ja jakosahataan suoraviivaista
sySttdrataa pitkin kulkevilla suorilla leikkauksilla, jolloin pyri-
tdén k8ytt&mi#n hyviksi mahdollisimman suuri osa tukista. Koska timi
osaksi suippenee latvapiiti kohti, kuviossa oikealla, ja osaksi on
kdyréd, voidaan viivojen 1 ja 2 vilissji oleva osa kdyttidi hyviksi
mahdollisimman suuressa mé&drin, jolloin sydinhalkaisu tapahtuu viivaa
3 pitkin. Viivojen 1 ja 2 molemmille puolille syntyy osa 4 ja 5, Jjoka
parhaassa tapauksessa voidaan kdyttd4 lautojen sahaukseen, mutta

Joka monesti on katsottava hukka-aineeksi. Pyrkimykseni on saada mah-
dollisimman suuri mi4ri lankkua talteen tukista, ja osat 4 ja 5 muo-

dostavat tukin vihemmin taloudellisen osan.

Keksinndn perustana on ajatus kdyttdd tukki hyviksi parhaalla mah-
dollisella tavalla sahaamalla tukki sitj kdyrdd muotoa vastaten, joka
tukilla on vaakaprojektiossa yllamainitun sirméyksen jilkeen. Seu-
raamalla tdll4 tavoin tukin kiyridi muotoa voidaan tukki kuviossa 2
O0levalla jakoleikkauksella 6 jakaa kahdeksi kappaleeksi piddasiassa
yhtd suuria puoliskoja ja, kuten kuviossa 2 esitetdidn, saadaan tukin
kummallakin puolella hukka-aine 7 Ja vastaavasti 8, mik# on voitu
pd8asiassa supistaa tukin suippenemisesta latvapiiti kohti aiheutu-
vaksl vEltt&mEttémiksi hukka-aineeksi.

Kuviossa 3 esitetdidn tdydellinen sahalaitos, jossa tukki tulee sis#in
saha-aukon 9 kautta ja k4#nnet&i#n, niin eti#i tukin mahdollinen kaa-
ren muoto k&&nnet#dn alaspdin, minki Jdlkeen tukki sirmitiin sir-
mdysasemalla 10. Tukki syBtetiin sdrmdyssahan ldpi sydttdrullien 11
avulla, jotka kuljettavat tukin kahden sahan 12 ohi, joita vol olla

muukin parillinen m#%ri ja Jotka sahaavat yhden tai useamman pintaosan
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tukin kahdella vastakkaisella puolella, niin etti saadaan kaksi suun-
taistasoista tukin sivua. Sahat 12 voivat olla kehyssahoja, py®rd-
sahoja, vannesahoja tai muita sopivia sahoja, ja niitd voi edeltdd
nelisahaus. Kun tukki on ohittanut sirmdysaseman, Sse kidnnetdén,

niin etti se tulee makaamaan yhdell& suuntaistasoisella sivullaan,

ja se sydtetddn kuljettimen 13 avulla keskihalkaisuasemalle 14 sydt-
£5rullilla 15. Keskihalkaisuasemalla on vilineet, joita el ole esi-
tetty, tukin siirtimiseksi sivuttain suuntaan tai toiseen, jolloin
jakoleikkaus koko tukki pitkin saadaan kulkemaan sen keskustan kautta,
minki ansiosta sydinhalkaisuleikkaus 17 saa kaaren muodon, joka pdd-

asiassa vastaa tukin kaaren muotoa.

Sydinhalkaisun avulla tukki jaetaan kahdeksi yhtd suureksi p&lkyksi,
jotka kuljettimelta 18 siti vastaan kulmittain kulkevan kuljettimen
19 avulla siirret&dn kukin omalle kuljettimelleen 20, jolloin p®lkky
sybtetdsn nelisahausasemalle 21 ja sieltd jakosahausasemalle 22.
Nim& viimeksi mainitut asemat esitetddn suuremmassa mittakaavassa

kuviossa 4.

Nelisahausasema 21 on varustettu kahdella sydttdrullalla 23, jotka
kuljettavat tukin nelisahaustydkalun 24 ohi, joka voi olla saha tai
jyrsin tai sentapainen. Tukin sydinhalkaisuleikkausta 17 vastaavalla
nelisahausaseman sivulla on oikaisurata, joka k#sittdd joukon rullia
25, joita vastaan vastakkaiset rullat 26 ja nelisahaustydkalu 24 pai-
navat tukin sellaisella voimalla, ettd tukin kaaren muoto suoristuu,
olipa kaari kédnnetty oikaisurataa vastaan tai siité poispiin. Neli-
sahaustydkalu 24 jyrsii leikkauksen 17 kanssa yhdensuuntaisella leik-
kauksella 27 pois tukin sen sivun, joka on syddnhalkaisuleikkausta

17 vastapisti. Poisjyrsitty tai -sahattu osa 28 siirret#ddn selluloo-

sahakkeen tai pintaosan muodossa edelleen muuhun kiyttdon.

Nelisahausasemalta 21 tukki sy&tet&dn kuljettimella 29 jakosahaus-
asemaan 22, jonka l&pi syS8ttérullajirjestelmd 30 kuljettaa tukin.
Jakosahausasemalla on samantyyppinen oikaisurata kuin asemalla 21,
joka oikaisurata on t#ssd tapauksessa esitetty useana samassa lin-
jassa kulkevana rullana 31 ja vastakkaisena puristusrullana 32. Jako-
sahausasema on edullisesti varustettu usealla sivuttain asetetta-
valla sahalla 33, joiden avulla yksi tai useampi pintaosa 34 voidaan
sahata tukin oikaisuradasta poisp&in kiintyneeltd sivulta. Jakosahaus-
asemalla suoritettavien sahausleikkausten 35 lukumiidrd riippu siiti,

miten suuri osa 28 jyrsittiin pois nelisahausasemalla, ja esitetyssd



71255
esimerkissd on sahattu kaksi pintaosaa, jolloin jédljelle Jj4EvEn pdl-
kyn poikkileikkausmuoto tulee tiysin suorakaiteen muotoiseksi. Jako-
sahausasemalta sahatut pintaovsat kuljetetaan pois laudoiksi sdrmidystd
ja katkomista varten, ja jdljelle j4i#vi pOlkky, Jjoka t8ssi tapaukses-
sa muodostaa lopputuotteen, kuljetetaan edelleen kulvattavaksi taval-

liseen tapaan.

Koska keksinndn mukaisessa menetelmidssi sydinhalkaisu suoritetaan
tukin k8yrisd muotoa vastaavalla leikkauksella ja %oska nelisahaus ja
Jakosahaus tapahtuu yhdensuuntaisesti leikkaukson 17 kanssa, on
sahauksessa syntyvidt hukka-aine voitu supistaa mahdollisimman vihiin,
Ja tdstd huolimatta saadaan lopputuote, jonka laatu on sama tai pa-
rempi kuin mitd aikaisemmin on ollut mahdollista saada, erityisesti
koska on kdynyt ilmi, ettd jakosahausasemalta lihtevd p&lkky kui-
vauksen ja kosteuden si3ddn aikana suoristuu ja antaa laadullisesti
erittdin korkeatasoisen tuotteen, mm. sen tidhden etti sahaus tapahtuu
yhdensuuntaisesti puun kuitujen kanssa ja ettid sydidnsahaus aiheuttaa

vihemm&n sdrdilyd kuivauksen aikana.

Y1ld selostetussa sahalaitoksessa esiintyvit sahat 12, 16 ja 33% voi-
vat olla kehyssahoja, py®rosahoja tail vannesahoja, eiki keksintd siten
rajoitu mihink44n erityiseen sahatyyppiin. Sen sijaan ettd, kuten Kku-
viossa 3 esitetdln, laitoksessa on kaksi yhdensuuntaista linjaa neli-
sahausta ja jakosahausta varten, voidaan jérjestidi yksi ainoa linja,
Joka vuorotellen nelisahaa ja jakosahaa halkaistut tukit, ja neli-
sahausasema voidaan myOs j&ttHd4 pois. Kuviocihin 3 ja & liittyen esi-
tetyssd jakosahausasemassa on kolme sahaa 33, joista ainoastaan kaksi
on tarkcitettu saamaan aikaan sahausleikkaukset 3%5. On kuitenkin il-
meistd, ettd kolmatta sahaa tarvittaessa siirretddn sivuttain vielid
vhden sahausleikkauksen aikaansaamiseksi tal ettid mikid tahansa halut-
tu mddrd sahoja voidaan sovittaa peridkkdin riviin jakosahausasemalle

pBlkyn mahdolliseksi sahaamiseksi suoraan lankuiksi tai laudoiksi.

On selvdd, ettd ylli selostettu menetelmi ja laite ovat ainoastaan
valaiseva esimerkki ja ettd keksintdid rajoittavat ainoastaan alla

olevat patenttivaatimukset.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi erityisesti kaarevien tukkien sahaamiseksi siten,
ett4 tukille suoritetaan perikkiin s&rmiys-, halkaisu- ja Jjako-
sahaus ja tukki ennen sahauksen aloittamista suunnataan niin,

ettd sen suurin kaarevuus asetetaan tasoon, joka on yhdensuun-
tainen tulevan s#rmiystason kanssa, minki j&lkeen tukille s&rmit-
tiessi annetaan suuntaistasoinen muoto kahdella keskeisesti
toistensa vastaisella leikkauksella, jotka kulkevat samansuun-
taisesti tukin mainitun suurimman kaarevuuden kanssa, halkaisun
tapahtuessa sen jdlkeen leikkauksella (17), joka on kohtisuorassa
sirmiyksessi aikaansaatuja yhdensuuntaisia tasopintoja vastaan
ja niin, etti halkaisuleikkaus kulkee kaarevana, tukin kaarevuuden
mukaisena leikkauksena, t unne t t u siitd, ettd jakosahaus
tdmin jdlkeen tapahtuu yhden tai useamman halkaisuleikkauksen
(17) suuntaisen leikkauksen avulla ja tukkia jakosahauksen aikana
ohjataan oikaisurataa (31, 32) vastaan siten, ettd halkaisuleik-
kaus muodostuu olennaisesti tasomaiseksi, ja jakosahaus tapahtuu
suoraviivaisella radalla kiinte#sti sovitettujen vannesahojen
avulla, ja ett# oikaisuradasta (25) poisp#in k#intynyt tukin sivu
sahataan tai jyrsit#in suuntaistasoiseksi tukin halkaisusivun
(17) kanssa.

2. Laite patenttivaatimuksen 1 mukaisen menetelmdn soveltamisek-
si, joka laite k&sittii s&rmiysaseman (10), halkaisuaseman (14)

ja jakosahausaseman (22), sis#lt#4 yhden tal useampia vannesahoja
(16) ja on varustettu sinins& tunnetuilla vi#lineilld tukin ja
halkaisusahan (16) siirt&miseksi halkaisusahauksen aikana tois-
tensa suhteen niin, ett# halkaisu voi tapahtua tukin kaaren muotoa
vastaavalla kaarenmuotoisella radalla, t unne t t u siit&, ettd
jakosahausasema (22) kisitt#4 oikaisuradan (31), jota vasten tukki
ohjataan jakosahauksen aikana puristusrullien (32) avulla siten,
ettd el sahan eiki tukin tarvitse liikkua sivusuunnassa sahauksen
aikana, ja joka oikaisurata koostuu tasaisesta metallilevysté,
liikkuvasta matosta tai liikkuvista ketjuista, tal useasta samassa
linjassa per#dkkiin kulkevasta rullasta (31), ja etti halkaisuaseman
(14) ja jakosahausaseman (22) vidlissi on nelisahausasema (21),

sekd ettid nelisahausasema (21) sis#dlt#84 tydkalun (24) pintaosan
(28) jyrsimiseksi tai sahaamiseksi yhdensunntaisesti halkaisu-
sahausleikkauksen (17) kanssa.
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Patentkrav

1. Férfaringssétt for signing av speciellt b&gformat timmer,

s& att stocken successivt underkastas kantsdgning, klyvning och
delningss8gning, och stocken innan sdgningen tar sin bdrjan in-
riktas s& att dess stdrsta bdgform placeras i ett plan parallellt
med det blivande kants8gningsplanet, varefter stocken vid kant-
sdgning bibringas planparallell form genom tvd stycken diametralt
mot varandra bellgna sdgsnitt lépande parallellt med stockens nimnda
stdérsta bdgform, genom att klyvningen direfter sker med hjilp av
sdgsnitt (17) vinkelr#tt mot de genom kantsfgningen &stadkomma
planparallella ytorna, och s8 att klyvningssnittet l&per i en
b&gform Overensstdmmande med stockens b&gform, k E&nneteck -
nat av att delningssigningen direfter sker med hjilp av ett
eller flera sé8gsnitt lopande parallellt med klyvningssnittet (17),
och stocken under delningss&gningen styres mot en planingsbana
(31, 32) s& att klyvningssnittet blir huvudsakligen plant, och
delningss8gningen sker i en r#tlinjig bana medelst fast instillda
bands8gar, och att den frén planingsbanan (25) vinda sidan av
stocken s8gas eller fréses planparallell med stockens klyvnings-
sida (17).

2. Anordning fér utdvande av férfaringssittet enligt patentkravet
1, bestdende av en kantsdgningsstation (10), en klyvningsstation
(14) och en delningss8gningsstation (22), inneh&llande en eller
flera bandsdgar (16) och 4r utformad med i och fér sig k#nda medel
f6r relativforskjutning mellan stocken och klyvningsségen (16)
under klyvningssdgningen, s8 att klyvningen kan ske i en b&gformad
bana Overenssté&mmande med stockens b8gform, k E nne t e ¢c k -

n ad av att delningss8gningsstationen (22) inneh&ller en planings-
bana (31), mot vilken stocken styres under delningss&gningen med
hj&lp av tryckrullar (22), s& att varken s8g eller stock beh8ver
rdra sig 1 sidoriktningen under s&gningen, och vilken planingsbanan
utgdrs av en plan skiva av metall, en vandrande matta eller
vandrande kedjor, eller ett flertal i linje efter varandra l8pande
rullar (31), och att en blockreduceringsstation (21) férefinns
mellan klyvningsstationen (14) och delningss&gningsstationen (22),
samt att blockreduceringsstationen (21) inneh&ller ett verktyg (24)
fér bortfrédsning eller sdgning av en bak (28) parallellt med klyv-
ningsségsnittet (17).
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