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Keksinnén kohteena on menetelma pelkan tydstamiseksi ja

jakamiseksi puukappaleisiin. Pelkka (P1) on muodostettu 202
tukista (T) tasaamalla (105) siihen kaksi pystysuuntaista 2021 2022
sivua (s1, s2). Menetelmassa pelkkaa siirretdan eteenpain -|- —
kasittelylinjalla (201) seuraavien kasittelyvaiheiden 1api, 205 l ] J

joissa a) sivulautaura (u11, u21; u12, u22) tyostetaan (106)
pelkan (P1) kummankin pystysuuntaisen sivun (s1, s2) yla ja
alalaitaan, jonka uran ensimmainen urasivu (uh1, uh2, uh3,
uh4) jarjestetaan olennaisesti kohtisuorasti pelkan
pystysuuntaista sivua vasten ja toinen urasivu (uv1, uv2,
uv3, uv4) olennaisesti pelkan pystysuuntaisen sivun
suuntaan, ja joilla sivulautaurilla sivulaudat (L1, L2) rajataan
pelkan tasattuihin sivuihin; ja b) kukin sivulauta (L1, L2)
sahataan (108) irti pelkan (P1) pystysuuntaiselta sivulta (s1,
s2) sahakoneella (208). Keksinndn mukaisesti vaiheen a i
jélkeen pelkan (P1) kunkin sivulautauran (u11, u21; u12, —A—
u22) toisesta urasivusta (uv1, uv2, uv3, uv4) poistetaan

jyrsimélld puuainesta ja muodostetaan kolmas urasivu L —
(uv1a, uv2a, uv3a, uv4a), joka on pelkan pystysuuntaisen

sivun (s1, s2) kanssa yhdensuuntainen ja vaihetta b

toteutettaessa sahakoneen (208) yksi tai useampi sahantera

jarjestetdan seuraamaan kolmatta urasivua tdman

vélittdémassa laheisyydessad. Keksinndn kohteena on myos

menetelm&a soveltava laitteisto.
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Uppfinningen avser ett forfarande for att bearbeta och stycka
ett block i tréklossar. Blocket (P1) har bildats av en stock (T)
genom att plana (105) tva vertikala sidor (s1, s2) i den. Vid
forfarandet flyttas blocket framat p& en bearbetningslinje
(201) genom foljande bearbetningsskeden, i vilka a) ett
sidobradspar (u11, u21; u12, u22) bearbetas (106) i den
nedre och den &vre kanten av blockets (P1) vardera
vertikala sida (s1, s2), varvid sparets forsta sparsida (uh1,
uh2, uh3, uh4) anordnas vésentligt lodratt mot blockets
vertikala sida och den andra sparsidan (uv1, uv2, uv3, uv4)
véasentligt parallellt med blockets vertikala sida, och med
vilka sidobradspar sidobraderna (L1, L2) begransas till
blockets planade sidor; och b) varje sidobrade (L1, L2)
sdgas (108) loss fran blockets (P1) vertikala sida (s1, s2)
med en sdgmaskin (208). Enligt uppfinningen avidgsnas
efter skede a fran blockets (P1) varje sidobradspars (u11,
u21; u12, u22) andra spérsida (uv1, uv2, uv3, uv4)
virkesamne genom friasning och en tredje sparsida (uvia,
uv2a, uv3a, uv4a) bildas, som ar parallell med blockets
vertikala sida (s1, s2) och da skede b utférs anordnas ett
eller flera sagblad av sdgmaskinen (208) att folja en tredje
sparsida i dennas omedelbara narhet. Uppfinningen avser
ocksa en anordning som tillampar férfarandet.
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Laitteisto pelkan tyistimiseksi ja jakamiseksi puukappaleisiin

Keksinnon kohteena on patenttivaatimuksen 1 johdanto-osan mukainen laitteisto
pelkan tyostamiseksi ja jakamiseksi puukappaleisiin.

Tunnettu tukkia tyostdava ja puukappaleisiin jakava sahalinja, erityisesti pelkkahak-
kurilinja, toimii seuraavasti. Ensimmaisessd vaiheessa kuorittu tukki mitataan kol-
miulotteisesti esim. optisella 3D-mittarilla, jolloin sen geometrinen muoto saadaan
tarkasti selville. Talloin kerdtddn tietoa mm. tukin halkaisijasta, kartiokkuudesta,
soikeudesta ja lenkoudesta. Tukin mittaustiedot tallennetaan ohjausyksikkoon tai
vastaavaan ja niitd kdytetdan hyviksi tukin tyostdmisessi ja jakamisessa puukappa-
leisiin. Tamin jdlkeen tukki tarpeen vaatiessa pyoéritetdan sopivalla pyorityslaitteella
optimaaliseen asentoon sahakonetta tai vastaavaa sahalinjan puuntydstolaitetta var-
ten. Ensimmaisena puuntyo6stolaitteena on yleensi pelkkahakkuri, johon tukki kes-
kitetysti syotetdédn ja jolla tukin kaksi vastakkaista sivua tasataan ja samalla erotet-
tava tukin sivun pinta-aines haketetaan. Tukista muodostetaan tilloin pelkka.

Saman hakijan aikaisemmassa suomalaisessa patenttihakemuksessa FI-20105090
pelkka muodostetaan siten, etti tukin asema tarkistetaan ja tukkia pyoritetdén siten,
ettd mahdollinen lenko on ylospdin. Tadmén jilkeen kaksi ensimmaéistd pystysuun-
taista sivua tasataan tukkiin sen vastakkaisille puolille ja ndin tukista tehdéén pelk-
ka, jolla on kaksi pystysuuntaista sivua. Ensimméinen ja toinen ura tyostetdén en-
simmdiisen pelkan kummankin pystysuuntaisen sivun yld- ja alalaitaan, joiden
kummankin uran yksi urasivu rajoittuu pelkan pystysuuntaiseen sivuun, joilla urilla
rajataan pelkan tasattuihin sivuihin ainakin ensimméinen ja toinen sivulauta. Tamén
jélkeen sivulaudat irrotetaan sahaamalla ensimmaéisen pelkan pystysuuntaisilta si-
vuilta ja pelkan jiljellejaényt osa eli toinen pelkka ja wrrotetut sivulaudat erotetaan
toisistaan ja toinen pelkka stirretddn jatkokasittelyyn.

Kunkin sivulaudan sahaaminen toteutetaan edullisesti pyorosahakoneella, jossa on
ainakin kaksi pyOroterdparia pystysuuntaisessa sahaustasossa. Pyordterdparin en-
simméinen pyorésahanterd on sahaustasossa osittain pelkan siirtolinjan ylapuolella
ja toinen vastaavasti pelkan alapuolella. Tallainen pyorésahakone on taloudellisesti
edullinen sahakone sivulautojen erottamiseksi pelkasta.

Sivulaudat erotetaan pelkasta kahdella tunnetulla tavalla. Ensimméiset pyoroterit
ovat suhteellisen suuria ja sahaus toteutetaan siten, ettd pyoroterit viistdvit pelkaa
ensimmaisen ja toisen uran sivusta ja poistavat siitd osan samalla, kun sivulauta sa-
hataan irti pelkasta. Ongelmana edelld esitetyn kaltaisessa pelkan kasittelyssd on, et-
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td pyorosahakoneen pyorosahanterdt ovat halkaisijaltaan suuria, kuten 600 —
800mm:n, ja paksuja terid. Téllaisten pyorosahanterien sahauskorkeus on suuri ja
pyorimisnopeudet ja samalla my6s sahausnopeudet ovat verraten pienid. Sivulauto-
jen sahaaminen irti pelkan pystysivuilta tapahtuu siis suhteellisen hitaasti. Tama hi-
dastaa tukin ja pelkan sahalinjan toimintaa. Lisdksi sahanpurua syntyy runsaasti,
jolloin siis puumateriaalia haaskataan.

Sivulaudat voidaan vaihtoehtoisesti erottaa pelkasta toisella tavalla. Pyoroterit ovat
talloin suhteellisen pienid ja sahaus toteutetaan siten, ettd pyoréterit sovitetaan
osumaan ensimmaisen ja toisen uran pohjaan eli urasivujen leikkauskohtaan samal-
la, kun sivulauta sahataan irti pelkasta. Ongelmana on yksinkertaisesti se, ettd sa-
hanterit on vaikea asemoida osumaan urasivujen leikkauskohtaan. Syyni on 1dhinni
se toisasia, ettd urat tyOstetddn ja sahaus toteutetaan eri koneyksikoilld, jotka ovat
toisistaan rippumattomia. Kun asemoinnissa tapahtuu virheitd, se heijastuu heti si-
vulautojen mittatarkkuuteen eli niidden paksuudet vaihtelevat.

Keksinnon mukaisen menetelmén ja laitteiston tarkoituksena on poistaa tunnettuihin
sahalinjoihin, erityisesti pelkkahakkurilinjoihin, littyvd ongelma. Keksinnon tarkoi-
tuksena on myds saada aikaan uusi menetelma ja laitteisto, jolla pystytdédn fyysisesti
titvistiméin sahalinjaa ja nopeuttamaan erityisesti pelkan késittelyd ja samalla jopa
parantamaan sahattujen puukappaleiden saantoa.

Keksinnon mukaiselle laitteistolle on tunnusomaista se, mitd on esitetty patenttivaa-
timuksessa 1.

Epditsendisissd patenttivaatimuksissa on esitetty keksinnoén mukaisen laitteiston
edullisia sovellusmuotoja.

Menetelmissé pelkan tydstimiseksi ja jakamiseksi puukappaleisiin pelkka on muo-
dostettu tukista tasaamalla sithen kaksi pystysuuntaista sivua sen vastakkaisille puo-
lille ja jossa menetelmissd pelkkaa siirretiddn eteenpiin kisittelylinjalla seuraavien
kasittelyvatheiden ldpi, joissa

a) sivulautaura tyostetiddn pelkan kummankin pystysuuntaisen sivun yli- ja ala-
laitaan, jonka uran ensimmiinen urasivu jarjestetdéin olennaisesti koh-
tisuorasti pelkan pystysuuntaista sivua vasten ja toinen urasivu olennaisesti
pelkan pystysuuntaisen sivun suuntaan, ja joilla sivulautaurilla sivulaudat ra-
jataan pelkan tasattuihin sivuihin; ja

b) kukin sivulauta sahataan irti pelkan pystysuuntaiselta sivulta sahakoneella.
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Vaiheen a jilkeen pelkan kunkin sivulautauran toisesta urasivusta poistetaan jyrsi-
malld puuainesta ja muodostetaan kolmas urasivu, joka on pelkan pystysuuntaisen
sivun kanssa yhdensuuntainen ja vaihetta b toteutettaessa sahakoneen yksi tai use-
ampi sahanterd jarjestetddn seuraamaan kolmatta urasivua tdmaén valittoméassa ldhei-
syydessa.

Menetelmén edullisessa sovellusmuodossa kolmannen urasivun etdisyys pelkan
pystysuuntaisesta sivusta jarjestetddn vastaamaan sivulaudan paksuutta lisittynd sa-
hanterdn leikkausuran ldpimaitalla.

Keksinnoén mukaisessa laitteistossa pelkan tyostamiseksi ja jakamiseksi puukappa-
leisiin, joka pelkka on muodostettu tukista pelkkahakkurilla tai vastaavalla tyosto-
koneella tasaamalla sithen kaksi pystysuuntaista sivua sen vastakkaisilla puolilla,
jossa laitteistossa pelkkaa on maard surtdd késittelylinjassa eteenpdin yhdelld tai
useammalla kuljettimella ja kisitelld kisittelylinjaan kuuluvissa kisittely-yksikoissi
padasiassa sopivaan tietojenkdésittely-yksikkoon tallennettujen késittelyohjelmien
avulla tukin mittaustietoihin perustuen tukin ja edelleen pelkan kisittelyn optimoi-
miseksi, joka laitteisto kasittaa lisiksi:

a) ensimmaisen profilointikoneen, joka késittda ensimmaiiset tyostopait sivu-
lautauran tyostdmiseksi pelkan kummankin pystysuuntaisen sivun ylé- ja
alalaitaan siten, ettd uran ensimméinen urasivu on olennaisesti koh-
tisuorasti pelkan pystysuuntaiseen sivua vasten ja toinen urasivu olennai-
sesti pelkan pystysuuntaisen sivun suuntaan, ja joilla sivulautaurilla sivu-
laudat rajataan pelkan tasattuthin sivuihin;

b) sahakoneen, edullisimmin pyorésahakoneen, joka késittda sopivat sahante-
réit, kuten kaksi rinnakkaista samassa leikkaustasossa toimivaa pyoroterd-
paria, joilla sivulaudat sahataan irti pelkan pystysuuntaisilta sivuilta.

Keksinnon mukaisesti laitteisto kasittad lisaksi:

c) toisen profilointikoneen, joka kasittda toiset tyostopait, kuten kursot, jotka
on jarjestetty pareittain totmimaan sahakoneen kahdessa rinnakkaisessa
leikkaustasossa puuaineksen poistamiseksi kunkin sivulautauran toisesta
urasivusta ja kolmannen urasivun muodostamiseksi, joka on pelkan pys-
tysuuntaisen urasivun kanssa yhdensuuntainen; ja
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jotka sahakoneen sahanterit, kuten pyoroterdpari, on jirjestetty seuraamaan kolmat-
ta urasivua tdman vilittoméssd ldheisyydessd, kun sivulautaa sahataan irti pelkan
pystysuuntaisilta sivuilta.

Keksinnon edullisessa sovellusmuodossa laitteisto kisittdd vilineet kolmannen ura-
stvun etdisyyden madrittamiseksi pelkan pystysuuntasiesta sivusta siten, etti se vas-
taa sivulaudan paksuutta lisdttynd sahakoneen sahanterin, kuten pyoroterén, leikka-
usuran lapimitalla.

Keksinnon edullisessa sovellusmuodossa sahakone on pydrosahakone, jonka rin-
nakkaisten pyoroterdparien pydroterien siteen suuruus on edullisimmillaan valilla
150 - 200 mm.

Keksinnon edullisessa sovellusmuodossa toisen profilointikoneen toiset tydstopadt
ovat kursoja, jotka késittdvit pyorosahanterdn ja haketusterdn, joiden kursojen hal-
kaisija on edullisimmin 100 — 150 mm.

Keksinnon edullisessa sovellusmuodossa sahakone, edullisimmin pyorosahakone, ja
toinen profilointikone, erityisesti sen toiset tyostopait, kuten kursot, on yhdistetty
yvhdeksi kisittelykoneeksi, jossa sahanterien, edullisesti pyoroterdparien ja toisten
tyostopaiden, edullisesti tyostopadparien, tydstolinja on samassa leikkaustasossa.

Keksinnon edullisessa sovellusmuodossa ainakin osa laitteiston perakkaisista késit-
tely-yksikoistd, erityisesti pelkkahakkuri, profilointikoneet ja sahakone, edullisesti
pyorosahakone, on jirjestetty kisittelylinjalle lahekkéin siten, ettd ainakin kaksi pe-
rakkaista kasittely-yksikkod on jirjestetty alueelle, joka on pituudeltaan enintdin
pelkan mittainen, maksimissaan 6 m.

Keksinnén etuna on, ettd sivulautojen irrottaminen pelkasta saadaan toteutettua no-
peasti, tarkasti ja tehokkaasti.

Keksinnon etuna on, ettd sahakoneen sahanterien ja toisen profilointikoneen tyosto-
pdiden asemointi on jirjestetty toisistaan ritppuvaksi ja se on ndin tarkkaa ja yksin-
kertaista. Téalloin pyorosahakoneessa voidaan kayttdd halkaisijaltaan pienid pyorote-
rid, jolloin siis sahauskorkeus on suhteellisen pieni ja sahausnopeus suuri. Tall6in
myds sahanpurun muodostus on vihaista.
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Keksinnén etuna on, ettd sahakone ja erityisesti toinen profilointikone saadaan to-
teutettua kompaktina, tiiviini, yksikkond, joka vie vihén tilaa. Tamai sddstdd saha-
linjan, erityisesti pelkkahakkurilinjan, valmistus- ja asennuskustannuksia ja lisdksi
tukin ja erityisesti pelkan késittelylinjaa saadaan ylipdiatidn lyhennettyd atkaisem-
paan nihden.

Seuraavassa keksintod ja sen muita etuja selostetaan yksityiskohtaisemmin viittaa-
malla oheiseen piirustukseen, jossa

kuvio 1 esittdd lohkokaaviona menetelméai tukin tyostdmiseksi ja sahaamiseksi;

kuvio 2 esittdd kaaviomaisesti keksinnon mukaista laitteistoa tukin tyostdmiseksi
ja sahaamiseksi;

kuviot 3a — 3f esittdd poikkileikkauksia tukista ja pelkasta niiden eri kasittelyvai-
heissa;

kuvio 4  esittdd kaaviomaisesti padltd katsottuna laitteistosta pelkan tydstamiseksi
ja jakamiseksi puukappaleisiin ja sen kisittelyssd olevasta pelkasta; ja

kuvio 5 esittdd kaaviomaisesti sivusta katsottuna ja osittain pitkittdisleikattua lait-
teistosta pelkan tyostamiseksi ja jakamiseksi puukappaleisiin ja sen kasittelyssi ole-
vasta pelkasta.

Kuvioissa kdytetddn toisiaan vastaavista osista samoja viitenumeroita.

Tukin tyostdminen pelkaksi sekd pelkan tyostdminen ja jakaminen puukappaleisiin
on esitetty havainnollisesti vaiheittain lohkokaaviona kuviossa 1. Tukki syttetdéin
ensimmaisessd vatheessa 101 kasittelylinjalle 201 ja siirretdén eteenpéin seuraavien
kasittelyvatheiden lapi.

Toisessa vaiheessa 102 tukki T mitataan kolmiulotteisesti tukkimittarilla, kuten op-
tisella 3D-mittarilla (vrt. kuvio 3a). Tukin geometrinen muoto, kuten kartiokkuus,
soikeus ja lenkous, ja samalla — tarvittaessa - sen asema kuljettimella saadaan ndin
selville.

Kolmannessa vaiheessa 103 tukin T mittaustiedot tallennetaan. Tukin késittely op-
timoidaan eri kisittelyvaiheissa sopivalla tietojenkisittely-yksikolld 202, johon on
tallennettu etukiteen sopivat ohjelmat tukin kisittelyn ja optimoinnin suorittamisek-
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st. Optimoinnilla tarkoitetaan pédsdéntoisesti mahdollisimman suuren kiyttokel-
poisten puukappaleiden tilavuuden saantoa ja/tai arvon saantoa tukista.

Neljdnnessd vatheessa 104 tukin asema kuljettimella tarkistetaan ja tukkia pyorite-
tadan 104 pyorityslaitteella siten, ettd mahdollinen lenko L (el kdyréd osa) on ylos-
pain (kuvio 3b). On huomattava, ettd tukit voivat sisdltdd pituussuuntaan ndhden
kohtisuorassa tasossa eri suuntiin kdyrid osuuksia, jolloin padsdantoisesti se kidyra
osuus kéddnnetidn ylospiin, jonka kaarevuus tukin pdiden vélilld on suurin ja hallit-
sevin.

Viidennessd vatheessa 105 tukki T syotetddn sopivaan ensimmaéiseen tydstékonee-
seen, tissd tapauksessa pelkkahakkuriin. Kaksi ensimmaiistd pystysuuntaista ja edul-
lisimmin olennaisesti suoraa sivua eli ensimméinen sivu ja toinen sivu sl, s2 tasa-
taan tukkiin sen vastakkaisille puolille ja ndin tukista tehddén pelkka P1 (kuvio 3¢).

Kuudennessa vaiheessa 106 sivulautaurat, kuten ensimméiinen ja toinen sivulau-
taura, ull, u21; ul2, u22 tyostetddn 106 pelkan P1 kummankin pystysuuntaisen si-
vun s, s2 yld- ja alalaitaan (kuvio 3d). Kunkin uran ull, u21; ul2, u22 ensimmaéi-
nen urasivu uhl1, uh2; uh3, uh4 rajoittuu pelkan P1 pystysuuntaiseen sivuun sl, s2 ja
jérjestetiddn olennaisesti kohtisuorasti sivua vasten. Kunkin uran ull, u21; ul2, u22
toinen urasivu uvl, uv2; uv3, uv4 jarjestetddn siten, ettd se on olennaisesti pelkan
P1 pystysuuntaisen sivun sl, s2 suuntainen. Lisdksi toinen urasivu uvl, uv2; uv3,
uv4 on jarjestetty sivulaudan L1, L2 paksuuden méiérittelemille etdisyydelle pys-
tysuuntaisesta sivusta s1, s2. Urilla ull, u2l1; ul2, u22 rajataan pelkan P1 tasattui-
hin sivuthin s1, s2 sopivassa suunnassa ainakin ensimmaéinen ja toinen suora sivu-
lauta L1, L2. Tamé tehddan optimoidusti tukin mittaustietojen ja tietojenkésittely-
vksikon ohjelman mukaan.

Seitseménnessd vaiheessa 107 pelkan P1 kunkin sivulautauran ull, u21; ul2, u22
toisesta urasivusta uvl, uv2, uv3, uv4 poistetaan jyrsimilld puuainesta. Edullisim-
min puuainesta poistetaan vain ohut, kuten 0,5 — 1,0 mm:n paksuinen, siivu toisesta
urasivusta. Ndin muodostetaan kolmas urasivu uvla, uv2a, uv3a, uv4a, joka on pel-
kan pystysuuntaisen sivun s1, s2 kanssa yhdensuuntainen.

Kahdeksannessa vaiheessa 108 sivulaudat L1, L2 erotetaan sahaamalla pelkasta P1,
sahakoneen 208 yksi tai useampi sahanterd 2081 jérjestetddn sivuamaan kolmatta
urasivua uvla, uv2a, uv3a, uvda. Tami tarkoittaa, etti sahanterd seuraa kolmatta
urasivua tdman valittomassa ldheisyydessa.
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Kolmannen urasivun uvla, uv2a, uv3a, uv4a etiisyys a pelkan pystysuuntaisesta si-
vusta s1, s2 jarjestetddn vastaamaan sivulaudan sl, s2 paksuutta b lisdttynd sivu-
laudan pelkasta erottamiseen kiytetyn sahanterdn 2081 leikkausuran ldpimitalla c.

Kun pelkan P1 ldpimitta pystysuunnassa on suhteellisen suuri kédytetyn pyoroterin
2081 halkaisijaan (= 2 x h) ndhden, kolmas urasivu uvla, uv2a, uv3a, uv4a on edul-
lista tyostdd pelkkaan. Kun sahausta suoritetaan pyorosahakoneella 208, pydroterd
2081 uppoaa syville pelkkaan P, jolloin kunkin pyoréterd 2081 sivuaa ja seuraa
kolmatta urasivua eikd mitdén merkittdvad vilystd ole niiden viélilld. Kunkin kol-
mannen urasivun uvla, uv2a, uv3a, uv4a paikka, erityisesti etdisyys a, lasketaan so-
pivalla vilineelld 2022, esim. muistiyksikkoon 2021 tallennetulla, tietojenkésittely-
ohjelmalla tietojenkdsittely-yksikossd 202 tukista T ja/tai pelkasta P1 tehtyjen mit-
tausten ja puutavaran saantolaskelmien perusteella.

On edullista, ettd kahdeksannessa vaiheessa 108 sivulaudat L1, L2 sahataan pyo-
rosahakoneella 208 irti ensimmaéisen pelkan P1 pystysuuntaisilta sivuilta s1, s2 (ku-
vio 3e). Pyorosahakone 208 késittdd ainakin kaksi pyordterdparia 2081; 2081a,
2081b; 2081c, 2081d, jotka pyoréterdparit on jarjestetty pystytasoon, so. sahaus-
tasoon, osittain pelkan siirtolinjan yla- ja alapuolelle. Pyoroterdparien navat eivit
ole samalla kuvitellulla kohtisuoralla pystyakselilla, vaan pienen etdisyyden d pais-
sd toisistaan ja siten, ettd pyoOroterdt menevét osittain toistensa leikkausalueille pel-
kan l4pi ulottuvan sahauksen varmistamiseksi (vrt. kuvio 4).

On huomattava, ettd sahakoneen 208 sahanterien, kuten pyoroterdparien 2081;
2081a, 2081b; 2081c, 2081d, ja toisen profilointikoneen 207 tyostopdiden 2071,
2072, 2073, 2074, tyostopddparien 2071, 2072; 2073, 2074, asemointi on jarjestetty
toisistaan riippuvaksi. Ndin ne voidaan kalibroida toimimaan yhdessid ja samassa
leikkaustasossa A - A, B - B.

Tamin jilkeen yhdeksdnnessi vaiheessa pelkan P1 jiljellejddnyt osa eli toinen
pelkka P2 ja irrotetut sivulaudat L1, L2 erotetaan 109 toisistaan. Sivulaudat L1, 1.2
pudotetaan sopivalle poikittaiskuljettimelle ja vieddén sivulautojen jatkokésittelyyn.
Toinen pelkka P2 sitrretdédn kasittelylinjalla 201 jatkokéasittelyyn, jossa se esim. jae-
taan edelleen sopiviin puukappaleisiin.

Edelld on esitetty sovellusmuoto, jossa pelkasta P1 rajattiin, sahattiin ja erotettiin
vain yksi sivulauta L1, L2 sen kummaltakin pystysuuntaiselta sivulta s1, s2. Pel-
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kasta P1 on kuitenkin mahdollista erdissd tapauksissa rajata, sahata ja erottaa kaksi
sivulautaa sen yhdeltd sivulta tai molemmilta pystysuuntaisilta sivuilta s1, s2. Tés-
sakin tapauksessa sivulaudat rajataan pelkan sivuihin s1, s2 sivulautaurilla, joita on
nyt kaksi rinnakkain, joilla kumpikin sivulauta on mééritelty optimoidusti tukin mit-
taustietojen ja tietojenkésittely-yksikén ohjelman mukaan. Kolmas urasivu, mikil
sitd tarvitaan, tyostetdin rinnakkaisten sivulautaurien toisista urasivuista samalla pe-
riaatteella ja samoin ehdoin kuin edelld yhden sivulautauran yhteydessa selostettiin.
Sivulautojen sahausvaihe 108, erottaminen pelkasta ja siirtiminen jatkokdsittelyyn
109 toteutetaan periaatteessa kuin edelld on esitetty.

Laitteisto pelkan tydstamiseksi ja jakamiseksi puukappaleisiin pelkaksi on esitetty
havainnollisesti kuviossa 2. Samassa yhteydessd on esitetty myds tukin T késitte-
lyyn luttyvét kasittely-yksikot. Tukin T ja pelkan P1 poikkileikkaus er késittely-
vksikoilld tehtyjen toimenpiteitten jalkeen kiy ilmi kuvioista 3a — 3f. Kuvio 4 esit-
tdd pituussuunnassa sivulautojen sahaamista pelkasta P1 pyorosahakoneessa.

Tukkia T sirretddn kasittelylinjalla 201 eteenpdin nuolen B osoittamaan suuntaan
yhdella tai useammalla kuljettimella 2011. Tukkia T kasitelldan késittelylinjaan 201
kuuluvissa kisittely-yksikoissd pddasiassa sopivaan tietojenkisittely-yksikkoon 202,
kuten tietokoneeseen, tallennettujen kisittelyohjelmien mukaisesti ensisijaisena
padmadrand tukin kisittelyn optimointi tukista ja siitd muodostetusta pelkasta saata-
vien puukappaleiden saannon maksimoimiseksi. Tukin ja edelleen pelkan késittely-
yksikot kisittavit ainakin seuraavat yksikot: tukkimittari 203, tukin pyorityslaite
204, tukin tydstolaite 205 eli pelkkahakkuri, ensimmaiinen ja toinen profilointikone
206, 207, pyorosahakone 208 ja sivulautojen erotteluyksikko 209. Kasittely-yksikot
on sovitettu késittelylinjaan perdkkéin edullisimmin esitetyssé jarjestyksessa.

Tukkimittari 203, kuten optinen 3D-mittari, on laite, jolla tukki T mitataan kolmi-
ulotteisesti (vrt. kuvio 3a). Tukkimittarilla mitataan esim. tukin poikkileikkaukset
tukin pituussuunnassa sopivin pienin etdisyyksin. Talloin tukin geometrinen muoto,
kuten kartiokkuus, soikeus ja lenkous, saadaan selville. Samalla my6s tukin T ase-
ma ja asento kuljettimella 2011 kayvit ilmi. Tukin T mittatiedot tallennetaan sopi-
vaan muistiyksikkoon 2021, joka on edullisimmin tietojenkisittely-yksikon 202 yh-
teydessi.

Tukin pyorityslaite 204 on laite, jonka avulla tukkia on médrd pyorittdé siten, ettd
mahdollinen lenko L on ylospéin (kuvio 3b). Tamé on se asento, jossa tukkia T ka-
sitellddn seuraavassa kasittely-yksikossa.
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Tukin tyostolaite eli pelkkahakkuri 205 kisittdd edullisesti kaksi haketuskiekkoa
205a, 205b ja/tai vastaavaa haketusvilinetti. Ensimmaiselld pelkkahakkurilla 205
kakst ensimmaistd pystysuuntaista olennaisesti suoraa sivua eli ensimméinen sivu ja
toinen sivu s1, s2 tyostetdén tukkiin T sen vastakkaisille puolille ja nédin tukista teh-
déén pelkka P1. (kuvio 3c¢).

Ensimmaéinen profilointikone 206 kasittdd edullisimmin neljd asemaltaan saddettd-
véd ja edullistmmin pyoritettivad tyostopadtd 2061, 2062, 2063, 2064. Profilointi-
koneen 206 tyostopdilld sivulautaura ull, u2l; ul2, u22 tydstetddn ensimmadisen
pelkan P1 pituussuunnassa pelkan kummankin pystysuuntaisen sivun sl, s2 yli- ja
alalaitaan (kuvio 3d). Kunkin sivulautauran ull, u21; ul2, u22 ensimmaiinen urasi-
vu uhl, uh2; uh3, uh4 tydstetiddn pelkkaan P1 edullisimmin siten, ettd se rajoittuu
olennaisesti pelkan P1 pystysuuntaiseen sivuun sl, s2 ja siten, ettd on olennaisesti
kohtisuorasti sivua vasten. Kunkin uran ull, u21; ul2, u22 toinen urasivu uvl, uv2;
uv3, uv4 tyostetddn pelkkaan P1 siten, ettd se on olennaisesti pelkan P1 pystysuun-
taiseen sivun s1, s2 suuntainen. Lisiksi toinen urasivu uvl, uv2; uv3, uv4 on méairi
jéarjestdd sivulaudan L1, L2 paksuuden maarittelemille etdisyydelle pystysuuntaises-
ta sivusta s1, s2. Sivulautaurilla ull, u21; ul2, u22 rajataan siis pelkan P1 kum-
paankin tasattuun sivuun sl1, s2 ainakin yksi olennaisesti suora sivulauta L1, L2. Si-
vulaudan L1, L2 paikka ja mitat mééritetddn edullistmmin optimoidusti tukkimitta-
rilta 203 saatujen tietojen ja tietojenkésittely-yksikkoon 202 tallennetun késittelyoh-
jelman mukaan.

Toinen profilointikone 207 késittdd myos neljd asemaltaan sdddettdaviai ja edulli-
simmin pyoritettivad tyostopaitd 2071, 2072, 2073, 2074, kuten kursoa. Ndméi on
Jjarjestetty pareittain toimimaan sahakoneen 208 kahdessa rinnakkaisessa leikkausta-
sossa A — A; B — B. Toisen profilointikoneen 207 tyostopéilla puuainesta poistetaan
kapea siivu kunkin sivulautauran ull, u21; ul2, u22 toisesta urasivusta uvl, uv2,
uv3, uv4 ja samalla kolmannen urasivun uvla, uv2a, uv3a, uvda muodostamiseksi.
Kolmas urasivu on edullisesti pelkan P1 pystysuuntaisen sivun s1, s2 kanssa yhden-
suuntainen. (kuvio 3e).

Kolmannen urasivun uvla, uv2a, uv3a, uv4a etdisyys a mairitetddn tietojenkésitte-
ly-yksikon 202 avulla sopivilla laskentavilineilld, jotka on toteutettu tietojenkésitte-
ly-yksikossd edullisimmin tietokoneohjelman avulla ja niiden ehtojen mukaan, jotka
on edelld menetelmédd selostettaessa esitetty. Laitteisto kasittdd edullistmmin vili-
neet 2022 kolmannen urasivunetdisyyden a médrittdmiseksi siten, ettd se vastaa si-
vulaudan s1, s2 paksuutta b lisdttyna sivulaudan pelkasta erottamiseen kéytetyn sa-
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hanterdn 2081 leikkausuran ldpimitalla ¢ . Vilineitd 2022 kiytetddn tukkia T ja
pelkkaa P1 késittelylinjalla 201 kisiteltdessd. Vélineet 2022 on sopivimmin tallen-
nettu muistiyksikkéon 2021.

Sahakone 208 on edullisimmin py6rosahakone. Pyorosahakone 208 késittdd sopivat
pyoroterdt 2081, jotka on jdrjestetty pareittain 2081a, 2081b; 2081c, 2081d pys-
tysuuntaiseen sahaustasoon ja varustettu yhdelld tai useammalla sopivalla pyoritys-
moottorilla 2083. Pyoroterdparin 2081a, 2081b; 2081c, 2081d pyoroterdt 2081 me-
nevét osittain toistensa leikkausalueille pelkan P1 ldpi ulottuvan sahauksen varmis-
tamiseksi. Pelkkaan P1 sivulautaurilla ull, u21; ul2, u22 rajatut sivulaudat L1, L2
leikataan sahaamalla irti ensimmaiisen pelkan P1 pystysivuilta s1, s2 (kuvio 3e, ku-
vio 4). Sahakoneen 208 sahanteridt 2081, kuten pyoréterdpari, on jérjestetty seuraa-
maan kolmatta urasivua tdmin vilittoméssa ldheisyydessd, kun sivulautaa s1, s2 sa-
hataan irti pelkan pystysuuntaiselta sivulta s1, s2.

Keksinnén edullisessa sovellusmuodossa pyoroteran 2081; 2081a, 2081b; 2081c,
2081d siteen h suuruus on edullisimmillaan valillda 150 — 200 mm. Tallsin pyorote-
rdn sidde h on maksimissaan puolet jiaredn pelkan P1 pystysuuntaisesta maksimi
paksuudesta.

Keksinnén edullisessa sovellusmuodossa toisen profilointikoneen 207 toiset tydsto-
paat 2071, 2072, 2073, 2074 ovat kursoja, jotka kasittavit pyorosahanterdn 2070a ja
haketusterdn 2070b. Pyorosahanterdn 2070a lapimitta on edullisimmin 50 — 100
mm. Haketusterdan 2070b lapimitta on edullisesti yhta suuri.

Keksinnon edullisessa sovellusmuodossa sahakone, edullisimmin pyo6résahakone
208, ja toinen profilointikone 207, erityisesti toiset tyOstopaat 2071, 2072, 2073,
2074, kuten kursot, on yhdistetty yhdeksi kisittelykoneeksi. Talloin sahanterien
2081, edullisesti pyoroterdparien 2081a, 2081b, 2081c, 2081d, ja toisten tydstopii-
den 2071, 2072, 2073, 2074, edullisesti tyostopddparien, tyostélinja on sovitettu
tarkasti samaan leikkaustasoon A — A, B — B ja se on yhdessd saddettavissi halut-
tuun tarkasti leikkaustason asemaan leikkaustasoon nidhden kohtisuorassa tasossa.

Sivulautojen erotteluyksikko 209 kasittdad esim. sivuilta vapaan pitkittaiskuljettimen
209a, kuten kuljetusketjun, joka on késittelylinjan 201 suuntainen. Téllin sivu-
laudat L1, 12 on jirjestetty putoamaan kuljettimen 209a alla olevalle poikittaiselle
sivulautojen kuljettimelle 209b painovoiman vaikutuksesta samalla, kun toinen
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pelkka P2 siirretdéin eteenpiin jatkokésittelyyn kuljettimella 209a ja kisittelylinjalla
201.

Edelld on esitetty keksinnon sovellusmuoto, jossa pelkasta P1 sopivilla kisittely-
yksikoilld rajattiin, sahattiin ja erotettiin vain yksi sivulauta L1, L2 sen kummalta-
kin pystysuuntaiselta sivulta s1, s2. Pelkasta P1 on kuitenkin mahdollista erdissi
tapauksissa rajata, sahata ja erottaa kaksi sivulautaa joko yhdeltd tai molemmilta
pystysuuntaisilta sivuilta s1, s2. Tassdkin tapauksessa sivulaudat rajataan pelkan si-
vuthin s1, s2 profilointikoneella, joka on ensimmaisen profilointikoneen 206 kaltai-
nen ja kisittdd tarpeellisen médrian tyostopditd. Yhdestd sivusta sl, s2 erotettavat
rinnakkaiset sivulaudat ja niiden rinnakkaiset stvulautaurat méaéritelldén optimoidus-
ti tukin mittaustietojen ja tietojenkésittely-yksikon ohjelman mukaan. Kolmannet
urasivut tyostetddn tarvittaessa rinnakkaisten sivulautaurien toisista urasivuista sa-
malla periaatteella ja samoin ehdoin kuin edelld ensimmaiisen profilointikoneen 206
yhteydessi ja yhden sivulaudan rajaamisen yhteydessa selostettiin. Sivulautojen sa-
hausvaihe, erottaminen pelkasta ja siirtdminen jatkokésittelyyn toteutetaan periaat-
teessa samoin sopivasti tiydennetyin kisittely-yksikoin kuin edelld on esitetty.

Keksinnon edullisessa sovellusmuodossa ainakin osa laitteiston perdkkidisista késit-
tely-yksikoistd, erityisesti ensimmaéinen pelkkahakkuri 205, ensimmaéinen profiloin-
tikone 206 ja toinen profilointikone 207 yhdesséd sahakoneen, edullisesti pyorosaha-
koneen 208, kanssa on jarjestetty késittelylinjalle 201 1dhekkiin siten, ettd ainakin
kaksi perakkdaistd kasittely-yksikkod on jarjestetty alueelle A, joka on pituudeltaan
enintddn tukin T ja samalla pelkan P1 mittainen, maksimissaan 6 m. Talloin tukki
T/pelkka P1 on késittelylinjalla 201 osaksi yhden kisittely-yksikon kisittelysséd sa-
malla kun se on osaksi titd edeltdvin késittely-yksikon kisittelyssd. Pelkan P1 etu-
pdd on tdlloin yhdessd kisittely-yksikossd, kuten ensimmaéisen profilointikoneen
206 kasittelyssd, jossa sivulautauria ull, u21; u21, u22 tyostetdan pelkkaan P1, sa-
malla kun pelkan P1 keskiosa (tai ainakin takapdd) on edellisessd kisittely-
yksikossd, kuten pelkkahakkurin 205 késittelyssé, jossa pelkaa P1 muodostetaan ja
pystysuuntaisia sivuja s1, s2 tasataan tukkiin T.

Vaihtoehtoisesti tukki T on samanaikaisesti kolmessa perdkkéisessd kisittely-
yksikossd. Talloin pelkan P1 etupdd on esimerkiksi pyorosahakoneessa 208 ja toi-
sessa profilointikoneessa 207, pelkan Plkeskiosa ensimmadisessi profilointikoneessa
206 ja pelkan p1 takapid ensimmadisessd pelkkahakkurissa 205.
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On huomattava, ettd edelld esitetty keksinnén mukainen laitteisto on esitetty kaa-
viomaisesti ja siind on esitetty vain keksinnén kannalta olennaiset kisittelyvaiheet
ja kasittely-yksikot havainnollisessa muodossa. Tukin ja siitd muodostetun pelkan
siirtoon, mahdolliseen suuntaamiseen ja tukemiseen e kisittely-yksikoille tarvitta-
via laitteita, kuten ohjaustelayksikkdjd, et tissd yhteydessi ole esitetty.

Keksintod ei rajata pelkédstiin edelld esitettyd sovellusesimerkkid koskevaksi, vaan
monet muunnokset ovat mahdollisia pysyttidessd patenttivaatimusten médrittelemén
keksinnollisen ajatuksen puitteissa.
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Patenttivaatimukset

1. Laitteisto pelkan tyostdmiseksi ja jakamiseksi puukappaleisiin, joka pelkka
(P1) on muodostettu tukista (T) pelkkahakkurilla (205) tai vastaavalla tyostokoneel-
la tasaamalla sithen kaksi pystysuuntaista sivua (s1, s2) sen vastakkaisilla puolilla,
jossa laitteistossa pelkkaa (P1) on méérid siirtdad kasittelylinjassa (201) eteenpéin yh-
delld tai useammalla kuljettimella (2011) ja kasitelld kéasittelylinjaan kuuluvissa ka-
sittely-yksikoissd padasiassa sopivaan tietojenkisittely-yksikkoon (202; 2021) tal-
lennettujen késittelyohjelmien avulla tukin mittaustietoihin perustuen tukin ja edel-
leen pelkan kasittelyn optimoimiseksi, joka laitteisto kisittaa lisdksi:

a) ensimmdisen profilointikoneen (206), joka kisittdd ensimmaiset tyostopat
(2061, 2062, 2063, 2064) sivulautauran (ull, u21; ul2, u22) tyostamiseksi
pelkan (P1) kummankin pystysuuntaisen sivun (s1, s2) ylé- ja alalaitaan si-
ten, ettd uran ensimmainen urasivu (uhl1, uh2, uh3, uh4) on olennaisesti
kohtisuorasti pelkan pystysuuntaiseen sivua vasten ja toinen urasivu (uvl,
uv2, uv3, uv4) olennaisesti pelkan pystysuuntaisen sivun suuntaan, ja joil-
la sivulautaurilla sivalaudat (L1, L2) rajataan pelkan tasattuihin sivuihin;

b) toisen profilointikoneen (207), joka késittdd toiset tyostopdat (2071, 2072,
2073, 2074), kuten kursot, jotka on jirjestetty pareittain toimimaan saha-
koneen kahdessa rinnakkaisessa leikkaustasossa (A — A; B — B) puuainek-
sen poistamiseksi kunkin sivulautauran toisesta urasivusta (uvl, uv2, uv3,
uv4) ja kolmannen urasivan muodostamiseksi, joka on pelkan pystysuun-
taisen sivun kanssa yhdensuuntainen;

¢) sahakoneen, (208), joka késittdd sopivat sahanterit (2081), joilla sivulaudat
(L1, L2) sahataan (108) irti pelkan (P1) pystysuuntaisilta sivuilta (s1, s2);
ja jotka sahakoneen sahanterit, kuten pyoréterdpari, on jirjestetty seuraa-
maan kolmatta urasivua tdmén valittomassd ldheisyydesséd, kun sivulautaa
(L1, L2) sahataan irti pelkan pystysuuntaiselta sivulta (s1, s2),

tunnettu sitd, ettd laitteisto kdsittdd lisdksi vélineet (2022) kolmannen urasivun
(uvla, uv2a, uv3a, uv4a) etdisyyden (a) madrittimiseksi pelkan pystysuuntaisesta
sivusta (s1, s2) siten, ettd se vastaa sivulaudan (s1, s2) paksuutta (b) lisdttynd saha-
koneen sahanterdn (2081), kuten pyoroterdn, letkkausuran lapimitalla (c).
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2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laitteisto pelkan tydstdmiseksi ja jakamiseksi
puukappaleisiin, tunnettu siitd, ettd sahakone on pyorosahakone (208), joka kisit-
tdd kaksi rinnakkaista samassa leikkaustasossa (A — A; B — B) toimivaa pyorotera-
paria, joiden pyoréterien (2081; 2081a, 2081b; 2081c, 2081d) sdteen (h) suuruus on
edullisimmillaan vililld 150 — 200 mm.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen laitteisto pelkan tyostimiseksi ja jakami-
seksi puukappaleisiin, tunnettu siitd, ettd toisen profilointikoneen (207) toiset tyos-
topdat (2071, 2072, 2073, 2074) ovat kursoja, jotka késittdvit pyorosahanterin
(2070a) ja haketusterdn (2070b), joiden kursojen halkaisija on edullisimmin 100 —
150 mm.

4. Jonkin edeltdvin patenttivaatimuksen mukainen laitteisto pelkan tydstimiseksi
ja jakamiseksi puukappaleisiin, tunnettu siitd, ettd sahakone, edullisimmin pyo-
rosahakone (208), ja toinen profilointikone (207), erityisesti toiset tydstopéat (2071,
2072, 2073, 2074), kuten kursot, on yhdistetty yhdeksi kasittelykoneeksi, jossa sa-
hanterien, edullisesti pyordterdparien ja toisten tyostopdiden, edullisesti tydstopaa-
parien, tyostolinja on samassa leikkaustasossa (A — A; B — B).

5. Jonkin edeltdvin patenttivaatimuksen mukainen laitteisto pelkan tyostimiseksi
ja jakamiseksi puukappaleisiin, tunnettu siitd, ettd ainakin osa laitteiston periakkai-
sistd kasittely-yksikoistd, erityisesti pelkkahakkuri (205), profilointikoneet (206,
207) ja sahakone, edullisesti pyorosahakone (208), on jarjestetty kisittelylinjalle
(201) lahekkain siten, ettd ainakin kaksi perdkkaistd késittely-yksikkod on jarjestetty
alueelle (A), joka on pituudeltaan enintddn pelkan (P1) mittainen, maksimissaan 6
m.
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Patentkrav

1. Anlidggning for att bearbeta och stycka ett block 1 triklossar, vilket block (P1)
har bildats av en stock (T) genom att 1 denna plana (105) tva vertikala sidor (s1, s2)
pa dess motsatta sidor med en planreducerare (205) eller motsvarande bearbet-
ningsmaskin, 1 vilken anldggning blocket skall flyttas framéat pa en bearbetningslinje
(201) med en eller flera transportérer (2011) och att behandla blocket 1 behand-
lingsenheter, som hor till behandlingslinjen, huvudsakligen med hjdlp av pa en
lamplig informationsbehandlingsenhet (202; 2021) lagrade behandlingsprogram pé
basen av stockens mitresultat och vidare for optimering av blockets behandling,
vilken anldggning vidare omfattar:

a) en forsta profileringsmaskin (206) som omfattar forsta bearbetningshuvud
(2061, 2062, 2063, 2064) for att bearbeta sidobradspar (ull, u21; ul2,
u22) 1 den nedre och den 6vre kanten av blockets (P1) vardera vertikala
sida (s1, s2), varvid sparets forsta sparsida (uh1, uh2, uh3, uh4) anordnas
viasentligt lodritt mot blockets vertikala sida och den andra spérsidan (uvl,
uv2, uv3, uv4) visentligt parallellt med blockets vertikala sida, och med
vilka sidobriadspar sidobrdaderna (L1, L2) begréinsas till blockets planade
sidor;

b) en andra profileringsmaskin (207) som omfattar andra bearbetningshuvud
(2071, 2072, 2073, 2074) sdsom profilfrasar som har anordnats att fungera
parvis i sdgmaskinens tva parallella skdrningsplan (A — A; B — B) for att
avldgsna veddmne fran den andra sparsidan (uvl, uv2, uv3, uv4) av varje
sidobradspér och att forma en tredje sparsida, som dr parallellt med block-
ets vertikala sida.

c) en sdgmaskin (208) som omfattar limpliga sagblad (2081) med vilka sido-
braderna (L1, L2) sdgas (108) ut fran blockets (P1) vertikala sida (s1, s2);
och varvid sdgmaskinens sdgblad, sdsom ett par cirkelblad, har anordnats
att folja den tredje sparsidan 1 dennas omedelbara nérhet nir sidobriderna
(L1, 1.2), sagas (108) ut fran blockets (P1) vertikala sida (s1, s2),

kinnetecknad av att anldggningen dessutom omfattar organ (2022) for att definiera
den tredje sparsidans (uvla, uv2a, uv3a, uv4a) avstind (a) fran blockets vertikala
sida (s1, s2) s att det motsvarar sidobradans (s1, s2) tjocklek (b) till vilken tillagts
diametern (c) av sdgbladets (2081) sagspar 1 sagmaskinen, sdsom cirkelblad.
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2. Anlédggning for att bearbeta och stycka ett block 1 triklossar enligt patentkrav
1, kiinnetecknad av att sdigmaskinen ar en cirkelsagmaskin (208) som omfattar tva
parallella pd samma skérningsplan (A — A; B — B) fungerande par cirkelblad, varvid
storleken av cirkelbladens (2081; 2081a, 2081b; 2081c, 2081d) radie (h) &r fordel-
aktigast mellan 150 — 200 mm.

3. Anlaggning for att bearbeta och stycka ett block 1 triaklossar enligt patentkrav 1
eller 2, kdnnetecknad av att den andra profileringsmaskinens (207) andra bearbet-
ningshuvud (2071, 2072, 2073, 2074) ar profilfrasar som omfattar ett cirkelsdgblad
(2070a) och huggstal (2070b), vilka profilfrasars diameter dr fordelaktigast 100 —
150 mm.

4. Anldggning for att bearbeta och stycka ett block 1 triklossar enligt ndgot av de
foregaende patentkraven, kinnetecknad av att sagmaskinen, fordelaktigast cirkel-
sdgmaskin (208), och andra profileringsmaskinen (207) 1 synnerhet andra bearbet-
ningshuvuden (2071, 2072, 2073, 2074) sasom profilfrisar, har forenats till en be-
handlingsmaskin, 1 vilken bearbetningslinjen av sdgbladen, fordelaktigt cirkelblad-
paren och andra bearbetningshuvuden, fordelaktigt bearbetningshuvudparen ar pa
samma skdrningsplan (A — A; B - B).

5. Anldggning for att bearbeta och stycka ett block 1 traklossar enligt ndgot av de
foregdende patentkraven, kiinnetecknad av att dtminstone en del av anldggningens
pé varandra foljande behandlingsenheter, 1 synnerhet planreduceraren (205), profile-
ringsmaskinerna (206, 207) och sdgmaskinen, fordelaktigt cirkelsdgmaskinen (208)
har anordnats pa behandlingslinjen sa att atminstone tva pa varandra foljande be-
handlingsenheter har anordnats pa omradet (A) som till sin langd 4r endast lika lang
som blocket (P1), hogst 6 m.
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