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Leikkuujérjestely k&sittss vannesahantersn

(1), jossa on selk#alue (4) ja etupuolinen
hammasalue (2), jonka paksuus on picnoempi

kuin vannepaksuus selkdalucel ]a {(4). van
nesahanteran poikkileikkaus  on keskiak-

selin suhteen keskisahauksessa muodostettu
symmetrisesti. Hammasalueen (2) ja selk&- -
alueen (4) vilissd on siirtymialue (3),

jossa on mahdollisesti sivussa olevat ko-

1
?
verat kyljet, jotka ovat ajateltujen kii- [i L @ e ! ;
. ) - . i SN TN T TR AT L
lapintojen sisapuolella. Sivusta tapah- \»3 ?\ . : : E
tuvaksi Tautojen crottamiseksi soitonta on V! .

vannesahanteridsss hampaita, jotka on viiyg- Y
tottu vain yhdess# suunnassa, niin etta |
hampaat pddttbmasss vannesahanterdssa ;
toistensa suhteen konvergoivat. Leikkuu-
laitteessa hampaat on suunnattu sahatava- ¢
raan, esim. soiroon p4in. Erotettu lauta

kulkee tyéntamisen yhteydessd itsetoimi-

sesti pois tyontdradalta. Hiomalla tai

valssaamalla valmistettu poikkileikkaus-

muoto kdsittsda kovametallikarkaisun (stel-

liittipaallyste),.joka on pantu paikalleen

hitsaamalla. Sahaaminen johtaa sahatavaran

halkaisemiseen kahdeksi laudaksi, jotka

kulkevat ohi koskettamatta hammaskylkien

luona ja siirtymsalueella.



En skdranordning omfattar ett bandsigsblad
(1) med ett ryggomrdde och ett pd frontsi-
dan belédget tandomrdde (2), vars tjocklek
4r mindre an bandtjockleken i ryggomradet
(4). Tvarsnittet av bandsdgsbladet har i
forhadllande till mittaxeln f6r ett mellan-
snitt utformats symmetriskt. Mellan tand-
omradet (2) och ryggomradet (4) ligger ett
overgadngsomrdde (3), eventuellt med late-
rala, konkava flanker, vilka ligger innan-
for ténkta kilytor. For lateral avskilj-
ning av brader fran kantat virke uppvisar
bandsdgsbladet tander, vilka endast avfa-
sats i1 en riktning sd att ténderna i &and-
losa bandsdgsblad konvergerar i forhallan-
de till varandra. I sk&ranordningen har
tanderna riktats mot sagvirket, t.ex. mot
det kantade virket. Ett avskiljt brade
l0per vid matning automatiskt pd sidan om
matningsbanan. Den genom slipning eller
valsning framstallda tvarsnittsformen om-
fattar en haArdmetallhdrdning (stelitbe-
lJaggning ), vilken anbringats genom svets-
ning. Sagningen leder till en delning av
sdgvirket i tvad bréader, vilka berérings-
16st loper forbi tandflankerna och odver-
gdngsomradet.
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Leikkuujdrjestely vannesahalle

Keksint®$ kohdistuu 1leikkuulaitteeseen vannesahaa
varten, jossa on vannesahanterd, selk&puoli ja etupuoli-
nen hammastettu alue, sekd menetelmdsn leikkuulaitteen
valmistamiseksi.

Vannesahanterdt, jotka hitsataan yhteen pdattomak-
si silmukaksi, muodostuvat terdsnauhasta, jonka etupuolel-
le on stanssattu hampaita. Kulutuskest&villd metallilla
padllystémisen ja midrkdhiomisen avulla hampaiden laatua
parannetaan. Stabiilia ja vir8htelem&tdntd kayntid var-
ten, riittdv&di l1l3mmdn poisjohtamista varten sekd kesta-
vyyssyistd kulloinkin k#yttBalueen mukaan (esim. puulaji)
tiettyd sahanterdn lujuutta ei saa alittaa. T&m& johtaa
siihen, ettd leikkuusauma vastaa ainakin sahanterdn pak-
suutta, jolloin vastaavan suuruinen tilavuus lastutettua
ainetta tulee j4tteeksi ja lis#dksi vastaavat kdyttdtehot
taytyy olla kdytettdvissd tdtd varten.

Pyrittidess8 saamaan mahdollisimman saumaton leik-
kaus vain v#hdiselld j&tteelld, on sahanterdpaksuuksia
pienennetty. T&m#d tapahtuu kuitenkin terdn kestdvyyden
kustannuksella ja esiintyvien vdr&htelyjen takia leikkuu-
laadun tai sahatavaran tuloksena olevan pintalaadun kus-
tannuksella.

Keksinndn tarkoituksena on saada sahaaminen mah-
dollisimman vihdiselld leikkuusaumalla ja sahanterdan sta-
biililla kululla, hyvd itsejd#htyminen riittdvdn lammdn-
johtamisen avulla ja sahatavaran korkealaatuiset pinnat.
Tdm4 saadaan edellsd miiritty8 lajia olevassa leikkuulait-
teessa siten, ettd vannesahanterdn ter&dpaksuus hammas-
alueella on poikkileikkauksessa pienempi kuin vannesahan-
terdn selkdalueen paksuus. Tdten voidaan saada esim. 1 mm
sahausleveyttd oleva sahaus, vaikka stabiloiva, 1lampda
pois johtava ter#n selkdpaksuus on esim. 1,8 mm. T&ll6in
on tarkoituksenmukaista, jos vannesahanterdn poikkileik-
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kaus sahatavaran tydnt®suunnassa katsottuna on muodostet-
tu symmetrisesti keskiakselin suhteen erityisesti keskisa-
hauksen osalta. Erityinen sovellutusmuoto on tunnettu sii-
td, ettid hampaiden alueella vannesahanterdsn molemmilla
puolilla liittyy siirtymdalue sahanter&n seldksi ja etta
siirtymdalueella on kyljet, jotka ovat hampaan juuren van-
nesahantersn selk##n yhdist#v#n ajatellun kiilapinnan si-
sipuolella. Tietyn pituuden, esim. kolmea hampaan korkeut-
ta vastaavasti, ulottuva ylimenoalue vannesahanterdn se-
1dksi maAritelldsn kyljilld, jotka eivit nojaudu sahata-
varan leikattuihin pintoihin. Hiotuissa kyljissd on kove-
rohiominen tarkoituksenmukainen. On tarkoituksenmukaista,
ettd hampaiden terdnpaksuus siirtymdalueen osassa jatkuu
yhdensuuntaisin kyljin ja kyljet t&hdn liittyen nousevat
vannesahantersin taytt#d selk#dpaksuutta kohti. Tdten varmis-
tetaan, ettd sahatavaran halkaistujen lamellien ja van-
nesahantersn sivukylkien vdlissd ei jouduta kitkalle edul-
liseen pintakosketukseen. Lis8ksi on edullista, jos etu-
puolinen hammasalue j#lkeenp&in tapahtuvaa p&dllystdmista
varten kovametallilla, erityisesti stelliitilld, on viis-
tottu suunnilleen V-muotoiseksi. Aihiosta hiottu tai vals-
simuotin mukaan jo viistotut alueet saavat pdadllysteet,
jotka mark&dmenetelmdssd hiotaan leikkuumuotoon. Yksi so-
vellutus on tunnettu siit#, ett# vannesahanterd on valmis-
tettu nauha-aihiosta, jonka selkdalueella on suurempi te-
rdnpaksuus kuin sen etupuolisella, hampaita varten muo-
dostetulla alueella. Poikkileikkausprofiili voi olla vals-
sausprofiili. Lukuun ottamatta hammasmuotoa tai kovame-
tallipssdllystettd ter#n kyljet voi olla valmistettu myos
hiomalla, varsinkin pallomaisella teroituksella siirtymd-
alueella. Lihtien esim. 1,8 mm ter#profiilista voidaan
pallomaisella hiomisella muodostaa molemmin puolin Kkul-
loinkin 0,4 mm paksuuden pienentdminen siirtyma- ja ham-
masalueella, niin ett# hampaiden leikkuuleveys pienenee
1 mm:iin. T&l118in on tarkoituksenmukaista, jos hammas-
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korkeus on suunnilleen kolminkertainen - kuusinkertainen
leikkuuleveys. Lis#ksi on tarkoituksenmukaista, jos van-
nesahanterddn, sahatavaran ty®nt8suunnassa katsottuna,
molemmin puolin liittyy kiinteitd ohjauspintoja, erityisii
ohjauskiiloja, ohjausrullia tai ohjauslevyji sahatavaran,
erityisesti halkaistujen lamellien irrottamiseksi. T&man
johdosta tapahtuu keskisahauksessa sahatavaran halkaisu
kahteen puolikkaaseen. Vannesahanter#n erityinen sovellu-
tus mahdollistaa 40 - 100 m/s nopeudet, jolloin sahanter&-
rullilla on edullisesti noin 2 000 mm halkaisija.
Valmistettaessa lautoja soiroista on tunnettua kul-
loinkin erottaa soirosta yksi lauta vasemmalta ja oikealta
vannesahanterdlld. J&8vd soiro johdetaan uudelleen Kkul-
loinkin kahteen vannesahanter#sn, jotka j#dlleen erottavat
kaksi lautaa sivulta vasemmalta ja oikealta. T&t& menetel-
mdd jatketaan, kunnes alkuperdinen soiro on kokonaan sa-
hattu. Nyky&8n tavallisten leikkuusaumojen saumaleveys on
noin 2 mm, ts. myds t&ll8 menetelmdlld tulee sahajauhoja
runsain mddrin. Lautojen suunnattoman tarpeen yhteydessi
saumaleveyden pienent&minen, kuten jo edellid mainittiin,
merkitsee valtavaa edistysaskelta, koska vdh&diselld hivi-
killa on saavutettavissa suurempi lopputuotteiden tuotto.
Saumaleveyden pienentdmiseksi on sen vuoksi er#s sahaus-
laite tunnettu siitd, ettd vannesahanter#n kaikki hampaat
erityisesti lautojen sivulta erottamiseksi soirosta vanne-
sahanterdn poikkileikkauksessa katsottuna muodostavat kul-
man yksinomaan yhteen suuntaan hampaisiin poikkileikkauk-
sessa liittyvdn vannesahanterdn rungon suhteen, jolloin
hampaat on suunnattu aihioon p#in, erityisesti vinosti
soiron keskustan suhteen. Vapaa leikkaus saadaan sen vuok-
si vain toisella sivulla ja t#118in silld sivulla, joka on
jddvddn aihioon tai soiroon p#in. Vastakkaisella puolella
erotettu lauta kohoaa aihion t4yskappaleesta, niin ettd
lauta ei pinnastaan nojaa vannesahanterdn runkoon eiki voi
tulla kitkan aiheuttamaa h&iridtd. Erotettujen lautojen
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toisistaan poisp#in kulkeminen saadaan mm. puun ldmmdsta
aiheutuvasta laajenemisesta leikkuupinnan vierestd. On
tarkoituksenmukaista, ett# vannesahanter#dn jdlkeen on soO-
vitettu kiila, jonka toinen pinta on suunnilleen samassa
tasossa vannesahanteridn hammastamattoman alueen toisen
kyljen kanssa ja jonka toinen pinta on suunnilleen samassa
tasossa vinon hammaskyljen kyljen kanssa. Kiila tukee vie-
14 leikkaamattoman soiron tai aihion irrottamista. Vanne-
sahanterin hampaat voi olla taivutettu vain yhteen suun-
taan. On osoittautunut edulliseksi, ettd lahtien tasaises-
ta vannesahanterdsta vannesahanterdn hammastamattoman
alueen pinnan yli esiin pistdv&llad hampaan kyljen alueella
on p#dillyste kovametallista, erityisesti stelliitistd, ja
ettd vastapiidtid oleva hampaan kylki on hiottu vinosti ja
ettd siinid erityisesti on koverohionta. Lis8ksi on tarkoi-
tuksenmukaista, ettid wvannesahanterdn hammastamattoman
alueen pinnan yli esiin pist&vd vino kylkipinta ulottuu
hammaspinnan korkeuden vain osan yli ja etta vastapdinen
vino kylkipinta ulottuu koko hammasleveydelle.

Kuten mainittiin, vannesahanterd voidaan valmistaa
taivuttamalla hampaat yksinomaan yhteen suuntaan. Paljon
parempi on valmistusmenetelma, joka on tunnettu siitd,
ettd vanneteridstid olevasta ter#dsnauhasta stanssataan ham-
paita, ettd sitten vannesahanterin toiselle sivulle edul-
lisesti hammaskorkeuden osan yli l#mpdpd&llystetddn kova-
metallia, ettd sitten t&mad kovametalli hiotaan vinopin-
naksi terisnauhapinnan suhteen ja ett& t&mdn jalkeen vas-
takkainen hammaskylki samoin hiotaan erityisesti saman-
suuntaiseksi vinopinnaksi, mahdollisesti koverohionnan
muotoon. Siis tasaisesta vannesahanterdstd ldhdetddn, ham-
masalue saa toiselta puolelta kovametallipddllysteen (ku-
lutusaine) ja vinohiomalla saadaan hampaiden kulma-asento
vannesahanterdn rungon suhteen.

Keksinndn mukaisen leikkuulaitteen sovellutusesi-
merkkej4 on esitetty piirustuksissa. Kuvio 1 esittdd leik-
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kausta vannesahanterdstd keskisahaamista varten, jolloin
sahanhammas on esitetty my®s sivukuvassa kaavamaisesti,
kuvio 2 leikkuujédrjestelysd keskisahaamista varten, kuvio 3
aihiota keskisahaamista varten olevaan vannesahanterdin,
kuvio 4 useilla keksinnén mukaisilla vannesahanterilli
soirosta lautojen sivusta erottamiseen varustettua leik-
kuujdrjestelyd, kuvio 5 kuvion 4 mukaista vannesahanterss
sekd keksinndén mukaista kiilaa leikkuutapahtuman aikana,
kuvio 6 poikkileikkausta kuvion 7 mukaisesta vannesahante-
rédstd ja kuvio 7 sivundkym#3# vannesahanteristi hampaan
alueelta.

Vannesahanterdssd 1 on etupuolinen hammasalue 2,
siirtymdvythyke 3 ja selk#dalue 4. Viimeksi mainittu on
esitetty lyhennettynd. Konkreettisessa sovellutuksessa
edelld mainittujen kolmen alueen leveys on yhteensi
180 mm, seldn paksuus 1,8 mm ja hammasalueen paksuus 1 mm.
Hammasalueen 2 terdnpaksuuden seurauksena, joka on pie-
nempi kuin selk#alueen 4 paksuus, ja siirtym#alueen 3 ko-
veran muodostamisen seurauksena pois menevdt, sahatut pin-
nat 5, 6 sahatavaran 9 halkaisemalla saaduissa lamelleissa
7, 8 eivdt nojaudu pinnaltaan vannesahanter&in, vaan kai-
kissa tapauksissa ovat vain viivakosketuksessa kohdassa
10.

Hammasalue 2 ja siirtym#alue 3 hiotaan hampaiden 11
stanssaamisen jdlkeen pallomaisiksi (koverchionta), jol-
loin hampaat 11 erityisesti leikkuualueilla korjaushio-
taan ja j&lleen saatetaan muotoon p##llyst&8m&lls kovame-
tallilla, erityisesti stelliitilli. Viimeistyshionta (m&ir-
kdhionta) johtaa kuviossa 1 esitettyyn poikkileikkausmuo-
toon, jolloin kovametallivy®hykkeitd ei erityisesti ole
esitetty. Olennaista on, ettd vannesahanter#i 1 sahatava-
ran 9 sahaamisen yhteydess# ei heti pakoteta kiilavaiku-
tuksen alaisena puun sis#sn. Sahaaminen tapahtuu ensiksi
yhdensuuntaisilla leikkuukyljilld ja vasta sitten seuraa
vdhittdinen pakottaminen vannesahanter#4n 1. T&ssi mie-
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lessid hammaspaksuus jatkuu myos siirtymivydhykkeelld 3
suunnilleen t4m#n puolen leveyden verran, jolloin Kkylki
sitten jatkuvasti kasvaa tersdn t#yttd paksuutta kohti,
jollainen se on selkdalueella 4. Kuvion 2 mukaan van-
nesahanterd 1 liittyy irrotuslaitteeseen, tissid kaavamai-
sesti kuvattuna kahdella mahdollisesti sdddettivalld oh-
jauskiilalla 12, 13. Ohjauskiilat tukevat vannesahanteran
kylkien pitk#dlle menevaad tai kokonaan vapaata pitdmista
kitkaa tuottavasta kosketuksesta erotettujen lamellien
pintojen kanssa. Keksinnon mukaisen hampaan poikkileik-
kauksen muotoilun ja erityisesti tdydentavéan ohjauskiilan
johdosta valtetddn suuri 1amménkehitys ja kuluminen pie-
nenee. Sen vuoksi voidaan toimia suurilla nopeuksilla ja
pienemmill8 hampailla. Tissd mieless8 on hammas- ja siir-
tym#alueen 2, 3 erityisen muodostamisen seurauksena tar-
koituksenmukaista pienentd#d hammaskorkeutta esimerkiksi
tih&n saakka kidytetystd 14 mm:std 4 - 6 mm:iin, toimia
vannesahaympyrdn 1 800 - 2 000 mm halkaisijoilla ja ajaa
40 - 100 m/s olevilla vannenopeuksilla.

vannesahanterin valmistaminen voi tapahtua stans-
saamalla hampaat, hiomalla ja pidllystémdlla (sulattamal-
la p#dlle) kovametallia, yhdestd nauhasta, jolla on koko
poikkileikkauksen sama paksuus aihiona. Kuitenkin voidaan
valmistaa vannesahantersn 1' aihio esim. valssaamalla,
kuten on kuviossa 3 esitetty poikkileikkauksessa. Vals-
saustuotteella on leveytens#d suurella osalla (selkdalue
4') vakio paksuus pienentyen reuna-alueella (siirtymdalue
3', hammasalue 2'), joka on kuvattu kuvion 1 kanssa ana-
logisesti olennaisesti suurennettuna. Hammasalueella 2' on
viistotut kyljet 14, 15, jotka kantavat hampaiden kovame-
tallinuorrutuksella 16. Viimeksi mainittu menee padllysta-
mismenetelmidn seurauksena hitsautumalla sisdiseen liitok-
seen kantoaineena olevan vanneaineen kanssa. Hiominen ra-
joittuu valittdmdsti kovametalliin. Koska hampaat ovat

olennaisesti pienemmdt kuin tavanomaisissa vannesahante-
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rissd, saadaan tyYstbajan lyheneminen. Lis&8ksi voi hioma-
levy olla s#idetty yksinomaan kovametallihiontaan. Se on
siten tehokkaampi kuin levy (kuppilaikka), jolla saadaan
sekd hampaiden hionta ettd my®ts koverohionta siirtyma-
alueella 3, 3°'.

Kuvion 4 mukaan erotetaan soirosta 20 vannesahan-
terilld 21, 22 lautoja 23, 24. Jaljelle jadvastd soirosta
20' sitten vannesahaterdt 25, 26 erottavat jdlleen lauto-
ja 27, 28. Kaksoisvannesahojen (21, 22 ja 25, 26) riviin
vieri viereen asettamisella ty®stetd&dn soiroja tai muita
aihioita laudoiksi. Noin 2 mm saakka oleva leikkuusauma
pienentdid sauman osuutta lopputuotteesta ja tuottaa ja-
tettd sahajauhojen muodossa. Vannesahanterdn 29 erityi-
selld muodostamisella Kkuvion 5 mukaan mahdollisesti mas-
siivisen halkaisukiilan 30 yhteydess3 voidaan leikkuusau-
maa pienent#dd noin 1 mm:iin. Lis#ksi hampaat 31 on taivu-
tettu kulmaan ainoastaan sahatavaraan, t&ssd soiroon 20,
p4in olevaan suuntaan. T&m#& kulma on muodostettu myds kii-
lakulmana halkaisukiilalle 30, joka 1liittyy eteenpdin
tydntidmisen suunnassa vannesahanter&dn 29. Sahanhammas 31
on kuvion 5 mukaan erotettu katkoviivalla poikkileikkauk-
sessa vannesahanter8n rungosta. Sahanhampaan ulkokylki
midrittelee pinnan, joka jatkuu halkaisukiilan 30 ulkokii-
lapintaan. T4ss# pinnassa on erotetun laudan 32 leikkuu-
pinta. Kuvio 5 esitt#4, ettd hampaiden 31 pelkdstddn yksi-
puolisella vinoasennolla saavutetaan sahanterdn 29 vapaa-
asento soiron 20 suhteen ja ettd vastakkainen hampaankylki
johtaa lautaa 32 pois vannesahanteristd 29, niin ettd ei
synny kitkasulkua ja t#l1l4 tavalla mahdollisesti yhdessd
halkaisukiilan kanssa saadaan vapaa-asento.

Kuvio 6 esitt#3d kuvion 5 mukaisen vannesahanteran
poikkileikkausta yksityiskohtaisesti ja kuvio 7 yleiskuvaa
siitd, kumpikin suurennetussa mittakaavassa. Konkreetti-
sessa sovellutuksessa sahanterdleveys on 150 mm ja hammas-

korkeus 15 mm. Sahanhammas 33 on asetettu vinoon sahante-
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rdn rungon 34 suhteen. Vinopinta 35 ei riit& hampaan juu-
reen saakka, vaan vain pelkdstddn hammaskorkeuden noin
2/3:aan. Vastakkaisen hammaskyljen vinopinta 36 ulottuu
vannesahanterdn runkoon 34 saakka. Vinojen osien korkeuk-
sia on kuviossa 6 merkitty viitemerkinn$illd h, ja h,.

Kuvio 6 esittdd lisdksi td@mén vannesahanterdn val-
mistamismenetelmdd. Vanneterdstd olevalle terdsnauhalle,
jolla on suorakulmainen poikkileikkaus, katkoviivan 37
mukaan p#ddllystetddn toiselle puolelle jo stanssatun ja
vield stanssattavien hampaiden alueelle kovametallip#d#l-
lyste, erityisesti stelliittip#ddllyste 38. Tédm& saa vino-
pintaa 35 vastaavasti kylkihionnan. Vastakkainen kylki
hiotaan hammashionnalla vinopinnan 36 muotoon, niin etté
hampaat saavat, ei taivuttamisen, vaan hiomisen kautta
kuvatun muodon. Kiilapinnan vaihtoehtona vinopinta 36 voi
saada koverohionnan (kuvattu katkoviivoin).
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Patenttivaatimukset:

1. Leikkuujarjestely vannesahanterdlla varustetulle
vannesahalle, jossa on selkdalue ja etupuolinen hammas-
alue, tunnettu siitd, ettd vannesahanterdan (1, 1°,
21, 22, 25, 26, 29) teranpaksuus hammasalueella (2, 2',
31, 33) poikkileikkauksessa on pienempi kuin vannesahante-
ran (1, 1, 21, 22, 25, 26, 29) selkdalueen (4, 4', 34)
paksuus.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen leikkuujdrjeste-
ly, tunnettu siitd, etta vannesahanteran (1, 1')
poikkileikkaus sahatavaran (9) tyontdsuunnassa katsottuna
keskiakselin suhteen, erityisesti keskisahauksessa, on
muodostettu symmetrisesti.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen leikkuujar-
jestely, t unnet tu siitd, ettd hammasalueelle (2,
2’) molemmin puolin vannesahanteraa (1, 1’) liittyy siir-
tymdalue (3, 3') sahanterdn seldksi (4, 4’) ja etta siir-
tymdalueella (3, 3’) on kyljet, jotka ovat hampaan juuren
vannesahanterdan selkddn yhdistdvdn ajatellun kiilapinnan
sisdpuolella.

4, Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen leikkuu-
jarjestely, tunnettu siitd, ettd hampaiden (11)
terdanpaksuus jatkuu siirtymdalueen (3, 3’) osalla yhden-
suuntaisina kylkind ja kyljet jatkuvat nousevasti van-
nesahanterdan (1, 1’) tayteen selkdvahvuuteen.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 4 mukainen
leikkuujdrjestely, tunnettu siitd, ettd etupuoli-
nen hammasalue (2, 2’) jadlkeenpdin tapahtuvaa paallysta-
mistd varten kovametallilla, erityisesti stelliitilla, on
viistottu suunnilleen V-muotoiseksi.

6. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 5 mukainen
leikkuujarjestely, t un n e t t u siitd, ettd se on
valmistettu nauha-aihiosta (1’), jonka selkdalueella (4’)

on suurempi terdnpaksuus kuin sen etupuolisella, hampaita
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varten muodostetulla alueella (2').

7. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen leikkuujar-
jestely, tunnettu siitd, ettd nauha-aihion (1’)
poikkileikkausprofiili valmistetaan valssaamalla.

8. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 4 mukainen
leikkuujdrjestely, tunnettu siitd, ettd terdn (1)
kyljet on valmistettu hiomalla, erityisesti pallomaisella
hionnalla siirtymdalueella (3).

9. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 8 mukainen
leikkuujdrjestely, t un ne t t u siitd, ettad hammas-
korkeus on suunnilleen kolminkertainen - kuusinkertainen
sahausleveys ja sahausleveys on edullisesti 1 mm alueella.

10. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 9 mukainen
leikkuujdrjestely, t unnettu siitd, ettad vannesa-
hanterdan (1, 1’'), sahatavaran (9) tyéntdsuunnassa katsot-
tuna, molemmin puolin 1liittyy kiinteita ohjauspintoja,
erityisesti ohjauskiiloja (12, 13), ohjausrullia tai oh-
jauslevyjd sahatavaran irrottamiseksi, erityisesti hal-
kaistujen lamellien (7, 8) irrottamiseksi.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen leikkuujidrjes-
tely, tunnettu s8siitd, ettd vannesahantera (1, 1')
on kaytettdvissad 40 - 100 m/s nopeudella ja sahannauharul-
lilla on edullisesti 2 000 mm halkaisija.

12. Patenttivaatimuksen 1 mukainen leikkuujdrijeste-
ly, tunnettu siita, etta vannesahanteran (21, 22,
25, 26, 29) kaikki hampaat (31, 33), erityisesti lautojen
(23, 24, 27, 28, 32) sivulta erottamiseksi soirosta (20)
vannesahanteran poikkileikkauksessa katsottuna, muodosta-
vat kulman yksinomaan yhteen suuntaan hampaisiin poikki-
leikkauksessa liittyvdn vannesahanteran rungon (34) suh-
teen, jolloin hampaat (31, 33) on suunnattu aihioon pdin,
erityisesti vinosti soiron (20) keskustan suhteen.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen leikkuujarjes-
tely, tunnettu siita, ettd vannesahanteran (21,
22, 25, 26, 29) jalkeen on sovitettu kiila (30), jonka
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toinen sisempi pinta on suunnilleen samassa tasossa vanne-
sahanterin hammastamattoman alueen (34) toisen kyljen
kanssa ja jonka toinen, ulompi pinta on suunnilleen samas-
sa tasossa vinon hammaskyljen toisen kyljen kanssa.

14. Patenttivaatimuksen 12 tai 13 mukainen leikkuu-
jarjestely, tunnet tu siitd, ettd vannesahanteran
(21, 22, 25, 26, 29) hammastamattoman alueen (34) pinnan
yli ulkonevalla hammaskyljen (35) alueella on padllyste
kovametallista, erityisesti stelliitista, ja ettad vastak-
kainen hammaskylki (36) on hiottu vinoksi ja erityisesti
siind on koverohionta (39).

15. Jonkin patenttivaatimuksista 12 - 14 mukainen
leikkuujdrjestely, tunnettu siitd, ettd vannesa-
hanterdn hammastamattoman alueen pinnan yli ulkoneva vino
kylkipinta (35) ulottuu vain hammaskorkeuden osan (h;) yli
ja ettd vastakkainen vino kylkipinta (36) ulottuu koko
hammaskorkeuden yli (h,).

16. Menetelmd patenttivaatimusten 12 - 15 mukaisen
leikkuulaitteen hammastuksen valmistamiseksi, tun -
nettu siitd, ettd vanneteradstd olevasta terasnauhasta
stanssataan hampaita (31, 33), ettd sitten vannesahanteréan
toiselle sivulle edullisesti hammaskorkeuden (h,) verran
pddllystetddn kovametallia, erityisesti stelliittid, ter-
misesti, ettd sitten tdmd kovametalli hiotaan vinopinnaksi
(35) terdsnauhapinnan suhteen ja ettd sen jédlkeen vastak-
kainen hammaskylki (36) samoin hiotaan erityisesti yhden-
suuntaiseksi vinopinnaksi, mahdollisesti koverohionnan
(39) muotoon.
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Patentkrav

1. Skdaranordning fdr en med ett bandsigsblad for-
sedd bandsig, som har ett ryggomrdde och ett tandomrdde pd
frontsidan, k 4 nnetecknad dirav att bandsdgs-
bladets (1, 1’, 21, 22, 25, 26, 29) bladtjocklek i tvdr-
snitt inom tandomrddet (2, 2’, 31, 33) ar mindre &n tjock-
leken pd bandsdgsbladets (1, 1’, 21, 22, 25, 26, 29) rygg-
omrdde (4, 4', 34).

2. Skdranordning enligt patentkrav 1, k @ nn e -
tecknad dirav att bandsdgsbladets (1, 1’) tvdrsnitt
i sdgvirkets (9) skjutriktning i fdrhdllande till mitt-
axeln, speciellt vid mittsdgning, &r utformat symmetriskt.

3. Skdranordning enligt patentkrav 1 eller 2,
kinnetecknad dirav att till tandomrddet (2,
2’) p& bdda sidor av bandsdgsbladet (1, 1’) ansluter ett
6vergdngsomrdde (3, 3’) till sdgbladets rygg (4, 4’) och
att Svergdngsomrddet (3, 3’) har flanker som befinner sig
innanfér en imagindr kilyta som fdrenar tandens rot med
bands&gsbladets rygg.

4. Skdranordning enligt ndgot av patentkraven 1 -
3, kadnnetecknad dirav att tdndernas (11) blad-
tjocklek fortgdr med parallella flanker pd en del av dver-
gdngsomrddet (3, 3’), och flankerna &vergdr stigande till
bandsdgsbladets (1, 1’) fulla ryggtjocklek.

5. Skdranordning enligt ndgot av patentkraven 1 -
4, kannetecknad dirav att tandomrddet (2, 2')
pd frontsidan har f6r i efterhand fdljande beldggning,
speciellt med stellit, avfasats vdsentligen till V-form.

6. Skdranordning enligt ndgot av patentkraven 1 -
5, kdadnnetecknad diarav att den dr framstdlld av
ett banddmne (1’), vars ryggomrdde (4, 4’) har stdrre
bladtjocklek &n det for tdnder bildade omrddet (2') péa
dess frontsida.

7. Skaranordning enligt patentkrav 5 eller 6,
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kinnetecknad dirav att bandamnets (1’) tvar-
snittsprofil framstélls genom valsning.

8. Skidranordning enligt ndgot av patentkraven 1 -
4, kiannetecknad ddrav att bladets (1) flanker
ir framstillda genom slipning, speciellt genom sfarisk
slipning i 8vergdngsomrddet (3).

9, Skdranordning enligt nagot av patentkraven 1 -
8, kinnetecknad didrav att tandhdjden &r unge-
fir tre - sexfalt sdgningsbredden och sdgningsbredden &r
féretriddesvis inom 1 mm-omrddet.

10. Skdranordning enligt ndgot av patentkraven 1 -
9, k annetecknad dirav att till bandsdgsbladet
(1, 1’), sett i sdgvirkets (9) skjutriktning, ansluts pa
b&da sidorna fasta styrytor, speciellt styrkilar (12, 13),
styrrullar eller styrplattor for 1&sgéring av sdgvirket,
speciellt f8r 18sgdring av kluvna lameller (7, 8).

11. Skidranordning enligt patentkrav 10, k d n n e -
tecknad dirav att bandsdgsbladet (1, 1’) kan drivas
med en hastighet av 40 - 100 m/s och sdgbandsrullarna har
en diameter pd fdretrddesvis 2 000 mm.

12. Skdranordning enligt patentkrav 1, k @ n n e -
tecknad diarav att bandsdgsbladets (21, 22, 25, 26,
27, 28, 32) alla tdnder (31, 33), speciellt for avskilj-
ning av brider (23, 24, 27, 28, 32) frdn en battens (20) i
sidled sedd i bandsdgsbladets tvarsnitt, bildar en vinkel
med bandsigbladets stomme (34) som ansluter i tvérsnittet
till tdnderna i endast en riktning, varvid tdnderna (31,
33) &r riktade mot &mnet, speciellt snett i férhdllande
till battensens (20) centrum.

13. Skdranordning enligt patentkrav 12, k d n n e -
t ecknad dirav att efter bandsdgsbladet (21, 22, 25,
26, 29) har anordnats en kil (30), vars ena, inre yta &r
visentligen i samma plan med ena flanken av bandsdgsbla-
dets otandade omrdde (34) och vars andra, yttre yta &r
vdsentligen i samma plan med andra flanken i den sneda
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tandflanken.

14. Skadranordning enligt patentkrav 12 eller 13,
kdnnetecknad dirav att det omrdde av tandflan-
ken (35) som utskjuter dver ytan av bandsdgsbladets (21,
22, 25, 26, 29) otandade omrdde (34) har en beldiggning av
hdrdmetall, speciellt stellit, och att den motsatta tand-
flanken (36) &r avfasad sned och uppvisar speciellt en
skdlslipning (39).

15. Skdranordning enligt ndgot av patentkraven 12 -
14, k@nnetecknad darav att den Sver ytan av
bandsdgsbladets otandade omrdde utskjutande sneda flank-
ytan (35) strécker sig Sver endast en del (h) av tand-
héjden och att den motsatta sneda flankytan (36) striécker
sig &ver hela tandhdjden (h,).

16. Férfarande for framstdllning av en tandning i
en skdranordning enligt ndgot av patentkraven 12 - 15,
kdadannetecknat didrav att av ett stdlband av
bandstdl stansas tdnder (31, 33), att pd& bandsdgsbladets
ena sida, fdretrddesvis for en tandh6jd (h,) beldggs dar-
efter termiskt med hardmetall, speciellt stellit, s& att
denna hdrdmetall dérefter pd4 samma sdtt slipas till en
snedyta (35) i forhdllande till stdlbandsytan och att den
motsatta tandflanken (36) slipas ddrefter till en spe-
ciellt parallell snedyta, eventuellt i form av en skdls-
lipning (39).
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