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(57) Sammendrag

Bandsag (1) for oppsnitting av f.eks. dypfryste
fiskeblokker. Bandsagen omfatter to tromler (10) som
er anordnet p& en ramme (11) og minst to sagblad (12)
som lgper ved siden av hverandre over trommelen. Sag-
bladene lgper gjenncm én eller flere parallelle blad-
styreenheter (13) der de vris eller skréastilles i en
forutbestemt vinkel (x) i forhold til trommelaksen.
Styreenheten (13) omfatter sylindre (25) med innsatser
(20 - 22) som ngyaktig styrer sagbladene parallelt med
hverandre. Sylindrene (25) er last pd plass ved hjelp
av brikker (19) som plasseres og innrettes ved hjelp av 12

et innrettingsverktgy. /
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Foreliggende oppfinnelse angdr en badndsag som innbefatter
flere blad for oppkutting av blokker, f.eks. frossenfiskblokker,
i flere skiver.

Ved fremstilling av f.eks. fiskepinner, starter man med
store frossenfiskblokker (ca. 0,6 x 0,25 x 0,5 m) som deles i
tre lange staver, sdkalte brgd. Disse brgd oppsnittes i
lengderetningen i flere skiver, vanligvis 3 - 6, som tilslutt
kuttes pa tvers for & danne fiskepinner eller stgrre porsjons-
stykker.

Den f@grste oppkutting av blokken utfegres vanligvis ved
hjelp av en dobbelt-béndsag, dvs. to identiske béndsager plas-
sert ved siden av hverandre, idet fiskeblokken fremmates vinkel-
rett pd sagbladene. P& denne mate blir oppkuttingen utfe¢rt i
en enkelt operasjon. Alternativt utfe¢res oppkuttingen av blok-
ken til brgd ved hjelp av en enkelt sag i flere operasjoner.

Den avsluttende oppsaging fra skiver til porsjonsstykker
utfgres vanligvis ved & mate skivene pd tvers over flere sirkel-
sagblad som er anordnet med en innbyrdes avstand tilsvarende
bredden av den gnskede fiskepinne eller porsjonsstykke. Ogsé
denne oppdeling kan utfgres i en enkelt operasjon.

Den sageoperasjon som idag utgjg¢r et problem er oppsnit-
tingen av bre¢dene til skiver.

Det er ikke mulig & utfgre denne oppsnitting pd samme midte
som oppdelingen av porsjonsstykkene, dvs. & bruke flere paral-
lelle sirkelsagblad. I s& tilfelle md8 sagedybden vare minst
lik bredets bredde, dvs. mellom 8 og 9 cm, og for & unngd ungd-
vendig épill samt for & oppnd en fin skjereflate, hvilket er
vesentlig for hvordan det endelige produkt vil se ut, md sag-
bladet vere meget tynt, ca. 0,4 mm. Et slikt tynt blad ville
vibrere meget sterkt og ville ikke gi noen stor ngyaktighet og
ville ikke tdle de hgye belastninger som opptrer ved saging av
dypfryéte blokkker.

Det er sdledes helt ngdvendig & bruke béndsag. Ovennevnte
dobbelt-bandsag vil imidlertid gi maksimalt tre skiver i &n og
samme operasjon.

Denne oppsnittingsoperasjon blir idag utfe¢rt ved & snitte
opp hver enkelt skive i en enkelt-bd&ndsag. Dette innebarer at
for 4 oppnd fem skiver, md brgdet mates gjennom sagen fire gan-

ger, osv.
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Nevnte operasjon kan sdledes ikke innbefattes i en hel-
automatisk kjede, da den md utfgres manuelt,hvilket er meget
tidkrevende og kostbart.

Ifglge en annen kjent metode oppsnittes brgdene ved hjelp
av en anordning som omfatter fire separate bandsager plassert
etter hverandre. Denne anordning har imidlertid flere ulemper.
Den er ca. fem meter lang og er sdledes meget omfangsrik,
hvilket gjo¢r den uegnet for mindre bedrifter. Investerings-
kostnadene er hgye og tiden og omkostningene ved rensing og
vedlikehold er betydelige. Dessuten md rester fra sagingen
oppsamles pd flere forskjellige steder.

Formdlet med oppfinnelsenier & tilveiebringe en bandsag
for oppsnitting av et ¢gnsket antall skiver i en enkelt opera-
sjon. En slik bandsag kan innbefattes i en helautomatisk kjede.

Et annet formdl med foreliggende oppfinnelse er & tilveie-
bringe en b&ndsag som ikke er beheftet med ovennevnte ulemper.

Disse formdl oppnds ved en bd&ndsag Som nermere angitt i
det etterfglgende krav 1.

Ytterligere formdl og fordeler ved oppfinnelsen vil fremga
nermere av den etterfglgende beskrivelse av en foretrukket ut-
fgringsform av oppfinnelsen i tilknytning til de medfglgende
tegninger.

Fig. 1 er et perspektivriss av bandsagen sett forfra og med
frontdekslet fjernet.

Fig. 2 er et perspektivriss tilsvarende fig. 1, der fiske-
blokkenes fremmatingsretning er vist.

Fig. 3 er et oppriss hvor styreenheten for sagbladene er
vist i detalj.

Fig. 4 er et skjematisk riss som viser justeringen av
styreinnsatsene.

Fig. 5 er et perspektivriss av sagblad-styreenheten.
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Fig. 6 er et sideriss av rammen til badndsagen.

Fig. 7 er et tverrsnitt gjennom rullen.

Fig. 8 er et perspektivriss av en fiskeblokk som er opp-
kuttet og oppsnittet i henhold til oppfinnelsen.

I fig. 1 og 2 er bandsagen ifglge oppfinnelsen skjematisk
vist. Béndsagen omfatter en ramme 11 som er understgpttet av to
bareinnretninger 7. Bandsagen har en forside 2, en bakside 3,
et deksel 5, en bunn 6 og to sider 4. Et styrepanel 8 er an-
ordnet pd den ene side 4 og en anordning 9 for utmating av res-
ter fra sagingen er montert pd den andre side 4. Inne i rammen
er der flere, og minst to sagblad 12 som strekker seg rundt to
ruller eller tromler 10 og gjenﬁom to parallelle bladstyreenhe-
ter 13 som er na&rmere beskrevet nedenfor. Sagbladene 12 er
plassert ved siden av hverandre. Et kutte- og fremmatingsplan
17 er anordnet i forbindelse med bladstyreenhetene og lgper
gjennom forsiden 2 (se fig. 2). En knapp 15 er anordnet for
skrastilling av rammen. For & strekke og stramme éagbladene er
der tilkoplet en spak 16 og en penumatisk sagblad-strammeenhet 14.

Sagblad-styreenheten 13 omfatter to eller flere vrienheter
34 (en slik detalj er vist i fig. 3, se ogsé& fig. 5) som er
plassert pd hver side av kutteplanet 17. I vrienhetene er der
skrd spor 23, ett for hvert sagblad, som opptar sagbladene og
er utvidet til et hull i enden. I hvert slikt hull er der plas-
sert en bladstyring 25 og derunder er en laseplate 19 som sam-
men med l&seskruen 18 léser bladet i en forutbestemt stilling.
Bladstyringen 25 omfatter metallstykker eller innsatser 20 - 22
som holder bladene ngyaktig i stilling og fortrinnsvis er frem-
stilt av hardmetall fdr 4 motvirke slitasje. Bladstyringene er
ogsd utstyrt med et bladspor 24. N&r sagbladet skal settes pé
plass blir det fgrst innfgrt gjennom sporets 23 skrdparti.
Bladstyringen 25 er plassert for & oppta sagbladet og sporet 24
er anbragt pd linje med sporets 23 skraparti, slik at sagbladet
kan fgres ned i sporet 24. Deretter dreies eller vris sagbla-
det til den ¢nskede stilling ved hjelp av bladstyringen, hvor-
etter det lases ved hjelp av laseplaten 19 og léseskruen 18.

Nermere bestemt bestdr vrienheten av en metallkloss 35 som
er utfgrt i ett stykke og omfatter et antall boringer 36, én
for hvert sagblad. Sporet 23 forbinder boringen med klossens
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toppflate 37. Under hver boring er der et langstrakt hull 38
som vist med brutte linjer i fig. 3. En skrue strekker seg
gjennom hver boring og fester pd plass en brikke 39 som utgjgr
l&seplaten 19. Et segment av brikken 39 er utskaret for & fri-
legge en plan flate 40.

Styreenheten 25 er laget av en sylinder med samme lengde
som klossens 35 tykkelse. Innsatsene 20 - 22 er festet til sy-
linderen ved hijelp av bolter 41 for & avgrense det sagbladopp-
tagende spor 24. Sagbladet 12 opptas sdledes mellom innsatsene
20 og 21 som avgrenser sagbladplanet. Sagbladets bakside lig-
ger an mot innsatsen 22 og dets akjartenner er beliggende i det
utvidede omrdde til hegyre i figur 3.

I det minste endepartiet av sylinderen 25 har utsparte
partier 42 og 43 som oppviser plane flater for samvirkning med
brikken 19. Hver sylinder kan sdledes trekkes ut og innfe¢res
fra baksiden av metallklossen 35. Stillingen til hver enkelt
sylinder blir imidlertid fullstendig bestemt av brikken 19.

N&r sylinderen vris eller dreies som vist i hgyre del av fig. 3,
forskyves brikken noe nedad, hvilket imidlertid er mulig péa
grunn av det langstrakte hull 38. Det er séledes klart at hver
sylinder kan taes ut for & kontrollere eller utskifte innsatsene,
uten behov for pdfglgende gjenoppretting av apparatet.

Opprettingen utfgres fortrinnsvis ved hjelp av et verktgy
som plasseres mot toppflaten 37 og innbefatter styreflater for
anbringelse av brikkene i Deres korrekte stillinger. Nar alle
brikkene 39 er tiltrukket og fiksert pd plass, kan sylindrene
innfgres i sine motsvarende boringer. Selvsagt er det mulig &
innfgre sagbladet i sine boringer uten at sylindrene er innfgrt,
se hgyre del av fig. 3.

Som ovenfor nevnt har dypfryst fisk form av en stor blokk
27 (fig. 8) som fgrst oppkuttes i tre brgd 28. Brgdene oppsnit-
tes til langstrakte skiver 29, f.eks. seks skiver, og blir til-
slutt kuttet i porsjonsbiter 30. NAar brgdene skal oppsnittes
ved hjelp av anordningen ifglge oppfinnelsen, skrédstilles ram-
men 11 en viss vinkel x, fortrinnsvis mellom 0 og 25o i forhold
til horisontalplanet h (se fig. 6). Sagbladene 12, som er opp-
tatt i sporene 24 i styringene vris ved hjelp av styringene
25 til de er parallelle med horisontalplanet (se fig. 4).
Frossenfiskbrgdet mates over oppkuttingsplanet 17 som er hori-

sontalt og mot bladstyreenheten 13 der sagbladene er horisontale
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og er plassert med.en viss avstand mellom sagbladene, hvoretter
brgdet oppsnittes i det ¢gnskede antall skiver i é&n og samme
operasjon slik det fremgéar av fig. 5.

For stramming av sagbladene er der anordnet en hdndspak
16, ved hjelp av hvilken avstanden mellom tromlene kan justeres
for samtidig strekk av alle sagblad. Dessuten er der anordnet
individuelle sagblad-strammeenheter 14 ved hjelp av hvilke
hvert sagblad kan strammes for seqg.

Operasjonen for saging av store dypfryste blokker utsetter
sagbladene for forholdsvis hgye spenninger, slik at sagbladene
méd strammes meget omhyggelig for & oppna en fin kuttflate pa
produktet. For & hindre at sagtennene pd de sterkt strammede
sagblad skal skjzre tromlene er tromlene utstyrt med et spesi-
elt overflateskikt 26. Overflateskiktet 26 er narmere vist i
fig. 7 og omfatter skuldre 31 som sagbladene ligger an mot, og
mellomliggende spor 32 som opptar sagbladene. For & hindre
vannglidning eller lignende, er sporene 32 utstyrt med trange,
fortrinnsvis V-formede kanaler 33.

Den vinkel rammen ma vere skrdstilt for & gi brgdet en viss

tykkelse beregnes ut fra formelen:

sin x = b
a

der x rammens skrdastilling i forhold til oppkuttingsplanet
eller horisontalplanet h,

a = avstanden mellom to naboblad,

b = oppkuttingstykkelsen pluss tykkelsen av bladet.

Vinkelen justeres fortrinnsvis ved hjelp av et vinkel-
verktgy slik at ngyaktig samme justering oppnéds for hvert sag-
blad. )

Ved hjelp av badndsagen ifglge foreliggende oppfinnelse kan
et stort antall forskjellige skivetykkelser oppnas ved & jus-
tere rammens skrdvinkel eller ved & slgyfe noen av sagbladene.
Ifplge en foretrukket utfgringsform omfatter badndsagen seks sag-
blad, som gjgr det mulig & fremstille opptil syv skiver i en
enkelt operasjon. Da én av brgdets 28 overflater ofte er ujevn,
er det hensiktsmessig & bruke det sjette eller siste sagblad
for utjevning av denne ujevnhet.

Fordelene med bandsagen ifglge foreliggende oppfinnelse
i forhold til kjent teknikk er flere.
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Sammenlignet med kjente metoder, der hver skive skjzres i
&n enkelt operasjon trengs nd ferre betjeningspersoner og far-
ten er hgyere, hvilket inneberer gkonomiske fordeler.

Sammenlignet med kjente bandsager, der flere band er plas-
sert pd linje, gir bandsagen ifglge foreliggende oppfinnelse en
betydelig lavere investeringskostnad. Dessuten er det ngdven-
dige rom betydelig mindre og rensetiden kortere. Ettersom
b&ndsagen ifglge oppfinnelsen bare omfatter en vanlig motor
er vedlikeholdet meget enklere. Sagrester bare pd ett sted
gje¢r oppsamlingen av disse enklere og dessuten blir energifor-
bruket betydelig lavere.

Fremfor alt er bandsagen ifglge foreliggende oppfinnelse
meget fleksibel. Omstillingen til et nytt skiveformat utfgres
hurtig og enkelé.

Bandsagen er fortrinnsvis fremstilt av syrefast stdl, men
hvilket som helst egnet materiale kan benyttes.
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Patentkravwv:

1. Bédndsag for oppsnitting av en blokk av f.eks. dypfryst

fisk til flere tynne skiver, omfattende to tromler (10) over
hvilke minst to bandsagblad (12) er innrettet til & lg¢pe, og en
innretning plassert mellom tromlene for skrdstilling av sagbla-
dene, karakterisert v ed at nevnte skréastil-
lingsinnretning omfatter minst &n bladstyreenhet (13) som omfat-
ter en metallkloss (35) utstyrt med boringer (36), en for hvert

sagblad (12) for & oppta sagbladene, og en sylinder (25) for

hvert sagblad, som er opptatt i boringen og har innsatser (20 -
22) av et hardmetall for ngyaktig styring av sagbladene og for
& skradstille dem i en forutbestemt vinkel (x) i forhold til

trommelaksen, idet bladene (12) etter dreiningen bibeholdes

innbyrdes parallelle og parallelle med bandsagens materetning.

2. Bandsag ifglge krav 1, karakterisert ved
at skrastillingsinnretningen omfatter to bladstyreenheter (13)
plassert symmetrisk pd hver side av midtpunktet mellom trom-
lene (10).

3. Badndsag ifglge krav 1 eller 2,

karakterisert ved at tromlene (10) er opplag-
ret i en ramme (11) som regulerbart kan skrdstilles i vinkelen
(x), hvorved sagbladene er meget nazr horisontale ner bladstyre-

enheten.

4, Bandsag ifglge et av de foregdende krav,
karakterisert v ed at vinkelen (x) er mellom
0° og 25°.

5. Bandsag ifg¢lge et av de foregdende krav,
karakterisert v ed at hver sylinder (25) om-

fatter en plan flate (42, 43) som er innrettet til & samvirke
med en motsvarende plan flate pad en laseplate (19) som er fes-
tet til metallklossen (35) i en forutbestemt vinkel for & be-

stemme sylinderens vinkel.
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