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(57) Tiivistelmy
Tdhdnastisten pySrein puun katkaisumenetelmien tySno-
peuden nostaminen ei ole ollut mahdollista yksityisten sa-

hausten ja tukkien siirtymisen tarvitseman ajan huomioon- -4

ottaen. Keksinndn kohteena on menetelmll ja laite pybredin f—

puutavaran katkaisemiseksi useihin milir8tyn pituisiin osiin on | e
ja toteutus tapahtuu siten, ettd katkaistavasta pytiredstd (el

puutavarasta, jota kuljetctaan pitkittéiskuljettimella (2), }‘

erotetaan poikittaissuunnassa liikkuvalla sahalla (3) puu- 4? Py xS
tavarakappale (la), joka siirretdidn pitkittiiskuljetinlaitteen 1

(2) suuntaiseksi sijoitetulle kuljetinpdydalle (). siing T/
puutavarakappale (la) asetellaan pituussuunnassa ja se ote- (WE@ET
taan toisella poikittaiskuljetinlaitteella (7) ja systetiin
toiselle sahalle (10), joka katkaisee puutavarakappaleen

(la) mddrdtyn pituisiksi osiksi (1b,lc), samalla kun seu-

1)

raavasta pydredstd puusta (1) erotetaan samanaikaisesti en-

simmdiselld sahalla (3) puutavarakappaletta (la). thranrn

I

)

P05

=




[ e
PAORS

(57" Sammandrar,

Ln stegring av arbetshastigheten vid kinda f8rfaranden
f&r styckning av rundvirke har ej varit méjlip under beaktan-
de av den erlorderlipa tiden fr de cnskilda sdgningsskedena
och férflyttningen av stockarna. Uppfinningen avser ett for-
farande och en anordning f8r styckning av rundvirke i flera
delar av given lingd och férverkligandet sker pa s& sdtt,
att fran det f6r styckning avsedda rundvirket (1), som trans-
porteras pa en lingstransportdr (2), avskiljes med en i tvidr-
riktning rérlig sdg (3) ett rundvirkesstycke (la) och Yver-
féres pd ett parallellt med l4ngstransportdren (2) anordnat
transportbord. Ddr placeras rundvirkesstycket (la) i ldngd-
riktning och 8vertages av en tvirtransportdr (7) och fdres
till en ytterligare sag (10), som styckar rundvirkesstycket
‘t1a) i rundvirkesdelar (1b,lc) av férutbestimd ldngd, medan
samtidigt frdn ett efterfdljande rundvirke (1) ett rund-

virkesstycke (la) avskiljes med den férsta sipen (3).
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Menetelmd ja laite pySredn puutavaran katkaisemiseksi

mdaratyn pituisiin osiin

Keksinndn kohteena on patenttivaatimuksen 1 johdan-
to-osan mukainen menetelmd pySredn puutavaran katkaisemi-
seksi useihin mddrdtyn pituisiin osiin.

PySredn puun katkaisu jatkokdsittelyd varten halut-
tuihin osiin voidaan suorittaa yksinkertaisimmalla, joskin
paljon tydtd vaativalla tavalla kdsin ketjusahan avulla.
Tdmin tydmddrdn vihentidmiseksi on kdytetty kiintedsti so-
vitettuja ketjusahoja, pydrd&sahoja tai vannesahoja, joi-
hin py®dred puutavara on sydtetty nosto- ja/tai kuljetin-
laitteita kdyttdmalld.

T4t4 tydvaihetta edelleen mekanisoitaessa ja automa-
tisoitaessa on tunnettua suorittaa poikittais- ja pitkit-
tdiskuljetinlaitteilla syStetyn tukin katkaisu elektroni-

sesti ohjattujen katkaisuasemien avulla, jolloin tukki

katkaistaan yhdelld tai useammalla sahauksella pitkittdis
suuntaan ndhden kohtisuorassa suunnassa. On tunnettua to-
teuttaa ndmi katkaisuasemat ohjelmaohjattuina.
Aikaisemmin tunnetaan erds johdannossa mainitun tyyp-
pinen menetelmd (DE-hakemusjulkaisu 28 42 935). Sen jdl-
keen kun pituussuunnassa kuljetettu tukki on ensimmdisel-
14 sahauksella katkaistu siten, ettd saadaan puutavarakap-
pale, jonka pituus vastaa ainakin kahden muodostettavan
osan ennalta mddrdttyjen pituuksien summaa, tdmd puutavara-
kappale siirretdin poikittaissiirtolaitteella kuljetinpdy-
ddlle, jossa se asetellaan pituussuunnassa ja katkaistaan
kuljetinp8yddlld levitessddn toisella sahauksella haluttui-
hin osiin. T4m&n toisen sahauksen aikana ei voida tuoda
uutta puutavarakappaletta eikd mydskddn suorittaa pitkit-
tiisasettelutoimitusta kuljetinpdyddlld. Tunnetun menetel-
midn tydnopeutta rajoittaa siten se, ettd tydvaiheet, jois~
sa puutavarakappale siirretddn kuljetinp&yddlle, asetellaan
pituussuunnassa kuljetinpdyddlld, jaetaan haluttuihin osiin
ja kuljetetaan edelleen, voidaan suorittaa vain ajallises-

ti perdkkdin.
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Nykyaikaisten saha- ja hdylilaitosten (profilointi-
laitosten) tySskentelynopeutta on onnistuttu viime aikoina
jatkuvasti nostamaan, niin ettd nykyaikaisten laitosten
kapasiteetti edellyttdd niin nopeaa katkaistujen puutava-
rakappaleiden sydttdmistd, ettd tukin katkaisuun kdytettd-
vissd oleva aika ei riit4. Tunnetulla menetelmilld ei ti-
mdn vuoksi endd voida saada nykyisten saha- ja h8yldlai-
tosten vaatimuksia vastaavaa m#4r3¥ mairityn pituisia puu-
tavarakappaleita.

Tdhdnastisten pyYre&n puun katkaisumenetelmien ty8no-
peuden nostaminen ei ole ollut mahdollista yksityisten sa-
hausten ja tukkien siirtymisen tarvitseman ajan huomioon-
ottaen.

Keksinndn tehtdvdnd on siten kehittii patenttivaati-
muksen 1 johdanto-osassa esitetyn tyyppistd menetelmii si-
ten, ettd tydskentelykapasiteettia, ts. tukkien l8pisydt-
tomddrdd, saadaan oleellisesti suurennettua mahdollista-
maan yhteensopivuus nykyaikaisten saha- ja profilointilai-
tosten kohonneisiin kapasiteetteihin.

Tdmd tehtdvd ratkaistaan keksinndn mukaan siten, ettd
toinen sahaus suoritetaan puutavarakappaletta poikittais-
suuntaan kuljetettaessa, samalla kun samanaikaisesti suo-
ritetaan uutta ensimmi#isti sahausta.

Tdhdn asti tavanomaisten ajallisesti perikkiin seuraa-
vien yksityisten sahausten sijasta saadaan tunnettuun mene-
telmddn sahausten aika=- ja tilaporrastus, jolloin ensimmdi-
nen sahaus paikalle kuljetettuun tukkiin suoritetaan jo
silloin, kun edelli erotettuun puutavarakappaleeseen ollaan
vield suorittamassa toista sahausta. Tdmin avulla katkaisu-
toimenpiteen kapasiteettia voidaan nostaa oleellisesti suh-
teellisen pienilld kustannuksilla. T4118in nykyaikaiset
tehokkaat saha- ja profilointilaitokset voidaan varustaa
yhdelld ainoalla katkaisuasemalla, mill3 viltet44n huomat-
tavat henkilbé- ja laitelisdkustannukset toisesta katkaisu-
asemasta, jota muuten tarvittaisiin sybttdnopeuden sovitta-
miseksi saha- tai profilointilaitoksen ty8skentelynopeuteen.

Usean sahauksen samanaikainen suorittaminen samassa tukissa,
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mikd mybs voisi lisdtd kapasiteettia, aiheuttaa huomatta-
via vaikeuksia, jotka ovat kdytinndn toteutuksen esteend.

Keksint8ajatuksen edullisia suoritusmuotoja on esi-
tetty muissa patenttivaatimuksissa, jotka kohdistuvat eri-
tyisesti mySs edulliseen laitteeseen menetelmin toteutta-
miseksi.

Keksintdd selitetddn l&hemmin seuraavassa piirustuk-
sessa esitettyjen suoritusesimerkkien avulla.

Piirustuksessa esittdi

Kuvio 1 yksinkertaistettuna esityksend pddllyskuvan-
toa laitteesta pydredn puutavaran katkaisemiseksi, jossa
poikittaiskuljetuksen aikana suoritetaan vain yksi toinen
sahaus,

Kuvio 2 suurennettua leikkausta pitkin kuvion 1 vii-
vaa II-11,

Kuvio 3 kuvion 1 mukaisena pdillyskuvantona laitetta
pySredn puutavaran katkaisemiseksi, jossa poikittaiskulje-
tuksen aikana suoritetaan kaksi perdkkdisti sahausta ja

Kuvio 4 leikkausta pitkin kuvion 3 viivaa IV-1V.

Kuvioiden 1 ja 2 sekd 3 ja 4 mukaisille laitteille
on yhteistd, ettd katkaistavaa py®redi puuta 1 kuljetetaan
ketjukuljetinradalla 2 pituussuuntaan ja se syStetddn ket-
jukuljetinradassa 2 olevaan viliin sijoitetulle ensimmdi-
selle py8r&sahalla 3.

Ketjukuljetinrata 2 on yhdistetty l&hemmin esittdmit-
td jdtettyyn asettelulaitteeseen, jossa on esimerkiksi sa-
ranoidut ja/tai pituussuunnassa aseteltavat vasteet tai
joka on kuten esitetyssd suoritusesimerkissd varustettu im-
pulssiohjauksella, jonka avulla aikaisemmin mitattu pyd&red
puutavara 1 kuljetetaan sille kohdalle, jossa py8rdsaha 3
erottaa ensimmdiselld sahauksella puutavarakappaleen la
siten, ettd pybr®saha 3 siirretdsdn poikittain ketjukulje-
tinrataan 2 n&hden. Erotetun puutavarakappaleen la pituus
vastaa kuvioiden 1 ja 2 esimerkissd katkaisutoimenpiteen
tuloksena haluttujen kahden osan 1lb ja lc pituuksien sum-
maa. Kuvioiden 3 ja 4 mukaisessa esimerkissd erotetun puu-

tavarakappaleen la pituus vastaa sahausraot huomioonottaen
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kolmen osan 1lb, 1ld ja le summaa.

Puutavarakappale la siirretddn poikittaissiirtolait-
teella 4, jossa on esimerkiksi liikkuvat tydntbelimet, ket~
jukuljetinp8yddn 2 suuntaiseksi sijoitetulle rullakuljetin-
pdyddlle 5. T&11ld rullakuljetinpdyddlld 5 puutavarakappalet-
ta la siirretddn pituussuunnassa ja se asetellaan esim.
aseteltavaa vastetta 6 vastaan siirtdm&ll&. Rullakuljetin-
pSytd on nousevan poikittaisketjukuljetinlaitteen 7 koh-
dalla, jossa on useita vierekkdisii ketjuja 8, jotka on
varustettu mukaanottimilla 9. Poikittaiskuljetinlaitetta
7 kdytetiidn jaksottaisesti ja se ottaa kullakin liikeaske-
leella mukaanottimillaan 9 puutavarakappaleen la rullakul-
jetinp8yd4ltd 5. Puutavarakappaleen la poikittaiskuljetuk-
sessa sitd siirretd¥n poikittaiskuljetinlaitteen 7 alueelle
sijoitettua toista py®r8sahaa 10 kohti, joka katkaisee puu-
tavarakappaleen la osiin 1b ja 1lc, joiden pituus on asetet-
tu ennalta md¥rdtyksi rullakuljetinp8yd&ll& 5 suoritetulla
asettelutoimenpiteelld.

Kuvioiden 1 ja 2 laitteessa osat 1b ja lc kulkevat poi-
kittaiskuljetinlaitteen 7 yldpiissd k3d&ntyvdlle siirtolait-
teelle 11, joka siirt44 ne pitkittdiselle ketjukuljettimel-
le 12, joka kuljettaa osat 1b ja lc esimerkiksi jdljessd
seuraavan saha- ja profilointilaitoksen lajittelulaittee-
seen., Siirtolaite voi olla jaettu erillisin$ ohjattaviin,
osiin, jotka mahdollistavat puutavaran yksityisten osien
toisistaan riippumattoman siirtdmisen.

Py8rdsaha 10 on laakeroitu kdintdvarteen 13, jota voi-
daan k#dintd4d painevdliainekdytt8iselld sylinterilld 1h.
T4118in voidaan kdyttdi kahta erilaista toimintatapaa pyd-
redn puutavaran paksuudesta riippuen. Ohutta puutavaraa
katkaistaessa pydrdsaha 10 on jatkuvasti yldasennossa ja
poikittaiskuljetinlaite 7 siirtdd puuta pydrdsahaa 10 vas-
taan, kun taas paksun puutavaran tapauksessa puutavarakap-
paleen kuljetus tapahtuu py8r&sahan 10 ollessa aluksi alas-
lasketussa sahausasennossa. Puutavarakappaletta pitdd pai-
kallaan tissd asennossa kuviossa 2 vain viitteellisesti
osoitettu alhaalla pitdvd pidin 15 pybrdsahan 10 kddntyessd
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yléspdin sylinterin 14 vaikutuksesta ja sahatessa puutava-
rakappaleen poikki.

Kuvioiden 3 ja 4 mukainen toteutus eroaa kuvioiden 1
ja 2 toteutuksesta siten, ettd pydr8sahan 10 ohituksessa
puutavarakappaleesta la katkaistuista osista vain toinen
osa 1lb siirretddn poikittaisketjukuljetinlaitteella 7 se-
litetylld tavalla pitkittdiselle ketjukuljettimelle 12.
Osa lc siirretd8n sahauksen jdlkeen lyhyemmdlld poikittais-
ketjukuljettimella 7' toiselle rullakuljetinpdyddlle 16,
jolla osa lc asetellaan pituussuuntaisella liikkeelld ase-
tettavaa vastetta 17 vastaan. Toinen, samoin nousevaksi so-
vitettu poikittaisketjukuljetinlaite 7" nostaa osan lc rul-
lakuljetinp8yddltd 16 ja siirtdid sen pydrdsahalle 18, joka
on toteutettu ja sijoitettu pydrdsahan 10 yhteydessd esi-
tettyd vastaavalla tavalla. Pydr8saha 18 katkaisee osan 1lc
osiin 1d ja le, jotka siirtolaite 11' siirtdd tdmdn jdl-
keen samalla tavalla pitkittdiselle ketjukuljettimelle 12.

Kuvioiden 1 ja 2 laitteen toteuttamalla menettelylld,
jossa ensimmdiseksi erotetulla puutavarakappaleella lc on
kahden osan 1d ja le pituus ja jossa se katkaistaan tdmdn
jdlkeen kerran, saadaan nykyisiin katkaisuasemiin verrat-
tuna ldhes kaksinkertainen kapasiteetti.

Kuvioiden 3 ja 4 laitteiden toteuttamalla menettelyl-
14 saadaan jopa ldhes kolminkertainen kapasiteetti, koska
ensimmdistd, pybrdsahalla 3 suoritettavaa sahausta varten
k8ytettdvissd olevana aikana suoritetaan lisdksi samanai-
kaisesti kaksi muuta sahausta sahoilla 10 ja 18, jolloin
katkaistuksi ja poiskuljetetuksi tulee yhteensd kolme osaa
ib, 1d, 1le.

Esitetyistd suoritusesimerkeistd poiketen keksinndén
mukainen menetelmd voidaan toteuttaa myYs siten, ettd pit-
kittdisketjukuljettimen 2 kohdalla ei ole pydrdsahaa 3.
PySred puutavara siirretddn tdlldin ilman sahausta rulla-
kuljetinradalle 5, jossa se asetellaan pituussuunnassa ja
sybtetddn pydrdsahalle 10. Siind erotettu osa lc jaetaan
kuvioiden 3 ja 4 laitteen mukaisesti toisella pydrdsahalla

18 haluttuihin osiin 1d ja le.
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On selvdd, ettd suoritusesimerkeissd esitettyjen
pydrdsahojen 3, 10 ja 18 tilalla voidaan kdyttdd mySs mui-
ta sahoja, esimerkiksi ketjusahoja.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd py8redn puutavaran katkaisemiseksi
mddrdtyn pituisiin osiin, jossa py¥red puu (1) kuljetetaan
ja asetellaan pituussuunnassa ja siitd erotetaan sen pi-
tuussuuntaan ndhden poikittaisella ensimmdiselld sahauk-
sella puutavarakappale (la), joka tdmdn jdlkeen kuljete-
taan poikittaissuuntaan, asetellaan pituussuunnassa ja
katkaistaan ainakin yhdelld toisella sahauksella osiin
(1b,1lc tai 1b,ld,le), tunnet tu siitd, ettd toi~
nen sahaus suoritetaan puutavarakappaletta (la) poikit-
taissuuntaan kuljetettaessa, samalla kun samanaikaisesti
suoritetaan uutta ensimmdistd sahausta.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd kuljetettu pydred puu (1) siirre-
td4n ensin poikittaissuuntaisesti pitkittdiskuljetinradal-
taan ja asetellaan pituussuunnassa ja ettd ensimmdinen
sahaus puutavarakappaleen (la) erottamiseksi suoritetaan
pydredn puun (1) seuraavan poikittaiskuljetuksen yhtey-
dessd.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd poikittaiskuljetuksen yhtey-
dessd suoritettavaa sahausta seuraa ainakin yksi toinen
pituusasettelutoimitus ja sitd seuraava poikittaiskulje-
tus ja tdmdn yhteydessd suoritettava sahaus.

4. Laite jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukaisen
menetelmdn suorittamiseksi, jossa on pitkittdiskuljetin-
laite (2) pydread puutavaraa varten ja tahan poikittaissiirto-
laitteella (4) yhdistetty pitkittdiskuljetinlaitteen (2)
suuntaiseksi sijoitettu kuljetinpdytid (5), joka on varus-
tettu pitkittdisasettelulaitteella (6) ja sahalla (3),
tunnettu siitd, ettd kuljetinpdytd (5) on yhtey-
dessd poikittaiskuljetinlaitteeseen (7,7'), jonka kulje-
tinradalle on sijoitettu toinen saha (10).

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t un -
nettu siitid, ettd poikittaiskuljetinlaitteen (7') jdl-
keen on sijoitettu ainakin yksi toinen pitkittdisasettelu-
laitteella (17) varustettu kuljetinpdytd (16), joka on



10

15

20

25

30

35

70813

yhteydessd toiseen poikittaiskuljettimeen (7"), jonka kul-
jetinradalle on samoin sijoitettu saha (18).

6. Patenttivaatimuksen 4 tai 5 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd poikittaiskuljetinlaitteeseen (7,7,
7") sijoitettu saha (10 tai 18) on siirrettivissi pois poi-
kittaiskuljetinlaitteeh (7,7',7") kuljetinradasta.

Patentkrav

1. Fdrfarande f&r styckning av rundvirke i
rundvirkesdelar av given lingd, varvid rundvirket (1)
transporteras i sin ldngdriktning och positioneras och
med ett tvdrs till rundvirkets ldngdriktning 13pande fdrs-
ta sdgsnitt avskiljes ett rundvirkesstycke (la), som hir-
efter férflyttas i tvdrriktning, positioneras i ldngdrikt-
ning och styckas med dtminstone ett ytterligare sdgsnitt
i rundvirkesdelar (1lb,lc resp., lb,1d,le), k & nne -
tecknat ddrav, att det ytterligare sdgsnittet ut-
fdres vid en f8rflyttning av rundvirkesstycket (la) i
tvdrriktning, medan samtidigt ett ytterligare, férsta
sdgsnitt utfdres.

2. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k 4 nn e -
tecknat didrav, att det transporterade rundvirket
(1) till f8rst f8rflyttas i tvdrriktning fran sin ldngs-
transportbana och positioneras i ldngdriktning och att
det f3rsta sdgsnittet fbr avskiljning av rundvirkesstyck-
et (la) utfdres vid rundvirkets (1) sig dirtill anslutan-
de tvdrfdrflyttning.

3. Férfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k & n -
netecknat ddrav, att till det vid tvdrfSrflytt-
ningen skeende sdgsnittet ansluter sig minst ett ytter-
ligare ldngspositioneringskede jdmte efterféljande tvir-
forflyttning och ett ddrvid utfért sdgsnitt.

4. Anordning f8r utfdrande av f8rfarandet enligt
ndgot av patentkraven 1-3 som uppvisar en lingstransportdr
(2) for rundvirket och ett med denna genom en tvarsverforingsan-
ordning (4) f8rbundet, parallellt till ldngstransportdren
(2) anordnat transportbord (5), som dr f&rsett med en
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lingspositioneringsanordning (6) och en sdg (3), k i n -
netecknad ddrav, att transportbordet (5) stdr i
f8rbindelse med en tvirf8rflyttningsanordning (7,7') 1
vars transportbana anordnats en ytterligare sdg (10).

5. Anordning enligt patentkravet 4, k d nne -
tecknad dirav, att efter tvdrfdrflyttningsanord-
ningen (7') anordnats minst ett ytterligare, med en ldngs-
positioneringsanordning (17) f&rsett transportbord (16),
som stdr i f8rbindelse med en ytterligare tvdrforflytt-
ningsanordning (7") i vars transportbana likasd en sdg
(18) 4r anordnad.

6. Anordning enligt patentkravet 4 eller 5, k d n -
netecknad d4rav, att den i tvidrfdrflyttningsan-
ordningen (7,7',7") anordnade sdgen (10 resp. 18) &dr f8r-
flyttbar bort frdn tvdrf8rflyttningsanordningens (7,7',

7") transportbana.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Hakemus julkaisuja:-Ans8kningspublikationer: Saksan liittotasavalta-
Férbundsrepubliken Tyskland(DE) 2 842 935 (B 27 B 1/08).
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 3 799 015 (B 27 b 5/02),
4 007 654 (B 27 B 7/00).
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Eisengiesserei "Gatterlinck"
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