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Muotovanneterdsveitsi, muotoveitsikannatin ja tidhidn sopiva veitsen sdits-
laite puunlastutuskoneita varten seki menetelmd ndiden muotovanneteris-
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samt férfarande for framstidllning av dylika profilbandstdlknivar

Keksinto kohdistuu veitsiakselilastutuskoneiden ohuen muotovanneteris-
veitsen muotoiluun, joka on edullisesti kaksiterZinen, ja menetelmZin
niiden veitsien valmistamisgeksi.

Keksinto kohdistuu lisdksi t&hidn muotovanneterisveitsen uudentapai-
seen muotoiluun sovitettuun muotoveitsikannattimeen, joka muodostuu liik-
kuvasti sovitetusta ja kiintedsti veitsiakselille asennetusta kiristyslis-
tasta, jolloin tat3d veitsikannatinta ei tarvitse irrottaa veistd vaih-
dettaessa.

Keksinnon mukaisen muotovanneteridsveitsen yhteydessi ja siihen kuu-
luvan muotoveitsikannattimen yhteydessd ei endi ole tdhin saakka paksujen,
jilkid jdttdvien veitsien yhteydessd vidlttidmdton, veitsipdidn ulkopuolella

suoritettava veitsen s88t6 tarkkaan veitsen etureunaan vidlttdmiton, koska



veitsen ja veitsipitimen uuden muotoilun johdosta kaikki veitset sallit-
tujen toleranssien sisidpuolella leikkaavat samaa lentorataa siitimétti,

Togin silloin, kun on hyvin suuret vaatimukset lastun paksuuden tole-
ranssin suhteen, esimerkiksi erikoislevyjd varten, joissa on erityisen
ochuet pintakerroslastut, asennetaan uuteen muotovanneterisveitseen sovi-
tettu sditdlaite kaikkien veitsien erityisen tarkaksi sijoittamiseksi
ideaaliselle lentoradalle, joka laite mahdollistaa puoliautomaattisessa
tyotavassa kaikkien veitsipddhin rakennettujen muotovanneterisveitsien
nopean Jja hyvin tarkan hienos&dddn, jollein samanaikaisesti lyhennetidin
veitsien vaihtoaikaa vZhempddn kuin puoleen tZhin saakka tarvitusta ajasta.

Tuotettaessa liuskalastuja vaneriviiluja, selluloosaa tai vastaavaa
varten kiytetddn edullisesti veitsiakselilastutuskonetta. Ndiden liuskalas-
tujen laadulle on olennaisen tidrkeidd, ettd lastujen mitat voidaan miiriti
mahdollisimman tarkasti. Lastun pituus puukuitujen suunnassa voidaan mii-
ridtd esimerkiksi ns. piirtoterien etdisyyden avulla, ja lastun paksuuteen
vaikuttaa veitsiterien etdisyys lastun paksuutta rajoittavasts tyskalukan-
nattimen, ts. veitsiakselin pinnasta. Sen paineen vaikutusta lastun paksuu-
teen, jolla esimerkiksi veitsiakselia puristetaan puuta vasten tai puuta
puristetaan veitsiakselia vasten, ei kidsitelld tidssi.

Koska nykyddn tavallisesti kdytettyjen veitsiakselilastutuskoneiden
yhteydesssi suhteellisen suuren kapasiteetin vuoksi on tarpeen kidyttii
useita satoja pienid piirtoterid, joiden asentaminen on aikaavievidi ja
siten paljon kustannuksia aiheuttavaa, sijoitetaan yhdistelmin "leikkuu-
veitsi + piirtoterid" sijasta nykyiin edullisesti uurroksen leikkaava kam-
paveitsi. Td4116in tulevat edelld kulkevien veitsien osaterdt seuraavan
veitsen uurroksien pddlle. Tdmidn kampaveitsen epikohta on siini, ettd
sen teho on vain puolet tdysiveitsien tehosta.

Molemmissa edelld lyhyesti kuvatuissa veitsilajeissa on sen lisdksi
seuraavia epikohtia: ne tédytyy keskimdirin noin kolmen tunnin kdytdn jal-
keen hioa, jolloin kuluu vastaavasti aikaa ja kustannuksia. Jokaisessa
lastutuslaitteistossa tdtd varten tarvittava hiomisvarustus aiheuttaa
lisdksi kustannustekijédn. Hiomiskustannukset riippuvat mydskin veitsen
paksuudesta. Puhtaaksi hiottavat veitset ovat noin 4 - 6 mm paksuja, kun
taas vanneterdsveitsien paksuus on vain 1 - korkeintaan 1,5 mm, minki
johdosta hiomiskustannukset terdi kohden vastaavasti ovat alhaiset. Kai-
kissa puhtaaksihiottavissa veitsissid syntyy lisidkustannuksia tarvittavan
veitsien kuljetuksen johdosta hiomosta lastutuskoneeseen ja takaisin.
Veitsien puhtaaksihiominen vaatii lisidksi ammattihenkilSkunnan suurta

huolellisuutta; hiomavirheet vaikuttavat laatua alentavasti tuotantoon.



Metallikerdiniymdt ja muut puussa olevat epidpuhtaudet tai puuhun tarttuneet
epipuhtaudet, esimerkiksi kivet, jotka pdiésevdt lastutustilaan, voivat
tehdd jopa kokonaisen veitsiryhmidn jo muutamien sekuntien leikkuun jélkeen
siind midrin kdyttokelvottomiksi, ettd endid ei ole mahdollista puhtaaksihioa
veitsid uudelleen. Koska puhtaaksihiottavien veitsien ryhmd on moninver-
roin kalliimpaa kuin ryhm& ohuinta vanneterisveitsiid, syntyy tdllaisissa
tapauksissa puhtaasksihiottavien veitsien ollessa kysymyksessi olennaisesti
suurempi menetys. |

Timdn vuoksi on ehdotettu, etti korvattaisiin tdhin saakka tavalliset
kaistaloimisveitset esimerkiksi 1 - 1,5 mm paksuilla vanneterdsveitsilli,
Erddssid tdmdn tapaisessa ehdotuksessa o0li kysymys vanneteriksestd muocdos-
tuvasta yksitiekampaveitsestd, jonka pitkittdisreunoissa oli veitsen jayk-
kyyden edellyttdmi aaltoprofiili, jonka etureuna oli hiottu tietylli pE&s-
tokulmalla (katso saks.patenttijulkaisu 1653090). Niitid veitsii ei ole
kuitenkaan voitu kdyttdd niiden erityisen muotoilunsa ja siihen liitty-
vin mutkikkaan veitsikannattimen vuoksi.

Vasta hakemusjulkaisun 2214434 mukaisia yksitieveitsid voitiin menes-
tykselld kdyttdd kdytdnndossd. Ohuesta vanneteriksestd muodostuvan siledn
kaistaloimisveitsien yhteydessid olivat terdt sddnnollisilléd etdisyyksillid
niin kutsuttuja "piirtoterii" stanssausten muodossa, jotka muodostettiin
itse terdstid tai stanssattiin. Tdllaisten yksitieveitsien teho oli sama
kuin tidysiveitsilld. Luonnollisesti voitiin ndmi yksitieveitset myds varus-
taa kammoilla ja kdyttdd uria leikkaavasti, jolloin tosin niiden teho
laskee puoleen tidysiveitsien tehosta. Hakemusjulkaisun 2214434 mukaiset
yksitieveitset ovat kuitenkin kampaveitsind tdh&n saakka tunnettuja kam~
paveitsid huomattavasti parempia, koska ne leikkaavat piirtoteriensid
avulla lastut poikittain kuitujen suhteen siledsti ja sdlottomésti, kun
taas normaalien kampaveitsien yhteydessd niiden kiilavaikutuksen johdosta
lastujen etupintoihin syntyy suhteellisen voimakas repeimi, minki johdosta
vastaava osa ei-toivottua hienocainesta syntyy. Tdmd vaikutus tulee jo
tuotettaessa ohuita lastuja; se kasvaa lastun paksuuden kasvaessa.

Ohuita vanneterisveitsii ei voida kuitenkaan jé&nnittdid tZh&n saakka
tavanomaisiin veitsikannattimiin, koska veitsien liittdminen ruuveilla
veitsikannattimiin ei tarjoa riittdvidd varmuutta veitsen siirtymistd vas-
taan.

Timdn vuoksi on ehdotettu ja kdytdnnossd mySs menestyksekkdidsti
kokeiltu tdllaisen vanneteridsveitsen varustamista veitsessa olevilla au-
koillsa, jotka tarttuvat veitsen kiristyslistaan muodostettuihin vastaaviin

tappeihin, jolloin veitsi tulee jannitetyksi irrottamattomasti (katso saks.



mallisuojajulkaisu 7214461 ja hakemusjulkaisu 2220003).

Lastuavien veitsiterien jatkuvasti vaihtelevan tormidyskuormituksen
johdosta ovat veitsen kiristyslistoissa olevat tapit kuitenkin alttiins
hyvin suurelle kulumiselle. Tietyn kidyttdajan jdlkeen syntyy niin suuri
vdlitila tappien ja reikien vidlille, ettd veitsen kidrki ei endid tismii
tarkasti. Tapit tdytyy sen vuoksi aika ajoin vaihtaa, vieldpid silloin
kun ne on valmistettu kulutusta hyvin kestdvidstid materiaalista.

Kuitenkin tarjoaa vanneteridsveitsien ja niiden veitsien pitimien
tidmd erityinen sovellutusmuoto verrattuna t8hidn saakka tavallisiin veit-
siin sen edun, ettd veitsen vaihto ei ole mutkikasta ja on nopeaa. Mah-
dollisimman suuressa midirin samanpaksuisten lastujen tuottamiseksi on
kuitenkin vEltt&mdtontd hioa vanneteridsveitsi aukkoineen hyvin tarkasti,
jolloin ratkaisevan tdrkedksi tulee aukon keskustojen ja leikkuureunojen
vilisen tarkan etdisyyden ylldpitdminen. Tdmidn etdisyyden pitdminen tole-
ranssialueella, jonka suuruus on muutamia sadasosamillimetreji, vaatii
hiomossa huomattavan tydn mm. sen vuoksi, ettid piattomidn vanneteriksen
ohjaaminen t8116in on vaikeaa. K&dytdnté on osoittanut, etti t#113 tavoin
valmistetuista veitsistd tietty prosenttiosuus ei mahdu edellikuvattujen
toleranssien puitteisiin,

Tém&n vuoksi on mySskin yritetty katkoa vanneterds lihinni veitsen
pituuksiin, rei'ittdsd, kdyttdd reikii kiinnekohtina veitsen ohjaamiseksi
hiomossa, ja sitten hioa yksittdin., Td1léin on saavutettavissa vastaavasti
sovitetulla hiomovarustuksella parempi toleranssi, kuitenkin on yksittdis-
hiomolla tapahtuva menetelmid kalliimpaa kuin-pddttomin hiomisen menetelmi.

Jotta vdltettdisiin viimeksi kuvatut haitat, on myés ehdotettu
(vertaa esimerkiksi kuulutusjulkaisu 2%39325) tulemista toimeen yksite-
r8isilld yksitieveitsilld, niin ettd on olemassa mahdollisuus painaa
terdstd poispdin oleva veitsen pitkittdisreuna veitsikannattimen vastaa-
vaa tukipintaa vasten. Tdllaisissa vanneterisveitsissd voidaan kiyttai
veitsid vastassa oleva pitkittdisreuna veistd hiottaessa kiinneviivana,
ts. ohjausreunana. Tdmdn sovellutusmuodon epidkohtana on kuitenkin, ettd
on muodostettu vain yksi veitsen pitkittdisreuna leikkuureunaksi. Tdmin
vuoksi on kuulutusjulkaisu 2339325 mukainen yksiterdinen veitsi suhteel-
lisen kallis.

Lisdksi on tehty sellainen ehdotus (katso hakemusjulkaisu 2330262),
ettd muodostetaan veitsen veitsikannattimeen tapahtuva vElttimdton muodon
avulla suoritettava kiinnittdminen kalibroitujen kaksipuolisesti kidytetti-
vissd kampaveitsessa olevien osien gvulla, jolloin nimi osat tarttuvat

veitsikannattimen tai veitsiakselin sisempien vastepintojen vastaaviin



osiin., Talli veitsen sovellutusmuodolla on kuitenkin veitsikannattimen 1li-
sdintyneen likaantumisvaaran lisdksi jokaisen ns. kampaveiisen haitta, ts.
se ettd teho on vain puolet tidysiteridveitsen tehosta.

Keksinndn mukaisella veitselld siihen kuuluvine veitsikannattimeen
vialtetdidn edellZ kuvatut erilaisten veitsisovellutusten epdkohdat yksin-
kertaisella tavalla ja erityisen paljon kustannuksia sddstidvisti teke-
mills ainakin yksi valssattu tai meistetty tai muullatavalla, esimerkiksi
lastuavasti tai hiovasti muodostettu ohjausura tai tappi, jonka syvyys
tai korkeus on vihiinen, johon tarttuu muotonsa avulla vastaavasti muo-
dostettu vastaavan kiristyslistan ohjaustappi tai ohjausura. Jos asetetaan
suuremmat vaatimukset lastun paksuuden toleranssille, voidaan vanneterik-
gen ohjausuralle tai ohjaustapille ennen molemminpuolista hiomista lis8ksi
suorittaa kalibroiva jalkityosts.

Lisdksi on tarkoituksenmukaista veitsen kestoajan pidentédmiseksi
karkaista vanneterids ennen hiomista molemmista pitkittdisreunoista, minkd
ansiogsta vdltytdin muutoin useasti karkaisemiseen liittyvd leikkuuvenytys.
Ulompien pitkittdisreunojen karkaisu sallii lisdksi mainittujen urituksien
moitteettoman meistédmisen tai stanssaamisen, jotka td4116in katkaistaisiin,
jos karkaisu ulottuisi koko terdlle. Lisdksi vanneteris hiotaan, varus-
tetaan piirtoterilli ja pdtkitdidn tarvittaviin veitsipituuksiin.

Hiottaessa toimivat vanneterdksessid oleva ohjausura tai ohjaustappi
kiinnitysviivoina hiomislaitteiston ohjaamista varten, niin ettd hyvin
toleranssitarkka hiominen on mahdollista.

Keksinnon muksisen veitsen lisdetuna on, ettéd nyt myds sen vuoksi,
ettd endi se el ole aukkojen heikentimi, se voidaan tehdd huomattavasti
kapeammaksi (leveys enint#din 16 mm) kuin rei'itetty veitsi hakemusjulkai-
sun 2220003 mukaan (leveys noin 24 mm), jolloin kuitenkin on taattu veit-
sen moitteeton kiristédminen paikalleen. Uusi veitsi saa urillaan tai ta-
peillaan riittidvin vastepinnan, joka on tosin vain muutamia kymmenesosa-
millimetrid leved, mutta ulottuu veitsen koko pituudelle ja pitdd veistid
sen vuoksi tdysin luotettavasti. Keksinnon mukaisen veitsen varustaminen
tapilla tai tapeills uran sijasta on suositeltavaa varsinkin hyvin ohuiden
velitsien ollessa kysymyksessd. TAlloin ei synny poikkileikkauksen hei-
kentym#di, kuten syntyy tehtidessid uraa. Lisiksi tdmidn veitsen profiili-
muodon ansiosta saavutetaan veitsen jidykkyyden paraneminen.

Veitsen lukitseminen pituussuuntaista siirtymistid vastaan on saa-
vutettavissa erilaisin, sindnsd tunnetuin tavoin: edullisesti lovien tai
reikien avulla, joiden mitanpitdvyydelle ei tarvitse asettaa mitdidn eri-
tyisid vaatimuksia. Useimmissa tapauksissa riittdid yhden loven tekeminen

veitsen kapealle puclelle, joka on vastapddtd veitsen sisddntyontoépuolta,



kun otetaan huomioon veitsen yleisesti tavanomainen vinoasento veitsipididssi
vetdvin leikkauksen saavuttamiseksi vastaavasti huomioon. Tdmi lovi tarttuu
veitsen kiristyslistan kiilamaiseen vasteeseen. Veitsen paksuuden vihenty-
essd, ts. veitsen painon vihentyessid tulee kiristidminen yhid vaikeammaksi,
koska keskipakovoiman vaikutus ja sen suhteen vastakkaisesti vaikuttavs
tormiyksen tapainen kuormitus, niin pian kuin veitsi tunkeutuu uudelleen
puuhun, vaihtelevat hyvin nopeassa tahdissa.

Jotta korostettaisiin keksinndn mukaisen veitsen moitteetonta kiris-
tdmistd, voidaan ainakin yhdelle vanneterdspinnalle vannetta valmistetta-
essa valssata esimerkiksi raspin tai viilan tapainen malli. Veitsen urilla
tai tapeilla muodostettujen vastepintojen yhteydessd saavutetaan niihin
vield lujempi veitsen kiinnittyminen veitsikannattimeen.

Tarkoituksenmukaisesti varustetaan jo mainitut tappi- tai uralistat
veitsikannattimen sisdpuolelle vaihdettavasti. Pitkdhkon aikavdlin kulut-
tua ei kuitenkaan tdllainen vaihtaminen ole vdlttdmiton, koska veitsen
tukipinnat ovat moninkerroin suuremmat kuin ne ovat rei'illid varustetitujen
veitsien yhteydessi.

Ainakin toinen kahdesta kiristyslistasta varustetaan veitsikannat-
timen kiinnittédmiseksi veitsipddhidn vastaavilla, sininsid tunnetuilla kiin-
nitys- tai muotosuljentavdlineilld, esimerkiksi ruuveilla tai sovituskii-
loilla.

Veitsen kiinnittidmiseksi voima-~ tai muotosuljennalla tapahtuvalla
kiinnittdmiselld voidaan k&yttdd sindnsid tunnettuja keskipakokiiloja,
epdkeskoja, ruuveja tai nididen keinojen yhdistelmii.

Keksinnon mukaisen vanneterisveitsen erdissid yksinkertaisessa sovel-
lutuksessa ja vastaavan veitsikannattimen vastaavassa sovellutuksessa
riittdd, ettd tyonnetddn veitsi veitsiakselin sisiddn rakennetun kiristys-
listan vastepintojen sisiin (tappi tai ura), ja timin jilkeen sininsi
tunnetulla tavalla kiristetdsn kiinni epikeskon, ruuvien, epidkeskokiilojen
tai ndiden tapaisten keinojen yhdistelmiin avulla terinsi suuntaisesti.
Keksinntén mukaisen vanneterisveitsen yhteydessi ja sen veitsikannattimen
yhteydessd ei siten ole normaalitapauksessa tarpeen minkdinlainen lisisZi-
timinen. Kulloinkin lastupaksuuden mukaan tarvittava veitsen etureunan si-
Jainti m83rgytyy veitsen valmistamisen aikana huomioon otetusta veitsen
terdn ja uran reunan tai veitsen tapin reunan vidlisestd etdisyydestid, Jjoka
toimii vastepintana.

Tavallisesti kiinnitetddn t&hidn saakka kdytetyt vdhintdidn noin 4 mm
paksut puhtaaksihiottavat lastutusveitset veitsiakselin ulkopuolelle veit-

sikannattimen kiristyslistojen vdliin, sididetddn t&hdn soveltuvaan lait-



teeseen, ruuvataan kiinni ja vasta sitten pannaan veitsiakseliin, jolloin
veitsiakselin sisdidn sfiddettdvd pinta toimii vasteena veitsikannatinta
varten., Tdl1l6in syntyy kuitenkin tdhdn 1liittyvin huomattavan ajankulumisen
lisdksi usein siidtotoleranssien lisdys, niin ettd veitsen terdt eividt endi
pyori halutulla tarkkuudella samalla kulkuradalla,

Tdmdn vuoksi on ehdotettu, ettid asennetaan veitsid, joilla on vdhii-
nen etureunan ulottuma halutun lentoradan yli veitsikannattimesta ulos,
gsitten pannaan veitsiakseliin ja kiristetdidn kevyestd tdhin asentoon
(ensimmiinen kiristysvaihe). Sitten puristetaan kaikki veitset vastaavan
sisddntyontelementin (rulla, puristuslista tai vastaava) avulla samaan
kulkurataan ja sitten jdnnitetddn kiinni toisessa kiristysvaiheessa irrot-
tamattomasti (vertaa esimerkiksi hakemusjulkaisu 1453321, hakemusjulkaisu
2244077, DDR-patenttijulkaisu 24614 ja ranskalainen patenttijulkaisu
435637).

Tdhidn saakka tunnetuissa, molemmin puolin sileissd veitsissi on
timd veitsen sddtimisen menetelmi ensimmdisessd kiristysvaiheessa aikaa-
vievd, koska edelld mainittu vihdinen etureunan ulottuman lisdys veitsissid
tiytyy pitdid mahdollisimman tarkkana. Veitsen etureunan lisdyksen ollessa
liian vihdiinen on vastaavan veitsen terd ideaalisen kulkuradan alapuolella
eikd voi sen vuoksi tarttua sisdidntyontdelementin vaikutuksesta. Veitsi
voi kuitenkin myts kohota liian kauaksi kulkuradan yli, minkd johdosta
syntyy vaara terdn vahingoittumisesta sisdidntyontdelementin johdosta. Kek-
sinnon mukaisissa veitsissd on jdljelld veitsen asennon esisddtdminen en-
simmiisessd kiristysvaiheessa veitsipiddn ulkopuolella.

Yhden veitsenvaihdon kuvaamisen avulla timd tehddin selviksi.

Veitgen vaihto
l. Sindnsd tunnetun kiristyselementin avulla puristetaan keskipako-

kiila niin pitkdlle puristusjousta vasten, kunnes veistid kannattava,
liikkuva kiristyslista, Jjoka puolestaan on puristusjousen kuormittama,
tulee tySnnetyksi ulos tdyden veitsen leveyden, esimerkiksi 16 mm verran
veitsiakselista. Tdll8in on keskipakokiilan puristusjousi vielid kevyen pu-
ristuksen alaisena, joka on kuitenkin huomattavasti vidhidisempi kuin se
puristus, jota liikkuvan kiristyslistan puristusjousi aiheuttaa.

2. Timdn jadrjestelmdn avulla on ensimmiisen kerran mahdollinen kiy-
tetyn veitsen hyvin nopea ja helppo poistaminen ja nopea sen kiristyslis-
tojen tarkastus tai puhdistaminen veitsiakselin sis&lli.

3, Uusi veitsi voidaan erityisen helposti ja varmasti puristaa sisdin

liikkuvan kiristyslistan ohjausuraan tai -tappiin.



4, Veitsen sddtolaite, joka on varustettu terdvikulmaisella kiila-
listalla, asettuu vanneteridsveitsen teridn ja sen kielenmuotoiseksi stans-
satun, noin 1 mm levedn, leikkuutason suhteen vinosti asetetun piirtoterin
vdliin., Td116in on teridn vahingoittuminen estetty. Veitsen sdidtdlaite on
muodostettu siten, etti se tulee puristetuksi samanaikaisesti myos liik-
kuvaa kiristyslistaa vasten, jolloin se on laakeroituna joustavasti koh-
dassaan, joka puristaa liikkuvaa kiristyslistaa vasten, koska veitsen sii-
t6laitteen tulee vaikuttaa vasta vdhdn ennen péﬁteaseméansa yksistdidn
terdvikulmaisella kiilalistallaan.

5. Niin pian kuin veitsen terd on ideaalisella kulkuradallaan, pan-
naan keskipakokiila jdlleen tdyteen jédnnitykseen.

6. Sen jidlkeen kun kaikki veitset on vaihdettu, otetaan takaisin
jokaista keskipakokiilaa varten oleva jadnnityselementti ja veitsen s8ito-
laite, ja lastutuskone voidaan jdlleen panna kdyntiin.

Veitsen kiinnittédminen sivuttaista siirtymistd varten saadaan téssi
tapauksessa tarkoituksenmukaisesti veitsen keskustaan stanssatulla reiflli,
jonka halkaisija on noin 4 mm,.

Veitsikannattimen viimeksimainittu sovellutusmuoto on sopiva mm.
sellaisia veitsiakseleita varten, jotka muodostuvat useista kappaleista,
joissa siis on vierekkdin useita veitsiriveji samassa tasossa.

Keksinnén mukaisen vanneterisveitsen ja siihen kuuluvan veitsikannat-
timen er#dinid lisdetuna on se, ettd kidytettdvissid olevat lastuamiskoneet
voidaan varustaa t4113 uudells veitsijidrjestelmdllid.

Kuvat selvittidvadt keksintod neljdn poikkileikkausesimerkin avulla:

Kuvio 1 esittdd kaavamaisessa muodossa kaksiterdistid, profiloitua
vanneterdsveistd 1, Jjoka on varustettu uralla 3, johon on sijoitettu tappi
joka on sijoitettu liikkuvaan kiristyslistaan 4 vaihdettavasti. Kiristys-
listassa 5 olevat lovet 6 on muodostettu niin ettid veitsen 1 takana oleva
terd tai sen piirtoterdt 10 eivdt vol vahingoittua kiristyslistojen 5
vaikutuksesta. Kiristyslistat 5 on yhdistetty veitsiakseliin 9 vastaavien
kiinnitys- tai muotosuljentavilineiden 21 avulla.

Keskipakokiilaan 7 vaikuttaa puristusjousi 8, jonka vaikutuksgesta
veitsi 1 jannitetddn lujasti kiristyslistojen 4 ja 5 vdliin. T&41l6in pitdd
tappi 2, joka tarttuu veitsen uraan 3, veistid irtoamattomasti.

Veitsen 1 poistamiseksi riittdd, ettd vastaavien sindnsd tunnettujen
elementtien avulla, jotka ovat mekaanisia, hydraulisia tai pneumaattisia,
saatetaan keskipakokiila 7 vapaaksi jousen 8 jannityksesti.

- Kuvio 2 esittdd keksinndn edullisena pidettyd sovellutusesimerkkii:
Veitsi 1 on varustettu tapilla 2, Soka on sijoitettu likkuvan kiristys-

listan 4 uraan 3. Kiinteé kiristyslista 5 on yhdistetty kiinnitys- tai



muotosuljentaelimilld 21, esimerkiksi sovitustapeilla, kiintedsti veitsi-
akseliin 9.

Kiinted kiristyslista 5 on varustettu lovella 6 veitsiterii ja sen
piirtoterdd 10 varten, niin ettd taaempi terdi ja sen piirtoterdt 10 eiviét
voi tulla vahingoitetuksi.

Jos veitsi 1 tulee vaihtaa, puristetaan kiristyselementilld 15 keski-
pakokiilaa 7 niin pitkdlle puristusjousta 8 vasten, kunnes liikkuva ki-
ristyslista 4, joka kannattaa veistd 1, puristusjousensa 4 vaikutuksesta
tulee tydnnetyksi ulos tidyden veitsenleveyden verran veitsiakselista 9.
Tdl1ll6in vapautuu ensiksi keskipakokiilassa 7 olevasta ulokkeesta 12 liu-
kupinta 11 liikkuvassa kiristyslistassa 4. Liikkuvassa kiristyslistassa 4
oleva liukutuki 13 rajoittaa kiristyslistan 4 tydntod. Tdlléin on keski-
pakokiilan 7 puristusjousi 8 vield pienen puristuksen alaisena, joka kui-
tenkin on huomattavasti pienempi kuin se paine, jonka puristusjousi 14
aiheuttaa liikkuvaan kiristyslistaan 4.

Veitsen 1 poistamisen ja liikkuvan kiristyslistan 4 ja kiintedn
kiristyslistan 5 sisdpintojen mahdollisen puhdistamisen jdlkeen pannaan
uusi veitsi 1 liikkuvaan kiristyslistaan 4.

Kuvio 3 esittdd kuvion 2 mukaiseen edulliseen sovellutusesimerkkiin
veitsen siitélaitteen 16, joka on muodostettu sisdintyontdelementiksi,
jossa on terdvikulmainen kiilalista 17, joka on edullisesti kiinnitetty
vaihdettavasti niin sisddntyontopulttiin ja mintddn 18, ettd se on tdhin
yhdistetty kiintedsti. Sisdantyontomdntd 18 kdsittdi puristusjousen 19,
joka puristaa puristuslistallaan 20 liikkuvaa kiristyslistaa 4 vasten,
niin pian kuin sisdintydntdelementtis 16 tydnnetdin sisidin jolloin kui-
tenkin sisidintydntSelementti 16 vihin ennen piditeasentoaan, joka vastaa
veitsen terdn ideaalista kulkutietid. vaikuttaa vain terdvikulmaisella
kiilalistalla 17, joka asettuu veitsen terdn ja sen kielimdiseksi stans-
satun piirtoterdn 10 vdliin.

Kuvio 4 esittdd voimakkaasti suurennettuna kielimdisen piirtoterin

10 muotos.
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Patenttivaatimukset:

1. Pdattomdksi profiloidusta, vain ulommista pitkittdisreunoistaan
karkaistusta ja sen jdlkeen molemmin puolin hiotusta vanneteriksesti val-
mistettu, hyvin kapea muotovanneterisveitsi (1), jossa on vastaavasti
nuodostetut muotoveitsikannattimet (4 ja 5) ja niihin sopiva veitsen sii-
tolaite (16), tunne t t u muoto- ja voimasuljettavasta ura- ja tappi-
jirjestelmistd (2 ja 3), joka takaa veitsen terien nopean ja tarkan sii-
don siten, ettd veitsen etureuna on aina samassa kohdassa, mik#d on hyvin
lastulaadun edellytys.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen vanneteridveitsi (1), tunne t tu
siitd, ettd sen valmistamiseksi kiytettdvd pddton, noin 1,0 - enintédsn
1,5 mm paksu vanneterds varustetaan ainakin yhdelld valssatulla, meiste-
tylld tai muulla tavalla esim. lastuamslla tai hiomalla aikaansaadulls
ohjausuralla (3), jonka syvyys on vidhdinen.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen vanneterisveitsi (1), tunnet tu
siitd, ettd sen valmistukseen kdytettdvd pddton, noin 1,0 - enintidin 1,5 mm
paksu vanneterids varustetaan ainakin yhdelld valssatulla, meistetyllid tai
muulla tavalla, esim. lastuamalla tai hiomalla aikaansaadulla ohjaustapilla
(2), jonka korkeus on vihiinen.

4. Patenttivaatimusten 1 - 3 mukainen vanneterisveitsi (1), t unne t
t u siitd, ettd sen valmistamiseksi kdytettdvid, pddtdn noin 1,0 - enintéin
1,5 mm paksu vanneteris valssataan jo valmist ksen yhteydessi ainakin
toiselta puolelta raspimaiseen tai viilamaiseen malliin.

5. Patenttivaatimusten 1 - 4 mukainen vanneterisveitsi (1), tunne t
t u siitd, ettd sen valmistamiseksi kdytettdviin vanneteriksen ohjausurien
(3) tai ohjaustappien (2) reunat jilkitydstetdin lisiksi kalibroinnin vuok-
si, jotta ne toimisivat seuraavaa hiomista varten tarkkoina ohjausviivoina,
joiden avulla ohjataan hiomistapahtumaa.

6. Patenttivaatimusten 1 - 5 mukainen vanneteridsveitsi (1), t unne %
t u siitd, ettd sen valmistamiseksi kidytettdvd ohjausurilla (3) tai ohjaus-
tapeilla (2) varustettu, vield pi#ttn vanneteris karkaistaan ennen hiomista,
Jollein kuitenkin tZm& karkaiseminen toteutetaan vain vanneteriksen ulom-
maisten pitkittdisreunocjen osalta.

7. Patenttivaatimusten 1 - 6 mukainen vanneteridsveitsi (1), tunne t
t u siitd, ettd sen valmistamiseksi kdytettidvd karkaistu ja hiottu, vield
péaton vanneterds varustetaan meistetyilld tai stanssatuilla piirtoterilli
(10) ja vasta timidn jilkeen katkotaan veitsen pituuksiin.

3
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8. Patenttivaatimusten 1 - 7 mukainen vanneterisveitsi (1), t un n e t-
t u siitd, ettd veitsi voi olla yksi- tai kaksiter&dinen.

9. Patenttivaatimusten 1 - 8 mukainen vanneteridsveitsi (1), tunne t -
t u siitd, ettd terid kidytetddn kulloinkin vain kerran.

10. Patenttivaatimusten 1 - 9 mukainen vanneterdsveitsi (1), t un n e t-
t u siitd, etti veitsi (1) on normaalisti muodostettu tidysiterdveitseksi.

11. Patenttivaatimuksen 1 - 9 mukainen vanneteridsveitsi (1), t un n e t-
t u siitd, ettd veitsi (1) voidaan muodostaa myds uria leikkaavaksi kam-
paveitseksi.

12, Patenttivaatimusten 1 - 11 mukainen vanneteridsveitsi (1), tune t -
t u siitd, ettd veitsi (1) varmistetaan veitsiakselissa tapahtuvaa pituus-
suuntaista siirtymisti vastaan ainoastaan pienelli ympyridreiilli tappeineen
tai veitsen kapealle sivulle tehdyn uran avulla, joka tarttuu vastaavasti
muodostettuun, kiilamaiseen veitsikannattimen vasteeseen.

13. Patenttivaatimuksen 1 mukainen veitsenkannatin, joka muodostuu
liikkuvasta (4) ja kiintedstid kiristyslistasta (5), tunne t tu siiti,
ettd toinen ndistd kahdesta kiristyslistasta (4, 5) on varustettu ainakin
yhdelld ohjaustapilla (2) tai ohjausuralla (3), joka muodostaa veitselle
(1) yhdessd veitsen uran (3) tai veitsen tapin (2) ja keskipakokiilan (7)
kanssa muoto- ja voimasulkevan istukan lastuamiskoneen veitsipdihén.

14. Patenttivaatimusten 1 ja 13 mukainen veitsenkannatin, tunne t -

t u siitd, ettd sen molemmat kiristyslistat (4 ja 5) veistd vaihdettaessa
Jjédvdat koneen sisidlle, jolloin normaalitapauksessa ei ole tarpeen minkiin-
lainen veitsen sd&to.

15. Patenttivaatimusten 1, 13 ja 14 mukainen veitsenkannatin, t un -
nettu siiti, ettd toinen kahdesta kiristyslistasta (5) on yhdistetty
kiintedsti veitsipddhin (9), samalla kun toinen kiristyslista (4) on sovi-
tettu liikkuvasti ja on veitsen (1) ollessa vietyni sisdin puristusjousen
(14) puristuksen alaisena, joka tydntdi veitsen (1) automaattisesti veit-
senkannattimesta ulos, niin pian kuin keskipakokiilaa (7) puristetaan kiris-
tyselementilli (15) puristusjoustaan (8) vasten.

16. Patenttivaatimusten 1 mukainen veitsen siitdlaite vanneterisveistd
(1) ja siihen kuuluvaas veitsenkannatinta varten, joka muodostuu kulloinkin
liikkuvasta (4) ja kiintedstd kiristyslistasta (5), tunne t t u siiti,
ettd sindnsd tunnettu kiristyselementti (15) on salvattu sihkdisesti silli

tavoin veitsen sditolaitteella (16), etti veitsen ulostormddminen, veitsen

avulla tdysin automaattisesti.
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17. Patenttivaatimusten 1 ja 16 mukainen veitsen sditdlaite, t un n e t-
t u siitd, etti veitsen sHitdlaitteessa 16 veistd (1) varten on terien
sifistimiseksi teridvikulmainen kiilalista (17), joka on kielenmuotoisen
piirtoterin (10) ja veitsen 1 terdn vidlissi, jolloin tdmi kiilalista (17)
on kiinnitetty vaihdettavasti sisdidntytntomintdin (18) ja yhdistetty siihen
kiintedsti.

18, Patenttivagtimusten 1, 16 ja 17 mukainen veitsen sditdlaite, t u n -
nettu siitd, ettd sisdintyontominndssd (18) on puristusjousi (19), joka
puristaa puristuslistallaan (20) liikkuvaa kiristyslistaa (4) vasten, niin
pian kuin veitsen sditolaite (16) pannaan toimintaan, jolloin timi veitsen
gidtslaite (16) vaikuttaa vasta millimetrin murto-osia ennen piiteasentoaan,
joka vastaa veitsen terien ideaalista kulkurataa, ainoastaan terdvikulmai-

sella kiilalistalla (17).
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Patentkrav:

1. Synnerligen smal profilstdlbandskniv (1) av #ndldst profilerat,
endast i sina yttersta lingskanter hirdat och anslutningsvis pd bigge si-
dor slipat stélband, och med efter densamma motsvarigt utformade profil-
knivbalkar (4,5) och en limplig knivjusteranordning (16), k i nne t e c k-
nad a¥ ett form- och kraftanpassat not- och spontsystem (2,3), som
tilldter en snabb och noggrann justering av knivskdren s&, att de skjuter
ut i likartad grad, vilket &r en forutsidttning for god spdnkvalitet.

2. St&lbandskniv (1) enligt patentkravet 1, k annetecknad
ddrav, att det for framstillning av kniven tjédnstgbrande &ndlésa, ca. 1,0-
max. 1,5 mm tjocka stdlbandet &dr férsett med &tminstone en invalsad, inprig-
lad eller pd annat sdtt, t.ex. genom spdntagning eller slipning Astadkommen
styrnot (3) av ringa djup.

3. St&lbandskniv (1) enligt patentkravet 1, k annetecknad
dédrav, att det for framstdllning av kniven tjédnstgdrande &ndlésa, ca. 1,0-
max. 1,5 mm tjocka stdlbandet &r forsett med &tminstone en invalsad, inpriég-
lad eller p& annat sdtt, t.ex. genom spdntagning eller slipning &stadkommen
styrspont (2) av ringa hsjd.

4. St&lbandskniv (1) enligt patentkraven 1-3, k anneteck -

n ad dirav, att i det for framstdllning av kniven tjédnstgbrande andlésa,
ca. 1,0 - max. 1,5 mm tjocka stdlbandet redan vid framstdllningen invalsats
ett rasp- resp. filartat mdnster &tminstone pd ena sidan.

5. Sta3lbandskniv (1) enligt patentkraven l1-4, kdnnetecknad
dirav, att kanterna av styrnoten (3) resp. -sponten (2) i det for knivens
framstédllning tjédnstgdrande stdlbandet ytterligare underkastas en kalibreran-
de efterbearbetning, foér att de for den i anslutning fdretagna slipningen
skall kunna tjédnstgdra som :exakta referenslinjer, frin vilka slipningen
borjar.

6. St&lbandskniv (1) enligt patentkraven 1-5, k annetecknad
dgrav, att det for framstdllning av kniven tjinstgdrande, med styrnotar (3)
resp. -spontar (2) forsedda &nnu dndlSsa stdlbandet hirdas fére slipandet,
varvid denna hdrdning endast utfores pd de yttersta lédngskanterna av stdl-
bandet,

7. St&lbandskniv (1) enligt patentkraven 1-6, k innetecknad

ddrav, att det for framstdllning av kniven tjidnstgtrande hidrdade och slipade,
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dnnu #ndlésa stdlbandet fdrses med inprédglade eller instansade stift (10),
varefter st8lbandet anslutningsvis huggs i knivldngder.

8. Stdlbandskniv (1) enligt patentkraven 1-7, k annetecknad
ddrav, att kniven kan utformas med ett eller tvad skiar.

9. St&lbandskniv (1) enligt patentkraven 1-8, k innetecknad
ddrav, att skdren i vart och ett fall anvidnds endast en géng.

10. St&lbandskniv (1) enligt patentkraven 1-9, k a&nnetecknad
ddrav, att kniven (1) i normala fall utformas som helskdrskniv.

11. St&lbandskniv (1) enligt patentkraven l-9, k &nnetecknad
dirav, att kniven (1) &ven kan utformas som i tomrum skidrande kam-kniv.

12. St8lbandskniv (1) enligt patentkraven 1-11, k 4 nn e teck-

n ad dirav, att kniven (1) sdkras mot axiell fdrskjutning i kutteraxeln
lémpligen medelst ett runt hdl med tapp, resp. med en pd smalsidan av kniven
anbringad inskidrning, som griper in i ett motsvarigt utformat, kolformigt
anslag i knivbalken.

13, Knivbalk enligt patentkravet 1 och bestdende av en rirlig (4) och
en fast kldmlist (5), k annetecknad didrav, att den ena av de bagge
klimlisterna (4,5) dr forsedd med minst en styrspont (2) eller -not (3), som
férbindelse med knivnoten (3) eller -sponten (2) och spirrkilen (7) ger kni-
ven (1) form- och kraftanpassat site i kutterhuvudet (9) av spidntuggmaskinen.

14. Enivbalk enligt patentkraven 1 och 13, k @nnetecknad
dirav, att de bidgge kldmlisterna (4 och 5) kvarstannar inne i maskinen vid
knivbyte, varvid i normala fall ndgon justering av kniven ej erfordras.

15. Knivbalk enligt patentkraven 1, 13 och 14, k @&nnetedknad
dirav, att en av de bidgge klidmlisterna (5) dr fast forbunden med kutterhu-
vudet (9), medan den andra kldmlisten (4) anordnats rérlig och d& kniven (1)
instuckits stdr under tryck av en tryckfjider (14), vilken automatiskt skju-
ter ut kniven (1) ur knivbalken d& spérrkilen (7) medelst ett spinnelement
(15) trycks mot sin tryckfjidder (8).

16, Knivjusteranordning enligt patentkravet 1 fdr stdlbandskniv (1)
och tillhdriga knivbalkar, och bestdende av i vart och ett fall en rérlig
(4) och en fast kldmlist (5), k annetecknad dirav, att i och for
sig kxdnda spinnelement (15) fastldses elektriskt med knivjusteranordningen
(16) s&, att knivutstStningen, knivjusteringen och knivfastklimningen helt
kan utforas automatiskt via tryckknapp-styrning.

17. Knivjusteranordning enligt patentkraven 1 och 16, k & nn e ~
t ecknad dirav, att knivjusteranordningen (16) fér kniven (1) for

skonande av skiren innehdller en spetsvinklad killist (17), vilken s#tter
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sig mellan de tungformiga stiften (10) och knivskéret, varvid denna kil-
list (17) utbytbart anbringas pd inskjutsstSten (18) och férbinds fast med
densamma.

18. Knivjusteranordning enligt patentkraven 1, 16 och 17, k & nn e -
t ec knad dérav, att inskjutsstdten (18) inneh8ller en tryckfjider
(19), som med sin antryckslist (20) trycker mot den rdrliga kldmlisten (4),
sdsnart knivjusteranordningen (16) mandvreras, varvid denna knivjusteranord~-
ning (16) férst brékdelar av en millimeter fOre sin dndstdllning, vilken
motsvarar den idealiska géngbanan for knivskdren, verkar endast med den

spetsvinkliga killisten (17).
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