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Keksintd kohdistuu tukkien sahaus- ja lastunleikkuukoneeseen,
jossa tukki sybtetddn sydttdteloilla pySr8sahaan ja laikanmuotoi-
seen, hakkuuterilld varustettuun hakkuuty8kaluun, joka pySrdsaha
on yhdistetty hakkuutydkaluun ja pydrii td&mdn kanssa yhteiselld,
kohtisuoraan tukin sydtt&suuntaa vastaan olevalla akselilla,
jonka pySr&sahan hampaat ulottuvat hakkuutydkalun laikan kehdn
ulkopuolelle ja joka pyS8r&saha on kiinnitetty hakkuutydkalun
tydstettdvdn tukin puocleiselle sivulle, mink& ohessa Jjokaisen
hakkuuterdn sdde on pienempi kuin vdlittSmdsti sen eteen sovi-
tetun sahanhampaan s&de, ja sahausloven pdd sijaitsee aina saha-
tun levyn hakkuuterdn lastuaman pddtypinnan edessé.

Sahatavaran valmistamisessa tukeista on yleinen tapa hakata,
sahaamisen sijasta, tukki sopivaan kokoon sen edelleen pienentéd-
miseksi mitoitetuksi sahatavaraksi. Lastuja voidaan edullisesti
kdyttdd kuidutustydvaiheissa ja lastuhdvi&d, joka normaalisti
liittyy sahaustyovaiheeseen, eliminoituu hakkuun yhteydessé.
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Joissakin sovellutuksissa on kuitenkin vdltté&mdtdntd saada ai-
kaan sahattu pinta hakatun pinnan sijasta. Vaikkakin on kehitet-
ty koneita, jotka sahaavat automaattisesti levyj& tukista ja muo-
dostavat sitten levyt lastuiksi, lastuh&vid on yhd ongelmana
ndissd koneissa.

Esilld olevalla keksinn8lld saadaan aikaan sahaus- ja lastunleik-
kuu, jossa lastuhdvid on médrdltddn vdhdisempi kuin aikaisemmissa
tunnetuissa koneissa.

Keksinnn mukainen kone sis#ltdd yhdistetyn sahaus- ja hakkuu-
tySpddn, joka aloittaa levyn sahaamisen tukista tasaisen sahaus-
pinnan aikaansaamiseksi ja samalla aikaa pienentdd levyd leika-

ten sen puulastuiksi, jotka ovat sopivia kdytettdviksi kuidutuk-
sessa.

Oheisen pd#dvaatimuksen mukaan keksinn&lle on tunnusmerkillistd,
ettd pybrbsahan kehdlld on hammasaukkoja, jotka ovat levedmpid
kuin sahanhammas, ettd jokaisessa hammasaukossa on hakkuuterd,
joka on kiinnitetty hakkuutyBkalun laikan keh&lld olevaan olak-
keeseen, ja ettd hammasaukkojen aiheuttaman lisdkuormituksen ta-
saiseksi jakamiseksi sahanhampaiden s&teiden pituudet suurenevat
vihitellen, alkaen vidlitt&mdsti hakkuuterd@n takana olevasta sa-
hanhampaasta aina vdlittSmdsti hakkuuter&n edessd olevaan sahan-
hampaaseen asti.

Erdin ensisijaisen sovellutusmuodon mukaan keksinn8lle on lisdk-
si tunnusmerkillistd, ettd pySrbsaha on jaettu lohkoihin, jotka
on sovitettu toisiaan seuraavien hakkuuterien vdliin, ettd ham-
masaukot on sovitettu py8r&sahan kehdlle kahden sahanlohkon pdd-
tyreunojen vidliin, ja ettd jokaisella lohkolla on kaarevuuskeski-
piste, joka on sovitettu epdkeskisesti pydr8sahan ja hakkuutyd-
kalun yhteisestd akselista ja sellaisen vdlimatkan pd&h&n siitd,
etti jokaisen sahanlohkon sahanhampaan side suurenee edelld ole-
vasta sahanhampaasta taaempana olevaan. T#md merkitsee sitd,
ettd lohkot ovat epdkeskisid pySr8sahan ja hakkuutydkalun yhtei-
sen kiertoakselin suhteen.

Eriin toisen sovellutusmuodon mukaan keksinnblle on lisdksi tun-
nusmerkillistd, ettd py¥r¥sahan vierekkdisten sahanhampaiden
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viliin on sovitettu sahanjuurilovi, joka on pitempi kuin suurin
sahausloven syvyys, ja ett# jokainen sahanjuuriloven pdd on va-
paana sahatun levyn pddtypinnasta ja lisdksi siten ulospéin viis-
tottu, ettd irtisahattu puukappale on suunnattu sivuittain ulos-
pdin tukin sahatusta pinnasta.

Ruotsalaisessa patenttijulkaisussa 45 401 on tosin esitetty kone,
jossa on kaksi tydp&#td, jotka ovat pySritettdvissd akseleiden
ympidri, jotka ovat kohtisuorassa pituussuunnassaan koneen lépi
syStettdvid tukkeja vastaan. T&min tunnetun koneen pybr&sahas-
sa ei kuitenkaan ole hammasaukkoja, joihin olisi sovitettu hak-
kuutydkalu. Py®Srdsahassa ei my8skddn voi olla niin syvid hammas-
lovia, ettd irtisahattu puulastu tulisi poistetuksi sivuittain
ulospdin. Puheena oleva saha onkin vakavuussyistd tehtdvd paljon
paksummaksi kuin keksinn®n mukaisen koneen saha. T&md aiheuttaa
sen, ettd mainitun patenttijulkaisun mukaisen koneen py8r&sahan
lastuhivi® on huomattavasti suurempi kuin keksinndn mukaisella
koneella, koska syntynyttd# sahanpurua ei voida kdyttdd paperin-
valmistukseen tai lastulevyjen valmistukseen.

Keksint84 selitetdlin seuraavassa viittaamalla oheiseen piirustuk-

seen, rajoittamatta keksint®i kuitenkaan siihen. Piirustuksessa

kuvio 1 on perspektiivikuva keksinndn mukaisen sahaus- ja lastun-
leikkuukoneen erddstd sovellutusmuodosta,

kuvio 2 on suurennettu katkelmallinen isometrinen projektio ko-
neen erdidstd osasta,

kuvio 2A on perspektiivikuva tukin osasta, jossa on leikkaus-
yksityiskohta,

kuvio 3 on pystykuva koneesta esittden sahanlohkojen ja hakkuu-
terien suhteellisia asentoja,

kuvio 4 on katkonainen, osittain leikattu yksityiskohta esit-
tden osaa sahanlohkosta,

kuvio 5 on leikkaus kuvion 4 viivan 5-5 mukaan,

kuvio 6 on katkonainen yksityiskohtaisleikkaus sahanlohkosta,
hakkuuter¥ esitettyn# katkoviivoin, kuvaten tydvaiheen
aikana tehtyjen leikkausten suhdetta toisiinsa,

kuvio 7 on perspektiivikuva esitt8en osittaisesti koneen vaihto-
ehtoista muotoa,
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kuvio 8 on suurennettu sivukuva kuvion 7 mukaisen koneen hakkuu-
hampaasta,

kuvio 9 esittdd samaa kuin kuvio 8, mutta sivulta n8htynd ja
leikkauksena, kuvaten hakkuuhampaan ja hakkuuterdn teke-
mien leikkausten suhdetta toisiinsa.

Kuvio 1 esittdd sahaus- ja hakkuukoneen erdstd sovellutusmuotoa,
jota on merkitty yleisesti numerolla 10 ja joka sahaa ja hakkaa
tukin 11 sahatavaran aikaansaamiseksi, jolla on vastakkaiset sa-
hatut sivupinnat 12-12 ja hakatut yld- ja alapinnat 13-13. KXKo-
neessa on runko l4 ja pari akselinsuuntaisesti asetettua hakkuu-
pddtd 16 ja 17 asennettuina vdlimatkan pddhidn toisistaan yhtei-
selle vaakasuoralle kdyttBakselille 18, jonka kiertoakseliviiva
on 18.1. Kdytttakselia kdytetddn nuolen 19 suuntaan s&hkdmootto-
rin 20 avulla.

Sydtt8telat 21, joita kdyttdd s8hkdmoottori 21.1, sY&ttEvat tu-
kin hakkuupdiden vdliin nuolen 21.2 suunnassa, suorassa kulmassa
kdyttBakselin 18 akseliviivaan 18.1 n&hden.

Hakkuupdd 16 sisdltdd hakkuutydkalun 22, jossa on tukkia vasten
oleva pinta 23. Lohkoihin 24.1, 24.2, 24.3, katso kuviota 3,
jaettu pySr8saha 24 on asennettu hakkuuty®kalun pinnalle 23.
Lohkoissa on hampaat merkitty yleisesti 25:11d, jotka ulottuvat
ulospdin hakkuutySkalun kehdltd ja sis8ltdvit sisdpinnat, mer-
kitty 26:1la, jotka sijaitsevat yhteisessd tukkia 11 vastassa
olevassa tasossa. Koneruuvit 27, katso kuvio 2, jotka kiinnittd-
vdt lohkot hakkuuty8kaluun, on upotettu siten, ettd ruuvien pdidt
ovat lohkojen pintojen 26 sis#dpuolella.

Kuvioissa 2 ja 2A esitetddn, miten hakkuuter&dt 31 on kiinnitet-
ty pulteilla hakkuup#ddn olakkeisiin 32. Hakkuuterdt sijaitsevat
kahden vierekk#disen lohkon vidlissd ja ovat sovitetut siten loh-
koihin, ett¥ ne asteittaisesti hakkaavat palasiksi levyn, joka
on leikattu tukista sahalla, kun tukkia sydtetddn koneen ld4pi,
joka saa aikaan levyyn hakatun p#d#tepinnan 33.
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Sahanlohkot 24.1, 24.2, 24.3, katso kuviota 3, ovat kaikki saman-
laisia ja tdst& syystd vain lohko 24.1 on tdysin kuvattu ja se-
litetty.

Sahanlohkossa 24.1, katso kuviota 2, 4 ja 5, on paksu sisdosa
35 (kuviot 1 ja 2), josta hampaat 25 pistédvdt esiin. Sahanham-
paan ja sisdosan 35 paksuuksien suhde ei ole kiinted. Optimi
paksuussuhde riippuu sahanhampaan pituudesta. Sahanhampaat on
asetettu tavallisesti erilleen sahanjuurilovien 36 aikaansaami-
seksi, joissa on pydristetyt pohjat 37 (kuvio 4) viistottuina
pinnasta 26 poispdin, kuten on merkitty 37.1:114.

Kuvio 3 esittdd havainnollisesti lohkojen 24.1., 24.2 ja 24.3
jd&rjestyksen ty8pddssd 16.

Kuten kuviossa 3 on esitetty, lohkon 24.1 etu- ja takapidit 38

ja 39 on leikattu vinoiksi, samoin kuin muiden lohkojen etu- ja
takapddt, hammasaukkojen 41 muodostamiseksi hakkuuterien 31 aset-
tamista wvarten. Aukot ovat laajuudeltaan noin viisi sahanham-
masta. Lohko 24.1 on pydr8sahanlohko, jonka hampaankdrjet muo-
dostavat ympyrdn 42, jolla on sdde 42.1 ja keskipiste 43.

Jos lohkot sijoitettaisiin niin, ettd keskipiste 43 olisi tyd-
pddn akselilla 18.1, hampaankdrkien muodostama ympyri 42 olisi
samakeskinen akselin 18.1 kanssa. T&dmdn johdosta lohkon ensim-
mdinen hammas olisi ylikuormitettu sitd sahausta vastaavasti,
joka normaalisti aikaansaataisiin niill4 sahanhampailla, jotka
puuttuvat ensimmdistd hammasta edeltdvdn aukon ansiosta. Lohkon
ensimmdinen hammas kuluisi t&mdn johdosta nopeammin kuin seuraa-

vat hampaat.

Kunkin hampaan osapuilleen yht&dldisen kuormituksen saavuttami-
seksi lohkossa tim& on sijoitettu siten, ettd sen keskipiste 43
on epdkeskinen tydpddn akseliin 18.1 n#hden, lohkon takahampaan
25.2 ollessa ympyrdlld 42 ja lohkon ensimm&iéen hampaan 25.1 ol-
lessa sdteittdisesti asennettuna etdisyyden c p&&hin ympyrésti
42, niin ettd

a/b = ¢/d
misséd:
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a on lohkon takimmaisen hampaan ja sit8 seuraavan lohkon etu-
hampaan vdlinen etdisyys,

b on vierekkdisten hampaiden kd&rkien vdlinen etdisyys,

¢ on kunkin lohkon ensimmdisen hampaan sdteittdinen etdisyys
ympyrdn 42 kehdstd, ja

d on sellaisen pydr&sahan normaali sydttd hammasta kohti, Jjonka
sahan sdde ja hammasvdli on sama kuin lohkon s8de ja hammas-
vili.

Tdten ylimd&drdinen kuormitus kussakin lohkossa jakautuu suun-
nilleen yhtdldisesti lohkon kullekin hampaalle, ja sahanhampaat
kuluvat yhtdl&disesti (katso kuvioita 2 ja 6).

Kuten on n&htdvissid kuviosta 2, jossa on esitetty erds hakkuu-
terd, terd on puolisuunnikkaan muotoinen ja sisdltdd viistotun
leikkuureunan 47, joka on kalteva sisd&npdin tasaiseen sisdpddte-
pintaan 48 asti. Terd on asennettu siten, ettd pinta 48 on loh-
kon pinnan 26 kanssa samansuuntaisessa tasossa (kuvio 6) ja ulot-
tuu sahausloveen asti pd&dttyen hieman ennen lohkon sisdpintaa

26 vdlyksen 49 muodostamiseksi tukin sahatun pinnan 12 kanssa.

TySpddn kiertyessd sahausloven syvyys on suurimmillaan kunkin
lohkon takimmaisen hampaan j&dlkeen ja pienimmill&&n sen j&lkeen,
kun hakkuuterd on tehnyt leikkauksensa. Ero 50 (kuvio 6) loven
maksimi- ja minimisyvyyksien vd1illd on tukinsy&ttdnopeuden ja
ty8pddn kiertonopeuden vdlisen suhteen funktio tydpddn sisdltdes-
sd tietyn md&drdn hakkuuterid. T&dmd suhde, joka mybs madrda loh-
kon epdkeskisyyden sen sahanhampaiden yhtdldisen kuormituksen saa-
vuttamiseksi, on sellainen, ettd saadaan aikaan vaaditun paksui-
set lastut kuidutusta varten, niin‘etta maksimi- ja minimiloven-
syvyyden vdlinen ero 50 ei ole suurempi kuin haluttu lastupak-

suus.

Kunkin lohkon takimmaisen hampaan sdteittdinen pituus on suurem-
pi kuin sitd seuraavan hakkuuterdn sdteittdinen pituus, niin et-
td hakkuuterien suorittamat leikkaukset eivdt ulotu loven poh-
jaan, vaan jdttdvit jdljelle kynnyksen 51. T&ten loven pohjan
ollessa aina hakkuuterdn leikkauksien edelld tukkiin muodostuu
aina sahattu pinta.
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Sahanlohkojen hammasmuoto on sellainen, ettd sahanjuurilovi
aina on suurempi kuin loven maksimisyvyys, niin ettd sahanjuuri-
loven p#i aina on vapaana sahatun levyn pddtypinnasta.

TySpd4 17 on samanlainen kuin tyYpd4 16, minkd vuoksi pddn 17

. l14dhempi selostaminen on tarpeetonta. Kuten edelld on kuvattu
tulevat yli- ja alapinnat 13 hakatuiksi pydrivilld hakkuwpdilld
(ei esitetty), jotka on liitetty koneeseen vilittdmdsti pdiden
16 ja 17 jidlkeen. YmmirrettHivisti voidaan, jos neljd sahattua
pintaa halutaan, varustaa kone tyYpdills, jotka vastaavat tyd-
pditd 16 ja 17 ja jotka pydrivdt akselilla, joka on kohtisuoras-
sa kidyttdakselia 18 vastaan, joko tydpdiden 16 ja 17 jdlkeen tai

ennen niité.

Kun tukki syStetisin ty8pHdiden v#&liin, sahat saavat aikaan sahaus-
pinnat 12-12 (kuvio 2A), kun taas hakkuuter&t paloittelevat lei-
katun levyn. Koska sahanjuurilovien pohjat ovat aina avoinna,
hampaiden aiheuttama sahanpuru, jota muodostuu hampaiden jatku-
vasti leikatessa, siirtyy sisddnpdin loveen ja poistuu sivuit-
tain ulospidin viistottujen lovenpohjien avulla. Sahanjuuriloven
pituus voi sen t&hden olla huomattavasti pienempi kuin tavanomais-
ten pydrdsahojen loven pituus, kun sahanpurun varastointitilaa,
joka normaalisti on tavanomaisten sahojen lovissa, ei tarvita.

Kaikissa pydr8sahoissa sahanterdn" paksuuden on oltava pienempi
kuin sahausloven leveys v#lyksen aikaansaamiseksi sahan sivujen
ja sahausloven seinsimien vdlille. Suurihalkaisijallisissa pySr&-
sahoissa sahanterdn paksuus riittdvidn jdykkyyden aikaansaamiseksi
johtaa olennaiseen puunhukkaan loven johdosta.

Koneessa 10 sahanterdn jdykkyys on saatu aikaan l&hinnd paksun
sisdosan ansiosta, ja my®Ys siten, ettd lohkot on kiinnitetty hak-
kuuty8kaluun 22. Sahanlovien hammaspituus voi olla olennaisesti
pienempi kuin tavanomaisten pySrdsahojen hammaspituus riittdvidn
hammasjiykkyyden saavuttamiseksi, joten hampaiden paksuus voi ol-
la olennaisesti pienempi kuin tavanomaisten sahojen terd&n pak-
suus. THten olennaisesti vihennet#8n sahanloven leveyttd ja
puunhukkaa.
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Kuviot 7, 8 ja 9 esittdvét hakkuupddn vaihtoehtoista sovellutus-
muotoa, yleisesti merkittyn4 60:1la, joka voi korvata jommankum-—
man tai molemmat hakkuupddt 16 ja 17.

Kuten kuviosta 7 n¥kyy, tydp4i 60 sis#lt#¥ hakkuutySkalun 61
asennettuna kiyttSakselille 62 ja hakkuuterdt 63, jotka on ase-
tettu erilleen samojen etdisyyksien pH#h#én toisistaan, kuten
edell¥ on kuvattu. K#dyristetyt lohkot 64, 65 ja 66, jotka ovat
samanlaisia ja samanpaksuisia kuin tydpddén 16 sahanlohkot, on
kiinnitetty hakkuuty®kaluun 61 uppokantakoneruuveilla 67.

Lohkoissa 64, 65 ja 66 ei ole sellaisia sahanhampaita kuin loh-
‘koissa 24.1, 24.2 ja 24.3, vaan sHteittiisesti ulkonevat, saman
etiisyyden pHd#hin toisistaan asetetut hakkuuhampaat 68. Yleen-
s4 kolme hakkuuhammasta, joilla on sama leikkaussdde, on asennet-
tu kuhunkin lohkoon.

Kuviot 8 ja 9 esittivit lohkon 64 yhtd hakkuuhammasta 68. Hak-
kuuhammas 68 sis¥lt#i paksun, poikkileikkaukseltaan puolisuunnik-
kaan muotoisen varsiosan 69, joka sopii tiiviisti lohenpyrstdn
muotoiseen syvennykseen 71 lohkossa 64 ja jota pitdd paikoillaan
asetusruuvi 72. Ohut varsiosa 71.1 ulottuu sHdteittdisesti ulos-
p4din lohkon 64 keh#n ylitse kannattaen lastan muotoista, sopivim-
min wolframista valmistettua terdd 73, jossa on poikittainen
leikkuureuna 74 ja keskeniin samansuuntaiset sivuleikkuureunat

75 ja 76. Reunat 75 ja 76 ulottuvat yli varsiosan 71.1 sivupin-
tojen. Ter4dosien muoto aikaansaa lastuja sahanpurun sijasta, ja
sahausloven, jonka seinimit muistuttavat tavanomaisen pydr&sahan
aiheuttamia sahausloven seindmid.

Ty8pHdin 60 hakkuuhampaiden ja hakkuuterien suhde on sama kuin
tySpdiden 16 ja 17 sahanhampaiden ja hakkuuterien suhde, niin
ett4d hakkuuterin muodostama leikkaus, viiva 63.1 kuviossa 9, on
irti sahausloven pohjasta, jonka terdd vdlittUmisti edeltdvd hak-
kuuteri on leikannut, jdttHen kynnyksen 8l. V&littOm#sti hakkuu-
terdleikkausta ennen oleva levyn leikkauspinta on esitetty vii-
valla 63.2. Viivojen 63.1 ja 63.2 vdlinen etHdisyys esittdd mak-
similastupaksuutta.
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Hakkuuhammasleveys ja hakkuuhammasten lukumdidr¥ hakkuuterij
kohden mddrdytyy kuidutuksessa kdytettyjen puulastujen sallitta-
vien minimi- ja maksimimittastandardien mukaisesti. Yleensi
puulastut seulotaan ali- ja ylimittaisten lastujen erottamisek-
si hyvdksyttdvistd lastuista, jolloin tavallisesti lastuja, jot-
ka ldpdisevdt seulan, jossa on n. 30 mm:n aukot, ja jotka jdidvit
seulaan, jossa on n. 10 mm:n aukot, pidetd&n hyvdksyttdvinid kui-
dutusta varten. T&mdn johdosta hakkuuhampaiden leveys on 10 mm
tai hieman suurempi, milld aikaansaadaan hyvdksyttdvdn suuruisia
lastuja. Samalla tavoin ja kun ty8pddn pySrimisnopeus ja tukkien
sybttdnopeus on sdddetty sellaiseksi, ettd hakkuuterdt tuottavat
lastuja, joiden maksimipituus on n. 30 mm, hakkuuhampaat aikaan-
saavat, kun kussakin hakkuuterdssi on kolme hakkuuhammasta, mini-
mistandardipituutta olevia lastuja. Hakkuuhammasleveys ja hakkuu-
hampaiden suhde hakkuuterdd kohden voi tietenkin vaihdella sopi-
akseen toisiin mittastandardeihin.

Ty8pddlld 60 aikaansaadaan puun suunnilleen maksimihyv8ksikdyttd,
kun sahanpurun muodostuminen on eliminoitu. Edelleen hakkuuham-
paat aikaansaavat tasaisen sivupinnan tukkiin, joka muistuttaa
suuresti tavanomaisen pybr8sahan aikaanséamaa pintaa eikd tavan-
omaisen hakkuuterdn aikaansaamaa pintaa.

Patenttivaatimukset

1. Tukkien sahaus- ja lastunleikkuukone, jossa tukki (1l1l) sybte-
tddn sydttbdteloilla (21) pydrdsahaan (24; 64-66) ja laikanmuotoi-
seen, hakkuuterilld (31; 63) varustettuun hakkuuty&kaluun (22; 61),
joka py8r&saha on yhdistetty hakkuuty®kaluun ja py8rii t&min kans-
sa yhteiselld, kohtisuoraan tukin sydtt&suntaa vastaan olevalla
akselilla (18; 62), jonka pybr6sahan hampaat (25; 68) ulottuvat
hakkuuty8kalun (22; 61) laikan keh&n ulkopuolelle ja joka pydSré-
saha on kiinnitetty hakkuuty®kalun ty8stettdvin tukin puoleiselle
sivulle, minkd ohessa jokaisen hakkuuterd@n (31; 63) sdde on pie-
nempi kuin vdlittdmésti sen eteen sovitetun sahanhampaan (25; 68)
sdde, ja sahausloven pdd sijaitsee aina sahatun levyn hakkuuterin
lastﬁaman pddtypinnan edessd, t unnettu siitd, etti pyd-
rbsahan (24; 64-66) kehill% on hammaéaukkoja (41) , jotka ovat le-
vedmpid kuin sahanhammas (25; 68), ettd jokaisessa hammasaukossa
on hakkuuterd (31; 63), joka on kiinnitetty hakkuuty®kalun (22;

61) laikan kehdlld olevaan olakkeeseen (32), ja ettd hammasaukkojen
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(41) aiheuttaman lis#kuormituksen tasaiseksi jakamiseksi sahan-
hampaiden (25; 68) s#teiden pituudet suurenevat vdhitellen,
alkaen vilitt¥misti hakkuuterdn takana olevasta sahanhampaasta
aina vilittSmdsti hakkuuterin edessd olevaan sahanhampaaseen
asti.

2. Vaatimuksen 1 mukainen kone, tunnet tu siitd, ettd
pySrdsaha (24; 64-66) on jaettu lohkoihin (24.1, 24.2, 24.3;
64-66), jotka on sovitettu toisiaan seuraavien hakkuuterien (31;
63) viliin, etti hammasaukot (41) on sovitettu pySr8sahan kehdl-
le kahden sahanlohkon p#ityreunojen vdliin, ja ettd jokaisella
lohkolla (24.1, 24.2, 24.3; 64-66) on kaarevuuskeskipiste, joka
on sovitettu epikeskisesti pydrdsahan ja hakkuutydkalun (22; 61)
yhteisestd akselista (18; 62) ja sellaisen vdlimatkan pddhédn
siitd, ettd jokaisen sahanlohkon sahanhampaan (25; 68) sdde suu-

renee edelld olevasta sahanhampaasta taaempana olevaan.

3. Vaatimuksen 1 tai 2 mukainen kone, tunne¢ttu siitd,
ettd pySrdsahan (24) vierekkdisten sahanhampaiden (25) vdliin

on sovitettu sahanjuurilovi (36), joka on pitempi kuin suurin
sahausloven syvyys, ja ettd jokainen sahanjuuriloven pdd on va-
paana sahatun levyn p&d#typinnasta (33) ja lisdksi siten ulospdin
viistottu, ettd irtisahattu puukappale on suunnattu sivuittain

ulospdin tukin (11) sahatusta pinnasta (12).

4. Vaatimusten 1-3 mukainen kone, t unnet tu siitd,
ettd pySrdsahassa on paksu s&dteittdinen sisdosa (35), josta td-
t3i ohuemmat sahanhampaat (25) ulkonevat, mink& ohessa sahanham-
paiden (25) tukin (l11) puoleiset sivupinnat (26) ja sdteittdi-

sen sis#dosan vastaavat sivupinnat ovat samassa tasossa.

Patentkrav

1. Maskin f8r sdgning och flisning av stockar ddr stocken (11)
medelst matarvalsar(21) matas till en cirkelsag (24; 64-66) och

till ett skivformigt, med huggknivar (31; 63) fOrsett huggverk-

tyg (22; 61), vilken cirkelsdg 4r fdrenad med huggverktyget och
roterar med denna pd en gemensam mot stocken vinkelrdt axel (18;
62), varvid t4nderna (25; 68) pd cirkelsdgen strdcker sig utanfdr
periferin hos skivan p& huggverktyget (22; 61), och varvid cirkel-
sdgen 4r fdstad vid den yta pd huggverktyget som &r vdnd mot stocken
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som skall bearbetas, varjdmte radien f&r varje huggkniv (31;

63) 4r mindre &n radien f8r den sdgtand (25; 68) som &r anordnad
omedelbart f&re denna, och sdgskdrans &nde befinner sig alltid
framfdr den av huggkniven huggna &ndytan pd den lossdgade skivan,
k Ennetecknad av att cirkelsdgens (24; 64-66) periferi
8r f8rsedd med tandurtag (41) som &r bredare &n sdgtanden (25;
68), att varje tandurtag dr fbrsett med en huggkniv (31; 63) som
dr f&stad vid en ansats (32) pd periferin hos skivan p& huggverk-
tyget (22; 61), och att sdgtidndernas (25; 68) radieldngder tilltager
successivt fO8r likformig f&8rdelning av den skdrbelastning som
orsakas av tandurtagen (41l), varvid radieldngderna tilltager bdr-
jande fran sdgtanden omedelbart efter huggkniven till s8gtanden
omedelbart f&re huggkniven.

2. Maskin enligt krav i, k&nnetecknad av att cir~-
kelsdgen (24; 64-66) &r uppdelad i segment (24.1, 24.2, 24.3;
64-66) som dr anordnade mellan de efter varandra f&ljande hugg-
knivarna (31; 63), att tandurtagen (41) &r anordnade i cirkel-
sdgens periferi mellan &ndytorna pd tvd8 sdgsegment, och att var-
je segment (24.1, 24.2, 24.3; 64-66) har ett krdkningscentrum,
som dr excentriskt anordnat i f8rhdllande till cirkelsdgens och
huggverktygets (22; 61) gemensamma axel (18; 62), och pd ett
sddant avstdnd fran den att radien f6r sagtanden (25; 68) pa
varje segment tilltager frdn den frdmre till den bakre sdgtanden.

3. Maskin enligt krav 1 eller 2, k dnnetecknad av
att mellan cirkelsdgens (24) bredvid varandra liggande s8gtédnder
(25) anordnats ett tandrotsurtag (36) som dverstiger det maxi-
mala sdgdjupet, och att varje &nde p& tandrotsurtaget gdr fri
frdn &ndytan (33) pd den lossdgade skivan och &r dessutom si
utdt fasad, att det bortskurna triet Hr riktat i sidled utit
frdn den sdgade ytan (12) av stocken (1l1).

4. Maskin enligt kraven 1-3, k dnnetecknad av att
cirkelsdgen har en tjock radiell inre del (35) frdn vilken sdg-
tdnderna (25), som dr tunnare &n denna, utskjuter, varvid de mot
stocken (11) vdnda sidoytorna (26) p& sdgtdnderna (25) och mot-
svarande ytor pd den radiella inre delen ligger i samma plan.
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