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Alkusana. 

Tämä teos on Zaadittu jatkoksi allekirjoittaneen tekemälle 
ja Kansan()alistusseuran kustantamana aikaisemmin julkais
tulle kirjalle >>Puu raaka-aineena>>. Samoin kuin tuo ensi
mäinen osa oli ajateltu osin oppikirjaksi ammatillisiin oppi
laitoksiimme, osin myöskin ammatillisen itseopiskelun a()uksi, 
tarjoutuu myöskin tämä toisena osana ilmestynyt pal()elemaqn 
samoja tarkoituksia. 

Lienee tarpeetonta huomauttaa, että raaka-ainetta koske
ran, todellisessa työnteossa perusteellisesti koetun tiedon rin
nalla jokaisen ammatti- ja teollisuustyöntekijän tulee omata 
mahdollisimman sel() ä käsitys niiden työkalujen ja yksinker
taisten koneiden laadusta ja toimintata()asta, jotka joka päi()ä 
tule()at kysymykseen raaka-ainetta käsiteltäessä. Vaikkakaan 
emme luonnollisesti tahdo ()äittää, että minkään kirjatiedon 
a()ulla ()O idaan saada täydet tiedot mainituista seikoista, roh
kenemme kumminkin uskoa, että kirjaamme kootut asiat liitty
()ät käytännöllisen elämän tarjoamiin tuhansiin kokemuksiin 
ja niitä täydentä()ät, ()arsinkin sen kautta että teoksessamme 
on pyritty osoittamaan,"' mikä yhteys työkalujen ja koneiden 
muodoilla ja toimintata()oilla on fysiikan yl ei s ten lakien 
kanssa. Siinä raatimattomassa otaksumassa, että tämä kirja, 
ehkä monistakin puutteellisuuksista huolimatta, tulee autta
maan ammatillisen opetuksen ja oppimisen suurmerkityksel
listä asiaa, olemme me sen rohjenneet julkisuuteen saattaa. 

Tekijä. 



Johdannoksi. 
Ammattioppi käsittelee eri ammateissa käyt ettyjä raaka

ja tarvesaineita , selvittäen niin niiden kokoonpanoa, laatua y. m., 
kuin myöskin niiden valmistusta erinäisillä apuneuvoilla , t yö
kaluilla, koneilla j. n. e. Tämän opin tarkoituksena on selvittää, 
kuinka luonnontilassa olevat raaka-aineet muutetaan käyttötar
peen vaatimiksi esineiksi. 

Jos tämä muutos tapahtuu vain raaka-aineen ulkonaisessa 
muodossa, on menettelyt apa mekaanist a, mutta jos tapahtuu 
aineen sisäisen kokoomuksen toiseksi muuttaminen, on valmistus 
kemiallist a. 

M uodonmuuttamisessa, joka tapahtuu ainetta paloitellen tai 
sen osia yhdistellen, tarvitaan apuneuvoja. T ällainen apuneuvo 
on työkalu. 

Työkalu voidaan saada vaikuttamaan joko suorastaan ja 
yksinomaan käsin, jolloin se on käsityökalu (lyhyesti myöskin 
vain t yökalu), t ai yhtyvät ihmisvoima ja luonnonvoimat mekaa 
nisen laitteen välityksellä suurempaan tai piene mpään yhteis
toimintaan, jolloin t yökalu muuttuu työkoneeksi . 

Näiden kahden käsitteen välillä on t arkan rajan vetäminen 
mahdotonta, kun raaka-ainetta mekaa nisesti muokatessa on avuksi 
otettava sellaisia t yökaluj a, jotka ovat käsityökalun ja koneen 
välimuotoja. Näitä nimitet ään yhdistetyiksi työkaluiksi. Käy
t ä nnössä niitä nimitetään aparaat eiksi, kojeiksi, laitteiksi (esim . 
harituskoj e, t eroituslaite, kulm ausaparaatti j. n. e.). 

Päivä päivältä lisäänt yvät keksinnöt ja parannukset t ekevät 
mahdottomaksi antaa aivan tyhj entävää esitystä puunkäsittelyn 
kaikista työkaluista ja työkoneista . Sen vuoksi esitetään t ässä 
t eoksessa niiden joukosta tarkemmin vain ehdottoman välttä
mättömät ja tärkeät sekä uutuuksista sellaiset, jotka ovat käy
tännössä osoittautuneet kelvollisiksi. Edelleen on esitys pyritty 
laatimaan siten, että työkaluissa ja t yökoneissa toiminnan perus
tana olevat fysikaaliset lait kävisivät selville. 



ENSIMÄINEN OSA. 

Yleiskatsaus puiden käsittelyyn. 

Metsänhakkuu. 

Erinäiset luonnolliset syyt - ja niistä johtuvat taloudelliset 
edut - aiheuttavat, että talr;i on vuodenajoista sMeliain metsän
hakkuulle. Sillä talvikeli ja tähän aikaan paremmin saatavissa 
olevat työvoimat helpoittavat ja huojistavat puiden kuljetusta. 
Mutta lisäksi on puissa talvella vähimmin nesteitä, jonka vuoksi 
tähän aikaan kaadettu puu kuivaa nopeammin sekä kykenee sit
temmin helpommin välttymään sinistymiseltä ja muulta pilaantu
miselta. Meikäläiset sahaliikkeet määräävätkin näin ollen hakkuu
ohjeissaan, että hakkuu saa alkaa jo puolivälissä lokakuuta sekä 
että se on saatava loppuun suoritetuksi viimeistään maaliskuun 
5:nteen päivään mennessä. Tätä näin aikaista hakkuuta puolle
taan silläkin, että alkutalvesta kaadetun puun arvell aan olevan 
kooltaan vähemmän muutteleivaa kuin lopputalvella kaadetun. 

J otta metsänhakkuu tapahtuisi halvimmalla ja tarkoitustaan 
vastaavasti, tulee sen johdossa ja työssä olla tottunut henkilö
kunta. 

Kun metsänhakkuuta ei voida, paikallisista olosuhteista joh
tuen, suorittaa kaikkialla täysin samalla tavalla, niin ei myöskään 
ole mahdollista antaa sääntöjä tai hinnoitteluja, joita voitaisiin 
semmo1smaan aina seurata. Niinpä esimerkiksi lähempänä uitto
väyliä tai muuten edullisesti sij aitsevissa metsäseuduissa, kuten 
lastauspaikan läheisyydessä, rautatien varsilla, kaupunki en tai 
t eolli suuskeskuksien lähettyvi llä voidaan ottaa kaikki , ei yksin 
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sahatukeiksi, vaan myöskin propsiksi ja haloiksi kelpaavat puut, 
kun taas pitkien ja vaivaloisten kulj etusmatkoj en päässä olevista 
seuduista ei kannata edes ottaa ohuempi a latvatukkeja, puhumatta
kaan propsi- ja halkopuista, jotka kaikki ovat jätettävät metsään 
arvottomina, ellei niitä voi korkeintaan sysiksi polttaa. Tosinhan 
tähän aikaan, joll oin pienemmän puun kysyntä paperiteollisuutta 
varten on varsin huomattava, tämä sietää sangenkin runsaat kulj e
tuskustannukset. 

Met sänhakkuussa on ensi kädessä varteenotettava, kuinka 
hakattavaksi määrätty alue voidaan parhaiten jakaa ajopalstoihin, 
ja kuinka puiden merkitseminen eli •>leimaaminen•>, niiden kaato 
sekä leikkaaminen tapahtuvat edullisimmin. 

Ennen hakkuuta ovat kaadett aviksi aijotut puut leimattava t 
lyömällä merkki sekä runkoon että juureen (mieluimmin juuri
haaraan). Juureen pannaan merkki sen vuoksi, että kaadon tapah
duttua voidaan tarkistaa, ettei muita puita kuin leimattuja ole 
kaadettu. J uurimerkki ä ei näin ollen saa vahingoittaa. 

Kaato alj etaan tavallisimmin alueella, joka on kauvimpana 
uittoväylästä tai lastauspaikasta. 

Kaataminen ja katkai su tehdään sahall a, samall a kun loh
keamista varten t arvittava ja kirveell ä veistettävä kolo lyödään 
niin alas, että se jää kantoon eikä tukkiin. Erityisen tärkeätä on, 
että kannot tulevat mahdollisimman lyhyiksi, jonka vuoksi puu 
sahataan poikki läheltä maata tai jos juuret ovat palj aat, ylim
män juuren tasalta. Meikäläiset sahaliikkeet määräävät kaato
ohj eissaan, että kaatoleimaa on ehdottomasti noudatettava siten, 
että omissa metsissä katkaisu toimitetaan leimojen välistä, joten 
toinen jää kantoon ja t oinen tukkiin, sekä n. s. kontrahtimetsissä 
leiman alapuolelt a siten, että leima jää tukkiin. 

Keinona liian korkeiden kantojen estämiseksi käytetään sitä 
tapaa, että kaat ajaa sakotetaan jokai selta liian korkealta kannolta. 

Kun puu on karsittu, s. o. oksista vapautettu, tulee kysy
mykseen rungon •> leikkaaminen,>, s. o. sen paloittelu sopivan mittai
siin tukkeihin. Se tehdään sahaamaJla ja niin, että saadaan mah
dolli simman suuri keskipit uus hävittämättä kumminkaan parhaita 
paksuustuumamittoja tai arvokkaita latvamittoja. Pitemmät pi
tuudet haetaan näin ollen pitkäkasvuisesta ja salakasta metsästä, 
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kun taas lyhytkasvuinen ja katolatvainen (s. o. nopeasti lat
vaansa päin hoikkeneva) runko katkaistaan lyhyempiin pituuk
siin tai otetaan kokonaan. 25 engl. jalkaa pitempää tyvitukkia, 
milloin runko on katkaistava, tai 14 engl. jalkaa lyhkäi sempää 
eivät sahaliikkeet yleensä anna tehdä. Milloin kumminkin runko 
on käyrä tai siinä on lahoa tai muuta vikaa, mikä pakoittaa 
leikkaamaan rungon lyhemmäksi mainittua mittaa, •ei se sill oin
kaan saa mennä alle 10 engl. jalkaa. Milloin rungon jako tukeiksi 
ei käy mukavasti, otetaan kumminkin latvatukkeja, jopa 42 engl. 
jalan pituisina. 

Puu leikataan mille jalkamitall e tahansa, mutta lisäksi ot e
taan 4 a 6 tuumaa valmiin tavaran tasaamisen, ,>ju steerauksen» 
varalta. Pituudet 27:n ja 32:n jal an väliltä ovat kumminkin liian 
pitkiä semmoisinaan ja taas liian lyhyet katkaistaviksi, jonka 
vuoksi niitä varotaan, varsinkin tyvitukeissa. Yleensä pyritään 
siihen, että tukki en keskimitaksi tul ee 20 engl. jalkaa. 

J okainen tukki koetetaan saada mahdollisimman suoraksi, 
samalla kun pyritään saamaan niin paljon kuin suinkin n. s. lank
kutukkeja, joiden pienin latvamitta on runsaasti 9 ½ tuumaa. 
Arvokkaimmat tukkipaksuudet ovat nimittäin ne, joiden latva
paksuus on 9 ½ ja 10, tai 11 ja 11 ½ sekä 13 engl. tuumaa, koska 
näistä saadaan 1, 2 tai 3 kappaletta 3 X 9 tuuman lankkua, joka 
tavaralaatu yleensä on paremmassa hinnassa - olipa sitten kysy
mys honka- tai kuusitavarasta - kuin battensit eli soirot (vcrt. 
Sahuutavaralajit allekirjoittaneen laatimassa kirjassa: ,>Puu raaka
aineena•>, sivulta 87 lähtien). Arvokas paksuus on myöskin 10 ½ 
engl. tuuman latvapaksuus, koska siitä voidaan saada 1 kpl 2 X 9" 
ja 1 kpl :J x 9" . 

1:J engl. tuumaa paksumpien puiden satuttaminen jollekin 
määrätylle tuumamitalle ei ole välttämätöntä, kunhan vain ote
taan varteen, että saadaan sopivat tukkipituudet. Ellei 12 tuu
maista sahata nelj äkkääksi (vrt. sivulla 14), niin silloin on edulli
sempi jatkaa tukkia 11-tuumaan, koska h1ota 3 X 9 tuuman a.rvo
kasta tavaraa siinä tapauksessa saadaan pitemmälti ja suurem
massa määrässä. Tämä 11-tuuma on siksi arvokas paksuus, että 
sitä yleensä koetetaan saada mahdollisimman runsaasti. Kun taas 
10 ½ tuumainen on arvokkaampaa kuin 9 ½ tuumainen, on luon
nollista, että pituutta ei jatketa 10- tai 9 ½ tuuman paksuuteen, 
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jos vain tuoll e 10 ½ tuumaiselle saadaan sopiva pituus. Kun 9 ½ 
tuumaa riittää ö x 9" suuruisen lankun sahaamiseen, jatketaan 
10 tuumaista tuohon paksuuteen, jolloin saadaan suurempi lankku
pituus. Kun t aas 9-tuumainen on 8-tuumaista ja 8-tuumainen 
7-tuumaista arvokkaampi, niin koetetaan päästä noihin paksum
piin puihin; mutta luonnollisesti pysytteleimällä tuossa ennen 
määrätyssä keskipituudessa. 

Olemme edellä olevan tarkemman tukkipituuksien määräilyn 
es ittäneet osoittaaksemme, kuinka tärkeä seikka rungon oikeisiin 
pituuksiin katkaisu on. Sillä puhumattakaan siitä, että paljon puu
tavaraa menee hukkaan, jos t ämä t yö t ehdään ymmärtämättö
mästi, syntyy huomattavia tappioita, ell ei varteen oteta arvok
kaampia mittoja. 

Tämän vuoksi asettavatkin sahali ikkeet erikoiset leikkaajat, 
työnjohtajat, merkitsemään ne paikat, mistä katkai su tehdään, 
kieltäen hakkuumi ehet katkaisuun ryhtymästä, ennenkuin työn
johtaja on merkkinsä lyönyt. 

Lisäk i on runko puhdistettava lumesta, ennenkuin sitä ruve
t aan tukkipituuksiin jakamaan, jotta siinä näkyi si sen kaikki hyvät 
ja huonot puolet. 

Puiden kaatamisen välineet meidän maassamme ovat yksin
omaan käsin käytettävät kirCJes ja tukkisaha. - Amerikassa, missä 
yleensä on pyritty käsityö korvaamaan konetyöllä, ja muissakin 
maissa on pitkät ajat käytetty konevoimin käypiä puunkaato
sahoja, jotka monasti ovat siten rakennettuja, että niitä voi käyttää 
niin kaatosahuuseen, kuin runkojen paloitteluun. Alla oleva kuva 1 
on näyte tuollaisesta uudempiin muotoihin kuuluv asta sahas ta, 
missä käyttövoimana on sähkö ja missä sähkömoottori panee vaaka
suoraan sovitetun sahaterän nopeaan edestakaiseen liikuntoon. 

Kuva 1. Puurunkojen katkaisusah a . 
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Tukkien kuoriminen ja kuljetus. 

Tukkien kuljettamisessa tulee kysymy kseen aina maitse ve
dättäminen ja useimmissa tapauksissa vesitse uittaminen. 

Puita, joita kuljetetaan ainoast aan maat a pitkin, ei ole tar
vis ku oria, jos sahaus tulee tapahtumaan talvella tai keväällä. 
Tällöin näet säästetään kuorimiskustannukset, mitkä lasketaan 
maksavan saman verran kuin kaato. - Sama kuorimattomuus 
saattaa tulla kysymykseen myöskin sell aisissa veteen laskett a
vissa tukeissa, jotka tulevat puiden omistajall e yksinään kuulu
vaan vesistöön ja mi ssä ei siis ole kysymys mistään varsinaisesta 
lauttauksesta. 

Mutta sensij aan niihin tukkeihin nähden, jotka tulevat kulj e
t ettaviksi yleisiä uittoväyliä pitkin, määrää laki (vesioikeuslaki 
ann. 22/ 7 1902), että niiden tulee >>olla kelvollisesti kuorittuj a,>. 
,> Kuitenkin•> - li sää laki - ,>saatakoon halkomattomia kuusi- ja 
lehtipuita sekä haloiksi, hiil enpolttoon tai kotitarpeiksi t arkoitet
tuja halkomattomia puita lautata kuorimattomina, jos lauttaus 
saatetaan loppuun vuoden kuluessa puiden kaatamisesta.,> •>Kun on 
erinomaisia syitä•> , voidaan kuorimisvelvollisuudesta myöntää hel
potusta, ja niihin puihin nähden, joita kulj et etaan yksinomaan 
merta pitkin, ei myöskään noudateta mainittua kuorimismää
räystä, ell ei käytettävän meren osaan nähden ole vahvistettu eri
koista lauttaussääntöä ja siihen otettu mainittua määräystä. 

Paitsi niitä kalojen hyöstyrnistä tarkoittavia näkökohtia, 
jotka ensi kädessä ovat vaikuttaneet siihen, että mainitut kuori
miseen velvoittavat määräykset ovat lakiin otetut, johtavat tuo
hon ku orimiseen myöskin puhtaat sahateknilli set edut. Jos nimit
täin kuorimista ei t oimitet a, ei oksiminenkaan tule tehtyä kyllin 
hyvin. Huonosti oksittu tukki kulkee taas raamissa hitaasti ja 
sahattu tavara saa väriä kuoresta, kuusen kuoresta vielä enem
män kuin männyn. Li säksi väitetään kuorimattomist a tukeista 
sahattuj en tavaroiden si nistyvän lauta t arhassa pahemmin kuin 
kuorituista puista sahattuj en , johtuen siitä ett ä edellisissä ei kasvi
nest eet pääse huuhtoutumaan yhtä tarkoin pois kuin kuorituista. 
Sinistyminen syntyy näet nesteainesten käynnistä. 

Kuoriminen t oimitetaan useimmiten erityisellä kuorimisla
piolla tai sitten vuolimella. 
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dättäminen ja useimmissa tapauksissa vesitse uittaminen. 

Puita, joita kulj et et aan ainoast aan maat a pitkin , ei ole t ar
vis ku ori a, jos sahaus tulee tapahtumaan t alvella t ai keväällä. 
T ällöin näet sääst et ään kuorimiskustannukset , mitkä lasketaan 
maksavan saman verran kuin kaat o. - Sama kuorimattomuus 
saattaa tulla kysymykseen myöskin sellaisissa vet een lasketta
vissa t ukeissa, jotka tulevat puiden omistajall e yksinään ku ulu
vaan vesist öön ja mi ssä ei siis ole kysymys mist ään varsinaisest a 
lau ttauksest a. 

Mutta sensij aan niihin tukkeihin nähden, jotka tulevat kulj e
t ettaviksi yleisiä uittoväyliä pit kin , määrää laki (vesioikeuslaki 
ann. 22/ 7 1902), että niiden tulee •>olla kelvollisesti kuorittuj a•>. 
,> Kuitenkin•> - lisää laki - •>saat akoon halkomattomia kuusi- ja 
lehtipuita sekä haloiksi, hiil enpolttoon t ai kotitarpeiksi t arkoitet
tuj a halkomattomi a puita lautata kuorimattomina, jos lautt aus 
saat et aan loppuun vuoden kuluessa puiden kaat a mi sest a.•> •>Kun on 
erinomaisia syitä,>, voidaan kuorimisvelvollisuudesta myöntää hel
potust a, ja niihin puihin nähden, joita kulj etetaan yksinomaan 
merta pitkin, ei myöskään noudatet a mainittua kuorimismää
räystä, ell ei käyt ettävän meren osaan nähden ole vahvistettu eri
koista laut t aus-ääntöä ja siihen ot ettu mainittua määräyst ä. 

Paitsi niitä kalojen hyösty mistä t arkoittavia näkökohtia, 
j otka ensi kädessä ovat vaikuttaneet siihen, että mainitut kuori
miseen velvoittavat määräykset ovat lakiin otetut, johtavat tuo
hon kuorimiseen myöskin puhtaat sahateknilli set edut. J os nimit
t äin kuorimista ei t oimitet a, ei oksiminenkaan tule tehtyä kyllin 
hyvin. Huonosti oksittu t ukki kulkee taas raa missa hitaasti ja 
sahattu tavara saa väriä kuorest a, kuusen kuorest a vielä enem
män kuin männyn. Li säksi väitetään kuorimattomista tukeist a 
sahattuj en tavaroiden sinistyvän lautat arhassa pahemmin kuin 
kuorituist a puista sahattuj en, johtuen siitä että edellisissä ei kasvi
nest eet pääse huu htoutumaan yhtä t arkoin pois kuin kuoritui st a. 
Sinistyminen syntyy näet nesteainesten käynnistä. 

Kuoriminen t oimitetaan useimmiten erityisellä kuorimi sla
piolla t ai sitten vuolimella. 
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Yksinkertaisin ja meillä yleisin tapa puiden kulj etuksessa -
jo senkin vuoksi, että met sän hakkuu t oimitetaan meill ä säännölli
sesti t alvella - on reen käy ttö. Tukkien sitomisessa rekeen vaati
vat sahayhtiöt n. s. karhusilrnukan käyttämistä ja kieltävät jyr
kästi kolojen veistämisen tukkeihin, jommoisia joskus t ehdään sen 
vuoksi, että tukki paremmin pysyisi reessä. 

Tukit kulj etetaan rantaan tai sahall e, milloin ne voidaan tänne 
met sästä suoraan vedättää, sikäli kuin niitä metsästä kaadetaan, 
jottei kaadettuj a puita jäisi metsään. 

Meikäläisissä oloissa käyvät tarpeettomiksi sellaiset suurem
moiset metsäradat, joita muissa maissa käytetään suuremmissa 
met sät öissä. Radoista, jotka yhdistävät uittoväyliä toisiinsa, tulee 
puhe tässä alempana lauttauksen ja uittamisen yhteydessä. 

Uitettavaksi aijotut tukit kerätään joko jäälle tai rannoill e, 
jäälle ilman alusteloja, rannalle t elojen päälle. Tääll ä ne sitten 
luetaan, mitataa n sekä leimataan omist ajan leimalla. 

Uittamisesta mainittakoo n tässä: Virtapaikoissa kuljetetaan 
Luki t irrallisina, noudattaen niitä määräyksiä, joita laki t ekee 
uittoväyläll ä olevaan kulkuliikenteeseen nähden. Suurempien sel
kien yli kulj etetaan tukit }autoissa; tukit voivat ]autassa olla joko 
vall oillaan ympäröivän puomin sisäll ä tai ovat ne niputetut tai 
muuten ladotut kiinteiksi !autoiksi. - Lauttoja kulj etetaan joko 
hinauttamalla höyrylaivan perässä tai varpp aamalla. 

Siirrettäessä tukkeja vesistöstä toiseen yli maakannaksen, 
joka erottaa vesistöt, käytetään tukkiteitä. Toisissa nostetaan 
tukit pyöriviä t eloja pitkin kannaksen korkeimmall e kohdalle, 
mistä ne sitten omall a painoll aan vierivät telatietä pitkin alas 
vastaanottavaan vesistöön. (Tällaiset nostolaitteet ovat esim. 
Pyynikin harjanteella lähellä Tamperetta, jossa kulj et etaan puita 
Näsijärvestä Pyhäjärveen). T oisissa taas lastataan tukit erikoisiin 
vaunuihin, jotka kulkevat kiskotietä pitkin hevost en, höyryvetu
rien, sähköveturien tai köyden vetäminä. (Esimerkkinä tällaisesta 
mainittakoon tukkien siirtolaitos Saimaasta Oraintaipaleen kan
nak en ja Kuolimojärven yli Mäntyharjun reittiin). 
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Puiden käsittely sahalaitoksissa. 

Puuteolli suuden ensimäinen ja meidän maassamme myöskin 
huomattavin ja tärkein aste - jos asiaa arvostellaan maan vienti
politiikan nykymuodon mukaan - pyrittäessä kaadettuja puita 
jalostamaan, on niiden käsittely sahalaitoksissa. 

Kun tämän teoksemme toisessa osassa tulee erityisesti esitettä
väksi puuteollisuuden käsinkäytettävät ja koneelli set apuneuvot 
t eknillisessä suhteessa, tyydymme tässä yleiskatsaukselli sessa 
osassa selvittämään vain ne eri asteet, mitkä tukin on sahassa läpi
käytävä >>sahatun puutavaran•> eri muotoihin muuttuessaan. Sa
malla katsomme kumminkin olevan syytä viitata erinäisiin sivu
tuotannon muotoihin, joita on edullisesti järjestetty varsinaisen 
sahausliikkeen yhteyteen ja rinnalle, siitä riippuvana. 

Tukit nostetaan maasta tai uittorännistä nostosiltaa myöten 
raamien läpi laskettaviksi. - Yksinkertaisemmassa muodossaan 
on nostosilta sileä puusilta, jota pitkin päättymättömään veto
kettinkiin koukulla kiinnikäypä tukkien hirttoketju vetää kytketyt 
tukit ylös. Paremmissa nostosilloissa on pyörivät t elat, joita pit
kin tukit nousevat, tai on sitten tuossa päättymättömässä vetoköy
dessä määrättyjen matkojen päässä kiskopyöräpari, missä pyörä
parin yhdistävä akseli on selästään varustettu kahdella piikillä; 
tukki työnnetään uittorännistä tuon piikkikelkan päälle ja siihen 
kiinnikäyden nousee se ylös vetoköyden vetäessä. 

Kun sahattaessa pyritään sahaamaan mahdollisimman paljon 
samaa ,>satsia,>, s. o. määrätyn paksuisia sahattuja tavaroita, jotta 
terien asentoa raarnissa ei tarvitsi si liian usein muutella, täytyy 
tukit valikoiden lähettää sahattaviksi. 

Sahurista riippuu suuressa määrässä tapahtuuko sahaaminen 
edullisesti, s. o. mahdollisimman vähällä puu-ainehukalla, joten 
siis tähän vastuunalaiseen työhön ei kelpaa kuka tahansa. On mitä 
tärkeintä, että tukki tul ee varmasti sahatuksi, t . s. että lankussa 
tai laudassa on täysi, tasainen vahvuutensa koko pituudellaan. 
Sillä väärin tai epätasaisesti sahattu puutavara arvioidaan puu
aineen laadusta huolimatta puutavaramarkkinoilla sangen alhai
seen hintaan. 

Raamista tulevat laudoiksi ja lankuiksi sopivat kanttisirkke
liin, missä niill e annetaan niiden tasainen leveysmitta. Tässä 
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kysytään kanttaajalta erityisen tarkkaa arvioimiskykyä, minkä 
levyiseksi hän •>laskee•> kunkin raamista tulleen lankun ja laudan. 
Sillä puutavarain mitat hintaan nähden oikeastaan määrää leveys 
eikä paksuus; niinpä ei esim. ö tuuman soiroista yleensä saada 
parempia hintoja kuin 2 ½ tai 2 tuuman, jos leveys on sama. 

Monasti käytetään sitä tapaa, että sahattavat puutavarat 
•>kantataam raamissa, s. o. ensiksi ne lasketaan kaksiteräisen raa
min läpi, jolloin tulevien lauta- ja lankkutavarain leveys määrä
tään, ja vasta senj älkeen ne paloitellaan toisessa raamissa lankuiksi 
ja laudoiksi. Tätä n. s. neljäkäs-sahuuta käytetään t ilaisuuden 
siihen tarjoutuessa mahdollisimman pal jon, koska se menettely
tapa on kaikkBin edullisin tukista saatavaan t ilavuusmäärään 
nähden. Aikaisemmin käytettiin tätä tapaa vain niihin tukkeihin 
nähden, joiden latvapaksuus oli vähintäin 13 tuumaa, mutta 
nykyään käytetään tätä paljon hoikemmissakin puissa suuremmissa 
sahalaitoksissa. J a koivukeppisahuussa - koivukepit sahataan 
rull apuiksi käytettäviksi ulkomailla - käytetään tätä menettelyä 
melkein yksinomaan. J oka tapauksessa on neljäkäs-sahuu edullista 
jo 12 tuuman tukeille, koska ei ole edullista sahata tätä keskeltä 
halki ja kun tätä välttäen tuskin on mahdollista saada lankkua 
10 tuumaa leveämpänä, joka tavaralaji, varsinkin männystä, ei 
ole kaikkein halutuimpaa. 

Kanttauksen jälkeen tul ee lauta- ja lankkutavaroissa kysy
mykseen •>justeeraus,>, s. o. niiden katkaisu sopiviin pituusmittoi
hin, joka työ toimitetaan •>kaappuusirkkel eill ä•> kaappausvaj oissa 
silloin kun tavara lastataan proomuihin poiskulj ettaviin laivoi
hin viemistä varten. Näin ollen ovat nämät kaappausvajat raken
netut rannoille ja niin, että katkaistut lankut ja laudat voidaan 
johtoränniä pitkin suoraan pudottaa alle-asetettuun proomuun. -
Katkaisusirkkeli on sovitettu pitkän •>kaappuupöydän•> alkupää
hän ja sen takasyrjässä on kiinteä, mitta-asteikoll a merkitty mitta
puu, jonka avull a •>kaappaaja,> kätevästi saattaa määrätä kat
kaistavat pituudet hänelle annettua katkaisulistaa noudattaen. 

Katkaistessa jää pitempiä ja lyhyempiä lankun- ja laudan
päitä. Näistä katkaistaan 1- 5 1/ 2 engl. jalkaa pitkiä •>pätkiä•>, 
jotka puolestaan myöskin myydään ulkomaille, pääasiassa Englan
tiin, osaksi polttopuiksi, mutta · suurimmaksi osaksi laatikoiden 
valmistukseen. 
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Raamisahuussa syntyvistä jätteistä, •>pinnoista,>, saadaan se
mentti-, silli-, suola-, sokeri- j. n. e. tynnyrien valmistuksessa kysy
mykseen tulevat kimmet laskemalla ne ensin ¼-tuuman vahvui
siksi halkaisusirkkelissä, senjälkeen 2- 5- 7 tuuman levyisiksi 
kanttisirkkelissä ynnä lopuksi kaappaamalla ne 24, 26, 28 ja 29 
tai 17 tai J4 taikka 18 tai 36 tuuman pituisiksi kaappaussirkkelissä. 

Lautojen ja lankkujen kanttauksessa syntyvät jätteet niin
kuin myöskin kimpisahuussa jäävät pinnat katkotaan katkaisu
sirkkelissä rimahaloiksi ja myydään joko semmoisina polttopuiksi 
taikka valmistetaan päreiksi ja latoiksi, leveämmistä lankuista 
syntyvät myöskin kimmiksi. Katkaisemattomina niitä käytetään 
sysien palttoon, aidaksiksi, asfaltti-y. m. kattausten alusrivoiksi y. m. 
- Syntyvät sahajauhot ja sahanpurut käytetään sahoissa suurim
maksi osaksi omien höyrykattiloiden lämmittämiseen. - Viimei
simpinä aikoina ovat nämät jätteet saaneet suuren arvon ja kysyn
nän sahalaitosten yhteyteen tai läheisyyteen rakennetuissa sellu
loosatehtaissa. 

Sahaliikkeen menestymisen tärkeitä edellytyksiä on, että sa
maa huolellisuutta kuin sahuutavaraa valmistettaessa, edelleen 
noudatetaan sitä säi löön ja kuivumaan pannessa. 

Sahatut tuotteet kuljetetaan kiskoteitä pitkin vaunuilla lauta
tarhoihin, missä ne sitten joko miesvoimin tai erityisillä koneilla 
,>taapeloidaam joko pystyyn tai useimmin makuull e, mutta kukin 
lauta- tai lankkukerros ristiin edelliseen kerrokseen nähden siten, 
että ilma pääsee mahdollisimman vapaasti kiertämään kutakin 
lautaa ja lankkua. Jos mieli oikein hyvin säilyttää sahuutavarat 
halkeilulta, sinistymiseltä ja mätänemiseltä, on ne sovitettavat 
katoksiin, senjälkeen kun ne sahasta tultuaan ovat hiukan kuivu
neet, mutta joka tapauksessa on lautataapelin päälle laadittava 
tilapäinen katto. 

Ennenkuin jätämme tämän sahuukäsittelyä koskevan sel
vittelyn, on meidän vielä mainittava muuan sahaustekniikassa 
tärkeä näkökohta. 

Puutavara kutistuu kuivuessaan, kuten kirjassamme ,>Puu 
raaka-aineena•> on tarkemmin selostettu, sangenkin huomattavasti. 
Tämä seikka on sahuukäsittelyssä otettava huomioon, jotta mä
ristä tukeista valmistetut laudat ja lankut ilmakuiviksi kuivet-
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tuaan t äyttäisivät niille määrätyt mitat. Kantatessa käytetään
kin »norj antuumia,>, joka mitta-asteikko on noin 3 prosen ttia eng
lant il aist a mitta-ast eikkoa suurempi, koska lautojen ja lankkuj en 
supistuminen leveydell een ja paksuudelleen suunnill ee n vas taa 
juuri t ätä määrää. 
Saha terien n:o 
BWG 

20 

19 

18 

17 

16 

15 

m lm m lm 

0.90+1.00=1.90 

1.24 2.24 

1.47 + 1.50=2.97 

1.65 3. I 5 

1.85 3.35 

14. < 2. IO 3.60 

13 2.41 3.91 

12 - 2.76 4..26 

11 ■-: 3.05 4..55 

Raam interien paksuudet ja kaupassa 
k yvät numerot. 

J otta puu-aineen häviä
minen tukkeja sahatessa olisi 
mahdollisimman pieni , koet e
taan käyttää niin ohuita raa
miteri ä kuin suinkin käy laa
t uun . Niinpä käytet ään raa 
miteristä numeroa 1!1 (vrt . 
myötäliitettyä kuviot a ) san
gen yleisesti, jopa hoikemmis
sa t ukeissa ja pienissä raa
meissa numeroita 15 ja 16. 
Varsin ohuita ei kumminkaan 
voida käyttää, jos t ahtoo 
saada t asavah vaa sahuuta-

varaa, ja varsinkin nelj äkäs-sahuussa on kanttausterinä käytet 
t ävä vahvempia johdeteriä. 

On laskettu , että ajanmukaisessa sahalaitoksessa tulee syntyä 
65 a 70 % lastauskelpoista tavaraa, latvamitan mukaan laskien. 
Lautasahuussa on hukka suurempi kuin soirosahuussa, johtuen 
useammasta teränurasta. La11 tasahuussa syntyvä t kantLirim at 
eivät myöskään ole niin arvokkaita kuin soirosahuussa saatavat, 
tulivatpa nuo rivat. sitten latoiksi tai sysimiiluun; kimmiksi nii tä 
ei vm lainkaan käyttää. 

Tärkeimpiä sahateollisuuden s ivuhaaroja. 

Raakapuun t ahi t oisin sanoen metsien hinnan siinä määrin 
noust essa kuin viime aikoina on t apaht unut, ei järkiperäisesti 
hoidettua sahaliikettä meidän päivinämme saata juuri aj at ella 
ilman soveliasta sivut uot anto-muotoa. J a niinpä huomaammekin, 
kuinka esimerkiksi suuret sahaliikkeet , saadakseen rahall ist a 

*) Terän paksuus. 
**) Leik kausura (terän paksuus y nn ä har itus). 
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arvoa niill e runsaill e jätt eille, joita sahaliikkeemme alkuai
koina loppumattomasti •>kärrättiin ,> alati palaviin •>rimatuliim , 
•>rimahel vett eihi m, joiksi kansanhuumori ne risti , nykyisin perust a
vat liikkeensä yhteyt een selluloosatehtaita alati kasvavan puu
vanukysynnän t yy dyttämiseksi, t ai kka kuinka jokainen pienempi
kin saha koet taa jossain määrin paremmin t avaraansa jalost ae n, 
vaikkapa vain höyläyslaitoksella, saada tuotteillensa parempaa 
hintaa ja liikkeeseen kiinnisidotuille pääo mille parempaa korkoa 
kuin mitä nykyään on mahdollisuus saada sill ä pelkällä puolij alos
t amismu odolla, mit ä sahaaminen semmoisenaan on. 

Vaikkapa t eoksemme t arkoitus ei ole selvitellä puuteoll isuu
den eri puolien suurempaa t ai pienempää kannattavaisuutta, kat
somme kumminkin olevan syytä yleisesti huomauttaa, kuinka t är
keät ä on joka t apauksessa t arkoin harkita, mikä sivuhaara saha
laitoksen yhteyteen parhaiten soveltuu ja siinä kannattaa, otta
malla varteen kaikki asiassa vaikuttavat näkökohdat. Niinpä ei 
pieni höyläyslaitoskaan •>vet ele•>, ellei paikkakunnalla ole nimeksi
kään sen tuotteiden kysyntää ja jos kulj etushankaluudet ovat niin 
suuret , ettei voi tulla kysymykseen niiden lähettäminen et ääm
mille paikkakunnille. J oskin puuseppä tehtaan yhteydessä saattaa 
pieni oma saha olla aivan paikall aan, niin harvo in on sahalaitok
selle edullist a perustaa yhteyt eensä puu seppät ehd ast a sivu liikkeenä 
harj oitett avaksi, muita esimerkkejä mainitse rn atta. 

Kun näin ollen seuraavassa esitämme t avallisimpia sahaliik
keiden sivuhaaroja, niin ei se tapahdu siinä mielessä, että suositteli
simme niitä jokaisessa tapauksessa so veliaina, vaan t eemme sen 
vain näytt ääksemme, minkälaisia on saat ettu ajat ella. 

S elluloosatehtaisiin nähden on meidän tyydytt ävä vain huo
mauttamaan, että sellaisia on suursahojen yhteydessä olemassa, 
koska näiden t ehtaiden valmist eiden käsittelymoninaisuus semmoi
senaan asettaa ne ulkopuolelle esityksemme suppeiden rajojen ja 
koska lisäksi niiden tuott eet ovat ulkopuolella varsinaisen puu
teollisuuspiirin. Ylläoleva koskee myöskin puuhiomoita. 

H öyläyslaitoksen t ärkein ja usein ainoa t yökone on useampi
kutterinen höyläkone (vrt. osa 2 sivu 123), jolla •>lasketaan •> ne eri
laiset paneili- j a ponttil audat,j otka tulevat suurimmaksi osaksi kysy
mykseen rakennust en~ uorauksissa tai sisäpuolist en seinien ja katto
jen paneloimi sissa, samoin erilaatui set jalka- ja kattolistat y . m. 

J. K ekkonen, P uun käsittel y. 2 
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Samoin kuin näiden tavaralajien profiilimuodot ovat mitä 
moninaisimpi a, ovat niiden leveys- ja vahvuusmitatkin mitä vaih
televimpia, alkaen leveydet L1 t uumasta, jopa kapeammast a, ja 
mennen aina 11 tuu maan, sekä paksuudet ½ tuumasta 1 ½ 
t uu maan, sellaisine vahvuusmitan kasvuine kuin 5/ 11 3/ " 

8 ' <l ' 11 11 • 
8 J· n . e. 

Höylättävät laudat sahataan joko alunpitäen sitä varten sopi
van vahvui siksi, tai halkaistaan ne lankui sta ja soiroist a. 

Laatikko-tarCleainesten valmistus on t eollisuushaara, joka viime 
ai koina on syntynyt sahat eolli suuden rinnalle, joko erillisenä, itsenäi
senä liikeyrityksenä tai sahalaitoksen yhteyteen. Siihen katsoen, että 
tämän t avaralajin kysyntä ulkomailla on sangen suuri ja että t ar
vittavien lajien laadut ovat siksi moninaisia, että t ämän t arpeen 
tyydytt ämiseen voidaan edullisesti käyttää jopa sahaust en jät teinä 
syntyviä pintojakin , onkin t ämä sivuvalmistu s paikall aan sellai
sissa sahalaitoksissa, mi st ä ulkomaille rahtaaminen käy edullisesti . 
- Siinäkin tapauksessa, että t ämän tavaralajin valmistus ei riit
täisi korvaamaan kuin valmistuskustannukset ynnä t ärkeimmät 
osat yleisissä hoitokulungeissa, on siitä se hyöty , että voidaan 
myydä alempiarvoise t saha tuotteet täydellä hinnalla. J a mikä 
t ärkeintä:· sellaiset sahateollisuudessa ja yleensäkin arvottomat 
puulajit, kuten esim. haapa, voivat t ämän t eollisuushaaran kautta 
saada sangenkin huomatt avan arvonnousun. 

Laatikot tehdään laatikkotehtaissa t avalli sesti naul aamista 
vaille valmiiksi ja lähetetään markkinoille kunkin laatikon tarves
puut yhteen nippuun niputet tuina raut alankasiteillä käytettyinä. 
Kun ne esiintyvät osaksi höyläämättöminä, osaksi höylät tyinä, 
jopa pontattuinakin, niin laatikkotehtaan koneet ovat paitsi hal
kaisu- ja katkaisusirkkeleitä, myöskin höylä- ja ponttikoneita. 
Lisäkoneita ovat sitten sell aiset , jotka toimit t avat niputtamisen 
ja nippujen kiinnisitomisen. 

LastuClillan valmistu s sahalaitoksen yhteydessä on meillä tus
kin muulloin tullut kysymykseen, paitsi milloin t ehdasyrit ykseen 
kuuluu sahan ohell a muita sellaisia t eollisuuslaitoksia, joiden val
mist eiden pakkauksessa tarvitaan jo omissa oloissa jolt inenkin 
määrä mainittua tavaraa. Kun lasitehtaan ja sahan rinnast aminen 
on teollisuuslaitosten yhdistämismuoto, mitä puoltaa sekin, että 
sahanj ätteet voidaan käyttää lasitehtaan uunien lämmitykseen, 
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on tämäntapainen ol lut meillä varsin yleistä, ja tällöin myöskin 
lastuvillan valmistus tarpeen vaatimaa. 

Koneisto on sangen yksinkertainen, koska ainoa työ kone on 
valmistetta varten erikoisesti konstruoitu höylä. 

Muutamia puunkäsittelyn erikoismuotoja. 

Erikoismuodoksi sahateollisuudessa on meillä, kuten muualla
kin, kehittynyt koivujen sahuu, valmistettaessa ulkomaiden kysyn
nän tyydyttämiseksi koivukeppejä (englantilainen kauppatermi: 
squares) vientimaassa edelleen sitten erilaisiksi rulliksi tai kehruu
ja kutomalaitosten käämeiksi y. m. sorvattaviksi. 

Sahuu tapahtuu koivutukeista ja melkein yksinomaan vain 
raameja käyttäen alusta loppuun asti. Ensimäisessä raamissa 
sahataan tukki ensin yhteen suuntaan osiinsa, sitten käännet ään 
koko pinkka puoli kertaa ympäri ja lasketaan toisessa raamissa 
samaten osiinsa; kepit valmistetaan nimittäin poikkileikkauksel
taan neliöksi. Vahvuusmitat vaihtelevat tilaajan määräyksistä. 

Rullatehtaat tarkoittavat tuotteillaan saman ulkomaisen ky
synnän tyydyttämistä kuin koivukeppien sahuu, ja ne kumpikin 
käyttävät samaa raaka-ainetta. Mutta kun koivukeppisahuu ssa 
tyydytään raaka-aineen puolinaiseen jalostamiseen, tapahtuu rulla
tehtaissa tuo jalostaminen lopulliseen ast eeseen saakka. Työn 
suorittavat tarkoitukseen erikoisesti sovellutetut ja konstruoidut 
sorvi- ja jyrsinkoneet. 

Faneeritehtaat (faneerin suomalaisena vastineena on ruvettu 
käyttämään nimitystä puuviilu) ovat muuan erikoistehdasmuoto, 
missä varsinkin lehtipuita, koivua, haapaa, lehmusta ja myös ulko
maisia puulajeja jalostetaan huonekaluteollisuuden faneerattuja 
töitä, tuolinistuimia, hattu- y. m. huotria j . n. e. varten, valmista
malla hyvin ohuita, nahkantapaisia levyjä. 

Aikaisemmin tapahtui näiden faneerilevyjen valmistus sahaa
malla. Mutta kun parhaimmissakin faneerisah oissa puuaineen 
hukka oli jopa 50 %, alettiin kokeilla sentapaisia menettelymuo
toja, missä viilu voitaisi puusta irroittaa veitsenterän tapaan 
toimivilla terillä. Kuivassa puussa, millä ensimäiset kokeet tehtiin, 
yritykset epäonnistuivat kokonaan. Vasta sitten kun ruvettiin 
käyttämään höyryssä kostutettua puuta, saatiin käyttökelpoista 
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Kuva 2. Faneeri-böyläkone. 

tavaraa. Vaikeuksia ilmeni kyllä tässäkin ja varsinkin siinä, että 
höyryyttäminen vaikutti haitallisesti monen puun luonnolliseen 
väriin. Ajan mittaan on kumminkin opittu nämät vaikeudet 
voittamaan keksittäessä eri puulajeille sopivat käsittelytavat. 

Faneerin leikkauskoneet ovat kahta eri tyyppiä. Toisessa 
tyypissä lohkaisee pitkä, kiinteä terä tuon terän päällitse kulke
vasta puupölkystä (kuva 2) tai sitten liikkuva t erä kiinteästä pöl
kystä faneeriviilun irti; toisessa tyypissä taas kiinteä terä viiltää 
keskiakselinsa ympäri pyörivästä puulieriöstä yhtämittaista, pöl
kyn pituuden levyistä puuhihnaa (kuva ö). 

Samantapaisilla viiluhöylillä valmistetaan aikaisemmin mai
nittua lastuvillaa, samoin tulitikkujen valmistuksen yhtenä asteena 
syntyvää, tikkujen pituuden levyistä nauhaa. Ja muihinkin tarkoi
tuksiin voidaan näitä koneita käyttää. 

Erikoisaloja puun käsittelyssä ovat edelleen: tynnyrien ja 
astioiden teko, kärryt ja muut ajoneuvot - tässä pyörien val
mistus vielä erikoistuneena - , spesiaalisorvaustyöt - niihin kuu
luen napit, pallot, kepit, piiput j. n. e. sekä sellaiset huomattavat 
erikoisalat kuin esim. lestiensorvaus. 

Kuva 3. Faneerin kuorim iskone. 
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Tynnyrien \ialmistus on hyvin huomattava puuteollisuuden 
ala, koska niiden kysyntä, juomatavaratynnyreistä puhumattakaan 
on sangen suuri niin muiden nesteaineiden, kuin värien, sementin 
y. m. s. kulj etuksessa. Tälläkin alalla on koneiden tarjoama apu 

Kuva 4. Pyöriinkehien taivutuskone. 

otettu mahdollisimman tarkoin huomioon, lähtien tavallisista 
vanne- tai sirkkelisahoista, tasohöylistä j . n. e., joissa tynnyrin 
eri osat valmistetaan, aina erikoiskoneeseen saakka, joka nuo 
osat kokoo ja toisiinsa vannehtii . 

Kärrypyörien teko - joka on, kuten mainittu, erikoisala 
semmoisenaan - tapahtuu sekin nykyään kokonansa koneellisesti. 
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Erityinen taivutuskone (kuva 4) toimittaa kehän kaartamisen 
ja kokoamisen, sorvit ja jyrsinkoneet valmistavat rummut ja puo
lat, j . n. e. (kuva 5). 

Lestien ja puukenkien t eko tapahtuu täysin koneell isesti mo
nistus- eli jäljentämissorveissa (vrt. kuvaa 296 sivulla 137), joilla 
voidaan suorittaa paljon muitakin töitä, kuten esim. pyssynperien 
sorvauksia. 

Huomattavimmat puuaineen käyttöalat ovat kumminkin 
rakennus- ja puuseppäteollisuus - jos nimittäin asiaa ei arvos
t ella yksistään siltä kannalta, mitä ne merkitsevät jonkun maan 
- ja varsinkin meidän - finanssi- eli t alouspolitiikassa ulko
maiseen vient iin nähden , vaan jos otet aan huomioon myöskin sen 
hi storiallinen merkitys sekä ennen muuta se monipuoli suus, mikä 
tulee kysymykseen niin r aaka- aineiden runsauteen kuin t arvitta
vien työkaluj en ja t yökoneiden lukumäärään nähden. Kun t eok
semme t oisen osan t arkoitus on selvittää ne työkalut ja koneet, 
jotka ensi kädessä kuuluvat puuseppät eolli suuteen, on t ässä yh
t eydessä t arpeet onta ryhtyä edes yleiskatsauksen muodossa esittä
mään työn kulkua mainitussa puunkäsitLelyn haarassa. Se olisi 
sitäpaitsi vaikeakin kyllin suppeasti t ehdä, koska siinä esiintyvät 
lukemattomat eril aiset valmi st eet vaativat aina erilaisia käsittely
tapoja ja vaihtuvia työnj ärj estyksiä . - Rakennust eollisuuden 
puussa käyttämät apuneuvot ovat niin vähäiset ja yksinkertaiset, 
ja sitäpaitsi yhteisiä puuseppät eollisuudessa käyt ettäville, että yleis
kat sauksen teko siihenkin nähd en on vähemmin t arpeellista. Sen
sij aan mainittakoon t ässä muutama niin kirvesmi ehen , s. o. ra
kennusteollisu-qd en kuin puuseppäteolli suud en erikoisala. 

Edelliseen kuuluvaksi voidaan näet laskea fJeneiden ja alusten 
rungon teko, joskin niiden sisust amistyössä tulee jo puusepän 
ammattitaito kysymykseen, ja joskin veneveistämöillä on yleensä 
otettu saha- ja höyläkoneet työn saavutust a jouduttamaan. 

Erityismuoto puusepän alall a on se työskentely, joka tulee 
kysymykseen konepajoj en malli fJerstaissa, ei niin palj on kummin
kaan koneellisten tai muiden apuneuvojen erikoisuuteen, kuin itse 
valmist eiden ja niiden kokoonpanon ominaiseen tapaan nähden. 

-rn-
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Kuva 5. P yör ien valmistam isessa käytetty monipuolinen sorvi. a. Sorvissa laite kehän ulkoreunan höylää
rnlstä varten . b. La ite rummun akseliHlven poraam iseksi. c. L aite puolojen kiinnitysläpien poraami,;eksi 

rumpuun. d . Lai te puoloj en päihin tehtävien tappiosien leikkaamiseksi. 
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TOINEN OSA. 

I. Puutyön käsin-käytettävät apuneuvot. 

Hyvä työkalu tulee olla jokaisen työntekijän ihanne. 
Niinkuin on mahdotonta tylsällä lyi jykynäl lä vetää hienoja 

viivoja, niin ei myöskään parhaimmankaan työntekijän onnistu 
huonolla työaseella aikaamaada sii stiä työtä. Mutta ei yksistään 
t ehoisan osan t erävyys, vaan myöskin koko työkalun t eknillisesti 
oikea muoto on hyvän työn saavutuksen edellytJs. 

Käytettäessä sopimattomia tai huonoja tai myö kin t eknil
lisesti väärin sovitettuja työaseita menee suuri määrä ihmi sen työ
voimaa hukkaan, työntekijän t yönsaavutus ja sen seurauksena 
koko liikkeen saama taloudellinen tulos vähenee. 

Puutyön tärkeimpänä periaatteena tulee olla, että nopea, kau
nis ja siisti työ on mahdollinen saavuttaa vain hyvällä, t erävästi 
leikkaavall a ja t eknilli sesti oikealla työaseell a. 

On näin ollen jokaisen työntekijän velvollisuus pitää työ
aseensa aina hyvässä ja käyttökelpoisessa kunnossa. 

Mutta tämä käy mahdolliseksi vain sen kautta, että hän on 
riittävästi selvill ä työkalun luonteesta, sen kokoonpanosta ja ra
kennetavasta, sekä että hän tuntee ne fysikaaliset lait, joihin työ
kaluj en vaikutus perustuu ja jotka olivat määräävinä työkalua 
laadittaessa. 

Jos työntekijä tuntee työaseensa tarkoin, niin osaa hän myös
kin käsitellä niitä t eknillisesti oikein ja edullisesti. 

Vaikutustapaansa nähden jaotellaan työkalut kahteen lajiin: 
passiifJisiin s. o. työtä-auttafJiin ja aktiifJisiin s. o. fJaikuttafJiin, 
muotoa-antafJiin. 
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A. Passiiviset eli työtä-auttavat työkalut. 

Passiivisten työkaluj en tarkoitus ei ole suorastaan vaikuttaa 
muodonmuutokseen, mutta ne auttavat ja helpottavat kumminkin 
tätä työtä. 

Näihin lasketaan kuuluviksi kaikki mittaamis-, piirtämis- Ja 
jaottelu',lälineet, samaten pingoitus-, kiinnipito- ja tukineu',lot. 

I. Mittaamis-, piirtämis- ja jaottelutyökalut. 

Puutyöntekijän ensimäinen t ehtävä on määrätä valmistetta
van kappaleen suuruus ja muoto sekä merkitä piirtämällä ja jaot
telemalla viivat ja pisteet, joita pitkin raaka-aineen todellinen 
käsittely tulee tapahtumaan. 

Nämä mittailut vaativat mitä suurinta huolellisuutta; hät 
hätäinen mittailu t ekee tarkan työnteon mahdottomaksi, jopa toi
sinaan käsiteltävän työesineen aivan arvottomaksi. 

1. Mittapuut. 

Kun tahdomme tarkoin määrätä jonkun matkan pituuden, 
niin käytämme me mittapuuta , s. o. pituusyksikköä, mikä kussakin 
maassa on laissa määrätty. Meidän maassamme on pituusmittojen 
laillinen yksikkö metri, joka jakautuu 10 desimetriin tai 100 senti
metriin tai 1000 millimetriin. 

Suoraa viivaa mitatessa on suora sauva sopiva välikappale, 
ja mittapuuna käytetään senvuoksi tavallisesti kovemmasta puu
lajista t ehtyä metrimittaa, mihin pienemmät osajaot ovat merkitty . 

Jotta metrimittaa voisi mukavasti taskussa kantaa, on se 
koottu lyhyemmistä yksityisosista, jotka saranalaitteen avull a 
ovat toisiinsa liitetyt, ja jonka kautta koko mitta voidaan kääntää 
pienempään kokoon. Tämmöineµ voi olla tehty ohuista puulistoista, 
teräksestä, messingistä, kalanluusta y. m. 

Sangen käteviä ovat vahvasta liina- tai t eräsnauhasta t ehdyt 
mittanauhat, joissa tuo nauha kiertyy joko vieteri voiman avulla 
tai käsin kiertäen metalliseen tai nahkaiseen koteloon. Näitä on 
paitsi metrin pituisia myöskin suurempia pituuksia varten, sisäl
täen tällöin 10, 20 tai 25 metriä. 
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Puutavarakaupassa ja puutavaraa yleensä käsiteltäessä käy
t etään sangen yleisesti Englannin tuumarnittaa. On näin ollen 
~,uutyöntekijän hyvä tiet ää, että yksi (;llglannin tuuma vastaa 
25/1 mm:i ä, ja siis esimerkiksi amerikalaisen kaksoishöylän kahden 
tuuman levyinen t erä on noin 50 mm metrimitoissa. 

Mallinikkariemme t ärkeä mittauskoje on n. s. kutistumismitta. 
Valutavara kuti stuu, vet äytyy kokoon j ähtyessä. Jos valukappa
Jeell e t ahdotaan saada etukät een määrätyt mittasuuruudet , ovat 
mallin kaikki mitat t ehtävät tuon kutistumisen vuoksi suhteellisesti 
suuremmiksi. Kun kutistumismitta ei ainoast aan vaihtele eri 
metall eissa, vaan on samassakin met allissa usein eri suuri , käyt 
tää mallinikkari kut istu mi smittapuikkoa erikseen punavaluulle ja 

K uva 6. Saksimi tta . 

erikseen must avaluullc. Yh-
den metrin pituudella on ku
t istuminen laskettava jopa yh
t eentoist a millimetriin saakka. 

Kutistumismitta otet aan 
tavallisesti valuraudassa 1/ 96 % 
t oisin paikoin vain 1/ 78 %, 
pronssissa 1 ½ %, valu t eräk
sessä 2 %-

J os puu työntekij ä haluaa määrätä puurungon tai pölkyn läpi
mitan, niin hän käytt ää saksi- eli haarukkamittaa (kuva 6). Siinä 
on kisko, jossa on joko metrinen t ai Englannin mitan mukainen 
jaoLus, t oisessa päässä kohti suoraan siihen kiinnitetty kiinteä reisi 
ja toinen, myöskin kohtisuoraan kiskoa vastaan sovitettu , mutta 
liikuteltava reisi. Aikaisemmin käyt ettiin tämmöisenä puusta 
t ehtyä, nykyään pidetään teräksest ä tehtyä parempana, missä 
liikkuva reisi on varustettu messinkihylsyllä. 

2. Luotinauha, luotilauta, vesivaaka, suoristuslauta. 

Sovitettaessa paikoill een ovikarmeja, akkunapuitteita, por
t aita, kattotuoleja, koneita y. rn . on välttämätöntä saada tarkoin 
määrätyksi vaakasuora eli horisontaali tai kohtisuora eli verti
kaali suunta. 

Tässä käyt etään kahta apuneuvoa, jotka kumpikin perustuvat 
painolakiin: luotinauhaa ja luotilautaa. 
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Luotinauhassa on ohut nyöri, jonka t oi-~ 
seen päähän on kiinnitetty lyij ykuula tai 
alapäästä t erävän kärj en muodostava ~ etalli-· 
lieriä. Käytettäessä seuraa rn etalhkappa- '--~-------
leen paino maan vetovoimaa, painovoimaa, 
jonka kautta nyöri pingottuu kireälle ja 

Kuva 7. Luotilauta. 

aikaansaa suoran kohtisuoran viivan. Luotinauha on näin ollen 
yksinkertaisin keino kohtisuoraa suuntaa määrättäessä. Tämä 
kohti suora asento saavutetaan, jos pystytet tävän kappal een keski
viiva kulkee yhd ensuuntaisena luotinyörin kanssa. Luotinauhan 

Kuva 8. 
Luolilauta. 

kohtisuorasta suunnasta voidaan myöskin saada 
vaakasuora hyvin helposti. J os luotinauhaa pi
detään tyynenä lepäävän vesipinnan yläpuo
lell a, niin muodostaa tämä pinta suorassakul
massa luotinauhan suunnan kanssa olevan vaa
kasuoran t ason. Tähän fysikaali seen ilmiöön 
perustuu luotilauta. Sen muodostaa tasakylki
nen kolmio ja luotinauha (kuvat 7 ja 8). Kol
mion perusviivan keskus on merkitty pysty-
suorall a viivalla. 

K äyteUäessä asetetaan luotilaudan perusviiva koeteltavalle 
pinnalle: jos nyöri kulkee perusviivan keskuksen kautta, niin syn
tyy suorakulma ja tutkittava pinta on vaakasuora; jos taas nyöri 
poikkeaa merkkiviivasta, niin on pinta •vino. 

Fysiikka opettaa, että ilma astiassa, joka on melkein täynnä 
vettä, kohoaa sen korkeimmall e kohdalle. 

Tämän lain käytännöllinen sovelluttaminen tapahtuu CJesi
vaa'assa eli libellissä ( watupassi ssa❖ ) (kuva 9), jota käytetään 
vaakasuorien tasojen määräämiseen ja uudempina aikoina yhä 
enemmän syrjäytt ää vanhan luotilaudan. 

Vesivaa'assa on puuhun tai metalliin sovitettu lasiputki , joka 
on hiukan kupera ylöspäin , ja jonka keskuksen tarkoin määrää 
piirtoviiva. Tämä putki on melkein kokonansa vedellä täytetty, 

[ ,1 '.! il ,l J ,Ll,l,LI 11,1,LLL~:r::,;:; LLLl1!1[1LLJ,Ll,l ,r ,r ,r,r,r,r,L ui 
Kuva 9. Vesivaaka. 
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tyhjässä tilassa on ilmaa. Saavutetun vaakasuoran suunnan ilmoit
taa vesi vaaka siten, että ilma t äyttää pitkähkönä rakkulana lasiput
ken ylimmän osan , jakautuen tuon piirtoviivan kummallekin puo
lelle yhtä suureen osaan, joiden osien päät ekohdissa on taasen 
piirtoviiva . 

K uva 12 . 
Kuva 10 . 

Kuva tt. . Kuv a 13. 

'-" 

l{uva 15. 

Kuva 10. Puinen suorakulm a . Kuva 11. 
P ienempi rautainen suorakulma. Kuva 
12. Suorakulrn a, missä kieli on teräk
sestä ja pää. mess inkilistalla vahvistettu a 
puuta. Kuva 13. Kirvesmiehen suora
kulma. Kuva 14. Viistokulma , kieli te
räksestä. Kuva 15. Puinen viistokulma . 

Erityisesti laadituilla vesi
v aaoilla voidaan samalla kertaa 
määrätä sekä pysty- että vaaka
suora asento; fysikaaliselta vaiku
tukseltaan ovat nämä kojeet sa
mankaltaisia yksinkertaisen vesi
vaa'an kanssa. 

Määritellessään kapeita ta
saisia pintoja käyttää 1-mutyön
t ekij ä kahta viivotinta, jotka ovat 
t ehdyt kovast a puulajista 70- 80 
cm:in pituisiksi 6- 8 cm:in levyi
seksi ja 10- H mm:in paksuisiksi, 
ja joita nimitetään suoristus
puiksi. 1iiden tul ee olla t arkkaan 
suorakulm aisia ja yhtä leveitä , 
mikä voidaan kokeilla sovitta
malla ne vuorot ellen päällekkäin. 
Tutkittaessa pintoja vaakasuo
rassa suunnassa, aset etaan suoris
tuspuut eri etäi syyksille t oisistaan 
tuolla pinnall a. Jos t ämä on ta
sainen, niin täytyy molempien 
viivottimien yläreunoj en t äysin 
peittää toisensa, ellei näin käy, 
on pinta kiero. 

3. Kulmamitat. 

Yhtä tärkeää kuin pituus
mittaus on kulmamittauskin. 

Kulma syntyy, kun kaksi 
viivaa (sivua) kohtaa toisensa yh-
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teisessä pisteessä. Kulman suuruus ei riiru sivun pituudesta, vaan 
määrätään se siitä kallistukses.ta, mikä sivui ll a on toisiinsa nähden. 
Kulmamittaust en mittayksikkönä on 1 / 360 ympyrän kehästä, 
mitä yksikköä nimitetään asteeksi (sen merkkinä on °). 

Kulmien mittaamiseen käyt etään kulmamittoja. 
Puutyöntekijän tavallisimmat kulmasuuruudet ovat suora

kulma eli 90°, sekä puolikas siitä eli 45°. Näitä varten hän käyt
tää kiinteitä kulmia; kaikkien muiden kulmien mittaami seen käy
tetään muuteltavia mittoja. 

Tavallinen kulmamitta on suorakulma (kuvat 10--12). Sitä 
käytetään tutkittaessa sekä piirrettäessä suoria-kulmia ja sen 
muodostaa kaksi eri pitkää ja eri paksua vartta. Lyhyempää ja 
paksumpaa vartta nimitetään pääksi , ,,, 
pitempää ja heikompaa kieleksi eli 
viiMimeksi. Kirvesmiehet käyttävät 
rautai sta tai t eräksista suorakulmaa, 
jossa pää ja ki eli ovat yhtä vahvat 
(kuva 13). 

Piirrettäessä suorankulman puo
likasta käytetään l15 asteen viisto
kulmaa (kuvat 14 ja 15), jot a val- icuva 16. Amerikal. kääntökulma. 

mistetaan monta eri lajia. 
P arhaat suora- ja viistokulmat ovat kokonansa rau dasta, 

vaikkakin puisia myöskin käytet ään. 
Mielivaltaisia kulmia mitatessa tai piirrettäessä käytetään 

kääntökulmaa, jonka molemmat varret ovat nivelmäisesti siten 
toisiinsa yhdistetyt, että ne kiertyvät akselinsa ympäri. Hyvin 
käytännöllisiä ovat uudemmat amerikalaiset kääntökulmat (kuva 
16), joiden t eräskieli voidaan lehtiruuvilla asettaa eri pituuksiin. 

4. Piirtoaseet. 

Jos on piirrettävä käsiteltävän työkappaleen sivua pitkin 
tarkkaan sen kanssa yhdensuuntaisesti kulkeva viiva, niin käyte
tään tässä sellaista apuneuvoa, joka uurtaa puuhun tuon tarvit
tavan viivan. Enimmin käytetty tämänlainen työase on suunta
piirrin (kuvat 17 ja 18), jonka puusta tai metallista tehtyyn päähän 
on sovitettu kaksi keskenänsä yhdensuuntaisesti kulkevaa neli-
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kulmaista ohutta sauvaa, ,>aisaa»; näiden päässä on jon
kun verran ulospistävä teräväkärkinen piikki. Sauvoja 
voidaan kuljettaa päässään sekä kiilalla tai puristus
ruuvilla saada määrätylle paikalle kiinnittymään. 
Suuntapiirrintä käytetään sill ä tavalla, että päätä ve
detään pitkin piirrettävän puun reunaa, jolloin terä piir
tää puun reunan kanssa yhdensuuntaisesti kulkevan 
v11van. 

Monissa töissä, kuten esim. piirrettäessä tapin ja 
tapin läpien paikat, tulee tarpeelliseksi piirtää kaksi 

Kuva 11. yhdensuuntaista viivaa samalla kertaa. Tällöin voipi 
Rautainen pa- tulla kysymykseen kaksi erinomaista uutuutta: rautai
tentti-suunta-

piirrin . nen patentti-suunlapiirrin ja amcrikalainen presisiooni-
eli varmuus-suunlapiirrin,jota myöskin nimitetääntappi

suuntapiirtimeksi. Viimemainitussa on toiseen varteen sovitettu 
kaksi piirtoneulaa, joista toinen on kiinteästi paikallaan, mutta 
joista toista voidaan siirtää ruuvin avulla pitkin kiskoa. 

Jos on viiva piirrettävä 15 cm:iä kauvemmaksi reunasta, niin 
sill oin suuntapiirin ei enään ole kyllin tarkka, vaan käytetään tässä 
suuntamittaa (kuva 20), joka on siten laadittu, että pitkään, mitta
asteikolla varustettuun lis
taan on sovitettu siirret
tävä pää ja täten voidaan 
kulloinkin tarvittavamitta 
suorastaan asteikosta lu
kea. 

Leikattaessa faneerista 
yhdensuuntaisia kaistak
keita käytetään sell aista 
suuntapiirrintä, missä piir
tokärjen asemesta on pieni 
veitsi (kuva 19), ja jota 
voisi nimittää leikkuumi
taksi. Viime aikoina on 
kauppoihinilmestynyt san
gen käytännöllinen työase 
n. s. Stanley- Universal
suuntapiirrin, jossa on 

1 
1 

K11 v a 19. j 

1' 11va 18. 

/:P==i 
Kuva 20 1 

Kuva 21. _J 
--------- ---

Kuva 18. Muuan suuntapiirtimen eriko islaji. 
Kuva 19. Leikkuumitta. Kuva 20. Suunta

mitta . Kuva 21. Pilrtopuikko. 
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kaksi vai hdettavaa veistä ja joita voidaan käyttää mm oikealla 
kuin vasemmalla puolella. 

Eri kulmien piirtämiseksi pinnoille käytetään teräväkärkistä 
piirtopuikkoa, jonka toisess~ päässä saattaa li säksi oll a veitsen
tapainen laite (kuva 21 ). 

Jos on veistämätön puunrunko merkittävä neliskulmaista 
hakkuuta varten, niin voidaan suuntaviiva t äll e vetää yksinkertai
simmin siten, että liiduttu tai muuhun sopivaan väriaineeseen 
kast eltu nyöri pingoitetaan kumpaankin päähän hieman hirren 
pintaa ylemmä, nostet aan keskest ä ylös ja päästetään vapaasti 
lyömään tukkiin, jolloin t arpeellinen merkki viiva syntyy. 

5. Harpit. 

Monissa töissä ei mittapuikko semmoisenaan riitä eikä tyy
dytä, varsinkin kun on joku suurempi matka osiinsa jaeltava. Täl
löin käytetään harppia eli passaria. Työpajoissa käytetään taval
lisimmin metalli sta valmistettua kärkiharppia (kuva 22), jonka 
molemmat varret päättyvät terävään kärkeen, yhtyen yläpäässään 
sarantaniveleeseen. Sitä käytetään niin matkojen mittaamiseen 
ja jaotteluun kuin myöskin ympyröiden ja ympyräosien piirtä
mJSeen. 

Vaunusepät ja 
tynnyrintekijät käyt
tävät useimmiten suu
rempia, puusta teh
t yjä harppeja, joiden 
kärj essä on teräspii
kit. Toiseen varteen 
on kaari levy kiinni
t etty, joka sitten voi
daan ruuvata kiristys
ruuvilla toiseen var
t een paikoillaan py
syväksi. 

Hyvin pitkiä mat
koja mitatessa tai suu
rempia ympyröitä piir-

I< uva 22 . 

h .. u v,1 23 

j 
1 

I<uva 24 . 

//~ 
( 
\ 

/ 

1b 

~ - I<11va 2o. 

Kuva 22. Asetuskaarella varustett u kärkih arppi. 
Kuva 23. Varsiharpp i. Kuva 21,. Jousiharppi. 

Kuva 25. L änkiha rp pi. 



32 

Ku va 26. l( u va 27 , Kuva 28. 

Kuv a 29. 
Kuva 30. 

Ku va 31. l<u va :12. 

Kuva 26. L änkiharppi. Kuva 27 ja 28. Jalkaharppeja. 
Kuva 29. Yhdistetty jalka- ja lä nkibarpp i. 

Kuva 30 . Tavss irnestariharppi. Ku va 31. Yleisbar ppi. 
K uva 32. Ovaal ibarppi. 

rettäessä käytetään 
µarsiharppeja (kuva 
23), missä on puinen, 
useinpa vielä metri 
jaoll a varustettu varsi 
ja siinä kaksi harppi
kärj ell ä ja kiristysruu
villa varustettua liiku
teltavaa osaa. 

Viivoja jaettaessa 
on jousiharppi sovelias 
(kuva 2!1) . Sen molem
mat varret, jotka ovat 
yläpäästään kaarimai
sell a jousella yhdiste
tyt, voidaan . ruuvin 
avulla saada kärki ensä 
etäisyyteen nähden 
mitä tarkimmin mää
rätyiksi . 

Lieriömäisten kap
palten ja onttoj en kap
palten läpimitan mää
räämiseksi, samoin 
kuin sorvattuj en esi
neiden paksuuden mit
taamiseksi käyttää 
puutyöntekijä erityi
siä apuneuvoja. Näitä 
ovat m. m. länkiharpit, 
jotka eroavat edelli-
sistä kärkiharpeista 

siinä, ett ä niiden varret ovat vahvasti u lospäin kaartuneet 
ja että niiden sisäänkääntyneet kärjet ovat tylsät. Nivel voi 
oll a joko tavallinen tai jousella varustettu, kuten edellisissäkin 
(kuvat 25 ja 26). Onton kappaleen sisämitta määrätään jalka
harpin avulla (kuvat 27 ja 28), jonka tylsät kärj et ovat ulospäin 
taivutetut. 
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Sellaisten onttotilojen mittaamiseen, jotka laventuvat sisälle
päin, ei voida tavallista jalkaharppia käyttää. Näitä mitatessa on 
turvauduttava n. s. yhdistettyyn jalka- ja länkiharppiin, jonka päät 
pitenevät nivelkohdastaan edelleen ja siellä asteikkomitan muo
dostaen ilmoittavat mitatun ontelon läpimitan (kuva 29). Sama 
voidaan toimittaa myöskin kuvan ::JO esittämällä harppimuodolla, 
jota omituisen muotonsa vuoksi on nimitetty •>tanssimestariksi,> . 

Yhdistämällä kärki-, jalka- ja länkiharppi yhteen syntyy 
kuvan 31 näyttämä yleisharppi. 

Pienempien ellipsien piirtämiseen voidaan käyttää O()aali
harppia (ku va 32). Siihen kuuluu puinen levy, missä on kaksi toi
siaan suorakulmaisesti ristitsevää uurretta. Näissä kulkee kaksi 
siirrettävää listaa, joihin voidaan helposti yhdist ää juoksumutte
reilla mihin kohtaan tahansa sovitettava linj aali. Linjaalin toi
sessa päässä on piirtoneula. 

II . Kiinnipuristuksen ja kiinnipidon välineet ja apuneuvot. 

Eräissä t öissä, kuten sahaamisessa, höyläämisessä, kairaami
sessa, viilaamisessa, liimaamisessa j. n. e., on käsiteltävä työ
kapp ale pidettävä kiinni määrätyssä liikkumattomassa asennossa 
pitemmän aikaa. Aivan harvoissa tapauksissa riittää pelkästään 
käsivoima tähän. Ihminen ottaa senvuoksi avukseen fysikaalisia 
voimia, käyttäessään työkaluja, joiden vaikutus perustuu kaltevan 
pinnan ja vivun lakeihin. 

Tärkein ja puusepälle välttämättömin tämänlainen kiinni
pitoväline on 

1. Höyläpenkki (kuva 33). 

Se on tukevasti rakennettu puinen työpöytä, jonka levy käsi
t eltävän työkappaleen kiinnipitoon tarpeellisilla laitteilla varus
tettuna saa tukensa helposti hajoitettavilla jaloilla. Höyläpenkin 
pituus on tavallisesti 1,7 metriä, sen korkeus 84- 90 cm; viime
mainitun mitan tulisi oikeastaan olla sen ääressä työskentelevän 
työnteki jän pituuteen suhtautuva ja mieluimmin hieman liian 
korkea kuin liian matala. 

LePy on kovaa puuta (koivua), 80- 100 mm paksu, tarkkaan 
suoristettu. Sen yläpinnassa on selkäpuolella syvennys, mihinkä 

J . Kehkonen, Puun käsittely-. 3 
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...-::::~=~i~~=.;~~'----"'-'---'~~~~;;;;;:;:;;~~i työkalut työn -ai-
1 kana voidaan pis-

Kuva 33. H öyläpenkki. A. Jal an aluspuu, B. J alkapatsas, 
C. Pi tuussalpa , D. L evy, E. Kolo, F . Etuleuka, G. Takaleuka, 

H. Ava in , J . Leukalauta. 

tää. Tärkeimpänä 
osana levyssä ovat 
sen kaksi leukaa, 
joiden tehtävänä 
on työkappaleen 
varsinainen kiin
ni - jännittäminen. 
Tä sä kiinnipidos
sa t arvittava pu-
ristus saadaan ai

kaan puisilla tai rautai silla ruuveilla, ja ruuvien kiertäminen ta
pahtuu päässäolevan reijän kautta kulkevalla pulikalla, avai
mella. 

Kuva 34 näyttää 
p oi kkil e ikkauksessa 
leuvoista tärkeim
män, nimittäin taka
leui:,an rakenteen, mil
loin ruuvi on puusta 

l i 
Kuva 34. Leikkauskuva takaleuvan rakenteesta. 

t ehty, kun taasen kuva 35 esittää etuleuvan rakent een paranne
tussa n. s. ranskalai e sa höyläpenkissä. 

Takaleuvassa ja höyläpenkkilevyssä lähellä sen etusyrj ää ja 
yhdensuuntai sesti sen kanssa kulkien on nelikulmaisia ja yläpääs

Kuva 35. Etuleuvan rakenne n . 
ranskalaisessa höyläpenkissä. 

tään suorakaiteenmuotoiseksi la-
vennettuja läpi ä, joiden tarkoitus 
on tukea penklcihakoja (kuva 36). 
Penklcihaka on raudasta särmiön 
(prisman) muotoon taottu kappale, 
jonka päässä on kahdelle sivulle 
hieman ulkoneva ja etusyrjästään 
viilantapaisesti röyhelletty pää. 
Tämän pään tarkoitus on estää 
hakaa putoamasta penklciläven lä
vitse; mutta jotta haan voisi mu
kavasti saada pysymään millä kor
keud ella tahansa, on sen sivuun nii-



tattu joustava teräslevy. Höyläpenkkejä esiin
tyy mitä moninaisimpia muotoja. Rakennus-, 
huonekalu- ja mallinikkarit käyttävät senta
paisia kuin tässä on kuvattu, joissa on sekä 
etu- että takaleuka, vaununtekij ä taas useim- · 
miten sellaisia, joissa on ainoastaan takaleuka, 
kun kuvanveistäjä tyytyy pienempiin penk
keihin, joissa leukarakenne vaihtelee. 

0 

u 

35 

Kuva 36. Penkkihaka. 

2. Penkkinihti, kulmauslauta ja -laatikko, ruuvipenkki, viilaus• ja 
saumain liimauspuristimet. 

Höyläpenkkiä käytettäessä tarvitaan erinäisiä 
täydentäviä apuneuvoja. Jos esimerkiksi on höylät
tävä tai muuten käsiteltävä pitkiä lautoja syrjällään, 
niin toinen pää kiristetään siitä höyläpenkin etu
leukaan, kun taas toinen pää saa tueksensa penkki
nihdin (johtuu saks. sanasta bankknecht) (kuva 37). 
Tämä on ainapa 90 cm korkea, nelikulmainen pysty
puu, jonka yhteen syrjään on tehty hampaat, mihin 
vastapäisell ä sivulla siirreltävä puuklossi käy kiinni 
rautalenkin avull a; sen jalkana on puuristikko. 

Muita lisäapuneuvoja ovat erilaiset kulmaus
laudat, joita käytetään, kun tahdotaan höylätä puun 
syrjät johonkin määrättyyn kulmaan. Paitsi aivan 

yksinkertaisia lujasta ~ 

puusta valmistettuja ~~===~=·=============='.__~ __ j ~~~~ 

Kuva 37 . . 
P enkkinihti . 

kulmauslautoja (kuva 
38) käytetään myöskin 
sellaisia, m_i ssä käsitel
tävä puu kiristetään 
ruuvikiristy ksen avul
la. Kun tälläisessä 
kulmauslaudassa on 
suorakulma, 45-asteen 

Kuva 38. Kulmauslauta . 

Kuva 39 . Ruuvipuristimella varustettu kulmauslauta. 
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Kuva 1,0. Tavallinen kulmauslaatikko. 

kulma sekä 8-kulmio, 
voidaan näitä vaihdel
len käyttää (kuva 39). 

Täydellisempiä 
ovat kulmauslaatikot, 

jotka höylä penkkiin kiristettyinä tulevat myöskin määrättyjen 
kulmien sahuussa kysymykseen. Sahuun tapahduttua höylätään 
sahattu pää kulmauslaudassa. Yksinkertainen vanhempi kul
mauslaatikko (kuva LiO) tekee mahdolliseksi sahuun vain yhteen 
määrättyyn kulmaan, niin oikealle kuin vasemmalle. Uudemmat 
rakenteet (kuva 41) sallivat sensijaan tarkan sahuun mihin kul
maan tahansa niin oikealle kuin vasemmalle. 

Nämät kulmausvälineet ovat rakennus-, huonekalu- ja malli
puuseppätehtaissa mitä tärkeimpiä. Simsien, keilausten kulma
sovituksissa samoinkuin kuvakehysten valmistuksessa ovat ne 
aivan välttämättömiä. 

Aikaisemmin käyttivät rakennuspuusepät ja kirvesmiehet 
lattialankkuja höylätessään erityistä saumaus- eli ponttauspukkia 
(kuva 42), mutta nykyään ne tuskin enään tulevat kysymykseen, 
kun pitkien ja vahvojen lattialankkujen höylääminen tapahtuu 
melkein yksinomaan koneellisesti. 

Saumaamisella tarkoittaa puuseppä lautojen pitkien, kapeiden 
syrjien täydellisen suoraa suoristamista, jotka vieri viereen asetet
tuina tarkoin sopivat yhteen. Jos tuollaiset laudat yhdistetään 
vielä erkanemattomasti liimalla, niin nimitetään tuollaista liitosta 
liimasaumaksi. Liimasaumojen kokoonpuristamiseen käytetään 
erilaisia laitteita, kuten kiilapuristimia, liimapihtejä j. n. e. Suu
remmassa määrässä liimatessa käytetään saumaliimauspuristimia 
(kuva 43). 

Milloin tarvitaan käsiteltävä työkappale kiinnittää höylä
penkkilevyn yläpuo
lelle, niin käytetään 
eräänlaisia ruuvipenk
kejä (,>skruuvstykke
jä,>), enimmäkseen 
puusta tehtyä n. s. 
paralleliruuCJi penkkiä 
(kuva 44), joka käy- Kuva 41. Uudenaikainen kulmauslaite. 
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Kuva 42. Saumauspukki. Kuva 43. Sauma!iimauspuri stin . Kuva 44. Paralleliruuvi
penkki. Kuva 45. Puinen viilauspibti. Kuva 46. Rautainen viilau spibti. 

tettäessä puristetaan kiinni toiseen tai toiseen höyläpenkin leu
kaan. Tämmöisen ru uvipenkin leuvat ovat tehtävät sellaisiksi, 
että ne voidaan helposti vaihtaa uusiin ja on niihin käytettävä 
aina hyvin kovaa puuta. 
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Kun ruuvipenkki puristaa työkappaletta suoraan, siis myöskin 
ilman höyläpenkin apua, on sensijaan CJiilauspihti eli CJi ilausklOCJa 
(kuva 45) ainoastaan puristuksen välittäjänä. Tämä työnväline 
pistetään höyläpenkin leuvan rakoon aina syrjiin sijoitettuihin lis
toihin saakka. Puristus syntyy höyläpenkin leuvan puristuksesta. 
Alapuoleltaan ovat pihdin leuvat saranalla yhdistetyt, kun taasen 
leuvan huulet ovat tehdyt kovasta puusta tai raudalla päällystetyt, 
useinpa myöskin nahkalla tai huovalla. Näitä käytetään hyvin 
pieniä työkappaleita kiinnipuristettaessa, varsinkin viilattavia 
sahanteriä kiinnipidettäessä. Hyvin hyvä ja alallansa uutuus on 
rautainen epäkeskovivulla varustettu viilau pihti (kuva 46), jota 
käytetään varsinkin teroitettavia sahanteriä kiinnipidettäessä . 

3. Ruuvipuristimet, Jiimanihdit ja faneeripuristimet. 

Yhteenliimatessa tulee puuosien olla yhteen painettuina lii
kuttamattomassa tilassa, kunnes liima on täysin kovettunut. Tä
män kiinnipidon toimittavat ruuCJipuristimet (kuva 47) . Mutta 
niitä käytetään myöskin yleensä kiinnipitäjinä, milloin edellä
esitetyt apuneuvot eivät riitä tai milloin niitä ei voida käyttää. 
Ruuvipuristimen rakenne on yksinkertaisesti . seuraava: siinä on 
suorassa kulmassa liitetty toisiinsa kolme puukappaletta, joista 
yhden päässä kulkee ruuvipinteli. Kappaleita toisiinsa yhdistävän 
hankoliitoksen vahvikkeeksi vedetään tavallisesti leukojen väliin 
pitkin selkäkappaleen sisäsyrjää niitä yhdistävä ruuvipultti . -
Leveämpiä kappaleita liimatessa käytetään joko sellaista ruuvi
puristinta, jossa selkäkappale on leukoja tuntuvasti pitempi (ku
va 48), tai sitten liimanihtiä (kuva 49), mikä edellisestä eroo vain 
siinä, että toisen leuvan asemesta on samanlainen hammaslait
teen avulla liikuteltava tukiklossi kuin aikaisemmin esitetyssä 
penkkinihtissä, kun taas ruuvipuristimella varustettu leuka on sa
manlainen kuin edellisessä. Uudempia ruuvipuristin- ja ruuvipihti
muotoja ovat kuvissa 50, 51 ja 52 esitetyt, jotka ovat kokonansa 
raudasta tehdyt. Näihin kuuluvat myöskin rautaiset kulma
puristimet (kuvat 53 ja 54), joissa vipulain ohella myöskin ruuvin 
vaikutus tulee mukaan, niinkuin myöskin uudemmat, eri laatuiset 
liimaussinkilät (klammerit) ja liimauspuristimet, reunapuristimet 
j. n. e. (kuvat 55, 56, 57 ja 58). Näitä käytetään edull isesti niin 
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Kuv a fil. 

Kuva 47. Tavallinen ruuvipuri sti n . K uva 48. Su urempi ruuvipuristin. Kuva 49. 
Liim a pihti. Kuvat 50, 51 ja 52 . Rautai s ia ruuvipuristimia . Kuvat 53 ja ~4. 

Kulmapuri stimia . Kuvat 55, 56 ja 57 . Viistokulmapuristimia. 

kulmausliitosten yhteenpuristamisessa, esim. kuvakehyksiä valmis
t ettaessa, kuin myöskin liimatessa suurempiin pintoihin listoja ja 
reunuksia y. m. 
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Kuva 58. Reunapuristin . Kuva 59 . Ruuvipukki . 

Kiristettäessä pienempiä kappaleita, varsinkin yhteenpainaessa 
kulmasaumausliitoksia, käytetään yleisesti pingotusrenkaita, jotka 
vaikuttavat ponnen tavoin, ja joita valmistetaan eri muotoisia 
teräksestä, vahvasta teräs- tai messinkilangasta y . m. Rautaisten 
ruuvipuristimien periaatteeseen perustuvat myöskin n. s. kersantit, 
joita voidaan käy.ttää liimatessa kiilloitettuja profiililistoja y . m. 
ja yleensä, missä vain heikompi puristus tulee tarpeeseen. Näiden 
kiinnittyminen tapahtuu siten, että puri tus syntyy vain liikku

vassa varressa, joka taas py
syy paikoillaan vieterin vai
kutuksesta. - Ruiwipukki 
ja fan eeripuristin ovat suu
rimmat ja vahvimmat kiris
tysl aitteet. Näitä käytetään 
puristettaessa liimattavia fa
neereita tai suurempia puu
pintoja. Ruu()ipukki /kuva 
59) on neljän vahvan puisen 
salpapuun muodostama suo
rakulmainen kehys, jonka toi
sessa pitkäsalvassa on 0-5 
neliskulmaisella päällä varus
tettua puuruuvia. Ruuvien 
kiristäminen tapahtuu pää-

Kuva 60. Rautainen faneeripuri stin. hän pistettävällä avaimeila. 



Nykyaikana tehdään nämät ruu
vit useimmiten raudasta. Suu
remmissahuonekalutehtaissa käy
tetään yksinkertaisten puisten fa
neeripuristimien asemesta suuria 
rautaisia fan eeripuristimia (kuva 
60) ; niiden . vaikutus perustuu Kuva 61. Veistopenkki. 

joko ruuviin tai hydrauliseen s. o. 

41 

vesipaineeseen. Puristettava kappale on näissä punst1missa ta
korautaisten levyjen tai kiskojen ja kuumennettujen sinkkile
vyj en välissä. 

Kuva 61 esittää Peistopenkin, jommoista astiantekijä, mutt a 
myöskin kärryjentekijä käyttää pitäessään kiinni käsittelemäänsä 
kalupuuta. Penkin käyttäjä •>ratsastaa•> sillä. Jalalla polkemalla 
penkin alla olevaa astinlautaa, kääntyy siitä kohoava vipu työn
tekij ään päin, jolloin hänen ja vivun välissä oleva kalupuu puris
tuu kiinni. 

4. Pihdit, ruuvimeisselit, mutteri- ja vaihtoavaimet. 

Vain poikkeustapauksissa tarvitsee puutyöntekijä käsiteltä
vän työkappaleensa kiinni pitämiseksi pihtejä. Ja kumminkin ovat 
nämä työkalut hänelle välttämättömiä apuneuvoja. Irroit cttaessa 

K u\'a 62. Ku l'a ~3. Kuv;i r,4_ Ku va 65 . 

~ c:= _____ =o Kuva 61. ' 

Kuva G6. 

Kuva 62. Tavalli set hohtimet. Kuva 63. Katkopihdit. Kuva 64. Laakapihdit. 
Kuva 65. Kärkipihdit. Kuva 66. Ruuvitaltta. Kuva 67. Ranska!. vaihtoavain. 
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naulausliitoksia käytetään ta1,Jallisia hohtimia (kuva 62), 
joissa on kaksi samalla tavalla muodostettua puolikasta 
yhdistettynä yhteiseen kääntöpisteeseen siten, että ne 
käytettäessä vaikuttavat yht'aikaisesti toisiansa vastaan. 
Näiden vaikutus perustuu kaksivarti sen vivun lakiin, 
missä varsien pitempään osaan vaikuttava voima siir
tyy käänt öpisteen kautta lyhyempään ja naulaan kiinni
käypään kitaan; kidan päät ovat taltan tapaan muodoste
tut ja niin käännetyt, että ne puristaessa käyvät tarkoin 
vastakkain. Toinen pihtimuoto on n. s. katkopihdit (kuva 
63), joita käytetään rautalankoj en, naulojen y. m. s. kat
komiseen , mutta joita ei pitäisi käyttää naulojen ulos
vetämiseen. Mainittavia ovat vielä laaka- ja kärkipihdit 
(kuvat 64 ja 65) , joita molempia käytetään rautalanko
jen, peltilevyjen y. m. s. taivuttamiseen. 

Ruu1,Jimeisseliä eli ruu(,Jitalttaa (kuva 66) käytetään 
ruuvien kiinni- tai aukikiertämiseen. Se muistuttaa tyl
säkärkistä ta ittaa, jonka kärki käytettäessä painetaan ruu 
vin kannassa olevaan loveen . 

Yksinkertaisemmissa ruuvimeisseleissä on päät puusta 
Kuva 68. sorvattu, ja käytetään niitä joko näin sorvuun jäliltä 
A
1 

merika- pyöreinä tai veistetään ne kahden puolen litteiksi; n. s. 
arn en ruu-

vita l tta . amerikalaisissa ruuvitaltoissa on päässä sell ainen laite 
(kuva 68), jonka avull a meisseli saadaan vaikuttamaan 

joko oikea- tai vasenkiertoisesti päätä kierrettäessä vain yhtäänne
päin. Suurempia ruuveja niin kiinni- kuin aukikiertäessä, jol loin 
kysytään suurempaa voimaa, käytetään samantapaisia kääntö
varsia kuin porissa. 

Mutteria(,Jain on senlaatuinen rautasauva, jonka toisessa tai 
molemmissa päissä on kuuskulmion neljä sivua käsittävä lovi, joka 
sopii mutteriin (kuva 69) . J os mutteriin käyvät avaimenleuvat 
ovat suurennettavia tai pienennettäviä, niin nimitetään näitä 
()aihtoa1,Jaimiksi (kuva 67). 

Kuva 69. Mutteriavain. 
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111 . Lyönti~työkalut. 

Näiden työkalujen toiminta perustuu mekaniikan n. s. hitaus
lakiin, ne kun kerran liikkeelle lähdettyään jatkavat liikkumistaan 
muuttumattomaan suuntaan ja muuttumattomalla nopeudella. 

Vaikkakin näillä apuneuvoilla puutyössä ei ole läheskään sama 
merkitys kuin esim. metallityön ammateissa, missä ne ovat suo
rastaan aktiivisia, muotoa-antavia työkaluja, niin on niistä kum
minkin muutamat lajit aivan välttämättömiä myöskin puutyön
tekijälle. Käsiteltävän raaka-aineen laadusta johtuu, että työkalu, 
jonka vaikutus perustuu pelkästään lyöntiin, ei voi olla minään 
muotoa-antavana työkaluna puutöissä. 

J<uva 70. J<11va 7 1. K u va 72. Ku va 73 . Kuva it,. 

Kuva 70. Penkkivasara . Kuva 71. Sorkkavasara. Kuva 72.. Kirvesmiehen vasara. 
Kuva 73. Fanee'r ivasara. Kuva 74. Tynnyri ntek ij än vasara. 

Tärkeimmät tähän kuuluvat työkalut ovat vasarat. Vasaraan 
kuuluu prismamainen rauta- tai teräspala, jonka pituussuunnan 
keskessä on reikä, mihin sitkeästä puusta - tavallisesti saarnista, 
hikkorista tai valkopyökistä, meillä myöskin pihlajasta - tehty 
varsi on kiinnitetty. 

Tavallisessa puusepän vasarassa eli penkkivasarassa (kuva 70) 
on pää suuremmalta kuin puolelta pituudeltaan sileä, kiilloi
tettu, useimmin poikkileikkaukseltaan neliömäinen, kun taas 
toinen pää siitä yhdeltä sivultaan vähitellen hoikkenee pyöreästi 
terävöityyn kärkeen. Stiftivasaralla on aivan sama muoto, mutta 
on vain kooltaan pienempi . Sorkkavasara (kuva 71) eroaa edellä
mainituista siinä, että sen kapeneva kärkiosa kiertyy pyöreästi 
taapäin, ja että se on halkaistu haarukan, •>sorkam, muotoon nau-



lojen ulosvetoa varten. Kir()esmiehen-Msara (kuva 72) eroaa ka
penevassa kärjessään edellisestä siinä, että sorkkamuodon lisäksi 
siinä yksi sivu pistää terävänä piikkinä pitemmälle, jota kirves
mies käyttelee keksin (puos'haan) tavoin hirsiä, palkkeja j. n. e. 
siirrellessään. 

Faneeri()asarassa (kuva 73) on toinen pää sileä ja paksu, toi
nen leveä ja litteä, jota tarvittaessa käytetään nostamaan ylös lii
mauksestaan aukeavia faneerin reunoja. 

Puuteollisuuden erikoishaaroissa kysymykseentulevia vasa
roita on esim. tynnyrintekijän-()asara (kuvat 74 ja 75) . Samaten 
käytetään erilaisia puunuijia, kovemmasta puulajista valmistet
tuna, m. m. talttaustöitä tehdessä; näistä on näytteitä kuvissa 
76- 80. 

----------

l{uva 75 . 

I{ ll\13 7b O=____, 
I< u va 79 

Kuva 75. Tynnyrintekijän vasara. Kuvat 76-80. Eri lais ia puunuijia. 

-m-



B. Aktiiviset eli muotoa-antavat työkalut. 

I. Työnsuoritukset halkaistessa ja leikatessa. 

Kun passiivisilla työkaluilla vain valmistellaan käsiteltävän 
työkappaleen muodonmuutosta, niin aktiivisilla työkaluilla tuo 
muodonmuutos pannaan toimeen. 

Aktiiviset työkalut voidaan kaikkikin yhdistää yhteen suu
reen leikkaustyökalujen ryhmään. 

Mutta ennenkuin ryhdymme niiden yksityiskohtaiseen selitte
lyyn, on meidän otettava selville ne periaatteet, joihin niiden 
toiminta perustuu. 

I<:un metallin käsittelyssä esiintyy suuri j(1.ukko erilaisia kä
sittelytapoja raaka-aineiden muotoa muutettaessa, niin puun kä
sittelyssä tulee sensijaan kysymykseen vain neljä selvästi toisistaan 
erotettavaa menette] ytapaa, nimittäin halkaiseminen, leikkaaminen, 
tai,1attaminen ja puristaminen. Puun rakenne ja ominaisuudet sel
vittävät meill e, että muutamiin puulajeihin voidaan käyttää 
kaikkia, knn toisiin sensijaan voidaan käyttää vain määrätyitä 
muodonantotap oja. Kun esim. eebenholtsi ja bokholtsi soveltuvat 
ainoastaan leikkaamiseen, ovat ne halkaisemiseen, taivuttamiseen 
ja jopa puristamiseen sopimattomia. 

Vanhin, yksinkertaisin, nopein ja halvin puun muokkaamis
tapa on halkaiseminen. Sen periaatteena on, että vieras ka-ppale, 
työkalu, tunkeutuu yhteenkuuluvien osasten - syiden - väliin 
puussa ja erottaa ne toisistaan, vääntäen ne kahtaannepäin. Kun 
työkalu vaikuttaa edelleen, tapahtuu käsiteltävän puupalan täy
dellinen kahtiajako. 

Tätä menettelyä voidaan kumminkin sovelluttaa ainoastaan 
puusyiden pituussuuntaan ja suoraan kasvaneessa puussa; visa
kasvuista, runsas-oksall ista, samoin kuin poikkisyistä puuta voi-
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daan kyllå halkaisu-työkalulla luj asti 
lyöden katkaista ja murtaa, mutta ei 
koskaan halkaista. 

Toi nen tämän työtavan raj oitus on 
se, että halkaisu-raon suunta ei noudata 
meidän tahtoamme; me voimme kyllä 

Kuva 81 . K iil a. alussa määrätä sen lähtökohdan , mutta 
loppupäähän tullessa on meidän tyydyt

t ävä siihen, mitenkä halkaistavan puukappaleen oma syymuo
dostus halkiama-aukon johtaa. 

1-Ialkaisutyökaluj en muotona on kiila. Tästä seuraa, että nii
den vaikutus perustuu kiilan lakeihin, ja siis ihmisvoimaa auttaa 
tässä fysikaalinen voima. 

Kiila (kuva 81) on poikkileikkauksessaan katsottuna terävä
kulmainen tasakylkinen kolmio, missä t erävää kulmaa nimitetään 
kärj eksi, sitä vastassa olevaa pintaa seläksi ja kärj enmuodostavia 
sivupintoja kyljiksi. Tuollaista kiilaa nimitet ään tasakylkiseksi kii
laksi, ja kun se vaikuttaa molemmilla sivuillaan, sanotaan sitä kaksi
puolisesti vaikuttavaksi kiilaksi. Jos tuollainen kiila erotetaan kah
teen kappaleesee14 leikkaust asolla, joka kulkee kohtisuoraan selkää 
vastaan, syntyy kummallekin puolell e yksipuolisesti vaikuttava kiila. 

Kun kiila on liikkuva kalteva pinta, on kiilan periaatteeseen 
perustuvi ssa työkaluissa käytettävä sen suurempaa voimaa, minkä 
lyhyemmät sen kylj et ovat verrattuina selän pituuteen. Kiilan 
vaikutuksen perustana on seuraava voiman laki: jos kiilan selkään 
vaikuttaa joku voima (puristava voima), niin jakautuu tämä kah
t een yhtä suureen osaan (komponenttiin) kummallakin kylj ellä ja 
vaikuttaa suorakulmaisesti niissä. 

Kiilan lain mukaan tunkeutuu kärki puuhun sen_ helpommin, 
minkä terävämpi se on, s. t. s. minkä pienempi kärkikulma on. 
1-Ialkaist essa auttaa kiilan kärki kumminkin vain kiilan puuhun 
tunkeutumisen helpoittamista, mutta 
puuhun tunkeuduttuaan ei kiil alla kär- i 
jestään ole sen suurempaa hyötyä; puu-
syi den erill een taivuttaminen on kiil an 
kylkisivujen vaikutusta; halkeama-ura 
kulkee aina joko enemmän tai vähem- -"'U-L.-LLI'-'-'-----'-'-'-'-""-LI.LL.

Kuva 82 . 
män kiilan kärj en edellä (vert.kuvaa82). Kaksipuolises ti vaikuttava k iila. 
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Halkaisutyökalun kärj en hyvin teräväksi t eroit t aminen ei ole 
näin ollen ehdottoman välttämätöntä; päinvast oin sen suuren 
hankausvastuksen johdost a, mikä t yökalulla puuhun tunkeutues
saan on aina voitett avanaan, lii an t erävä kärki jopa vaikeuttaa 
työn suoritusta. J os nimittäin hyvin t eräväkulmaista halkaisu
t yökalua käytettäessä puun halkeaminen ei t apahdu ensi iskulla, 
niin juuttuu työkalu halkaisusaumaan siinä määrin, et tä sitä on 
vaikea siitä irti saada; jos t yökalun muoto on tylsempi ja sen kärki 
myöskin huonommin t eroitettu , ilmenee tämä paha vähemmässä 
määrässä. Tämän vu oksi ovat puutyöntekij än halkaisutyökalut 
useimmiten verrattain tylsäkulmaisia ja niin muodost ettuj a, ett ä 
ne heti ensimäisell ä lyönnill ä erottavat puusyyt t oisist aan. 

Hyvän halkaisutyökalun tul ee perustua kaksipuoli sesti vai
kuttavan kiil an peri aatteeseen. J os näet kiilan vaiku- _1· 
tus on t oispuoleinen, niin pyrkii t yökalu, jos halkaist a-
vassa puussa on vähänkin epät asainen syidenjuoksu, 
kärkensä vaikutuksest a kulkemaan t oist a suuntaa kuin 
edelläkäyvä halkaisurako (kuva 83). Tällaiset t yökalut 
soveltuvat senvuoksi vähemmin halkaisemiseen, mutta K uva 83 . 

ovat omiansa leikkaamiseen, ja milloin niitä käytet ään s!~~~a~~~:;_ 
sekä halkaisemiseen että leikkaamiseen, ovat ne kun- tava k iil a . 

nolla t eroitettavat. 
H alkaiseminen on pääasiassa vain esityötä . Sitä paitsi käyt e

tään t ätä t yöt apaa valmistettaessa erinäisiä puolivalmist eita. esim. 
tynnyrilautoja, pyöränvärttinöitä, vasaran- ja kirveenvarsia, 
soittokoneiden t arveaineita y . m. s. 

Halkaisutyökaluj a ovat veitset ja veitsen-tapaiset t yökalut, 
joita käyt etään heikommissa töi ssä ja joissa puri stusvoiman anta
vana on käsi, li säksi piilut ja kirveet , joiden vaikut us aina perustuu 
luj empaan lyöntiin. Kun kumminkin kaikissa näissä t yökalui ssa 
tul ee kysymykseen halkaisemisen ohella myöskin leikkaaminen, 
tulevat ne lähemmin seli tettäviksi ottaessamme nyt puheeksi leik
kaamista koskevan t yömenettelyn . T ämä työmenett ely tulee 
kaikkein enimmin kysymykseen puun käsittelyssä, koska kaikki 
puul ajit siihen soveltuvat, ja koska puupinnan siisti valmistus 
voidaan aikaansaada vain leikkaamalla. 

Puusyyt joko erotetaan edeltäkäsin tarkkaan määrättyyn 
suuntaan (sahaaminen) , tai irroitetaan siitä vain lastuj a, joiden 



muoto, suuruus ja vahvuus riippuu meidän tahdostamme (höy
lääminen, vuoleminen, sorvaaminen, talttaaminen j. n. e. ). Leik
kaavat työkalut ovat kyllä ulkonaiselta muodoltaan erilaisia, 
mutta kaikissa niissä on perustana t eroitetulla kärjellä varustettu 
kiila. 

Toisin kuin halkaisutyökaluissa eivät leikkaavissa työkaluissa 
kiilan molemmat kylj et saa olla ainoina eikä edes tärkeimmin vai
kuttavina osina, vaan tulee tässä työkalun kärjen toimia, jolla 
senvuoksi täytyy aina olla jonkinlainen terävyys. 

Kuva 84. a. Teroituskulma, b. le ikkausku lma. 

Kulmaa, johon jonkun 
työkalun teroittaminen teh
dään, nimitetään teroitus
kulmaksi (kuva 84). 

Kaltevaa pintaa kos
kevien lakien mukaan saat
taisi otaksua, että pieni t e
roituskulma t ekisi mahdolli-

c. asetuskulma. seksi hyvin edullisen työn-
suorituksen. Käyt ännössä 

kohtaa tätä kumminkin vaikeudet. Se vastus, mikä ilmenee työ
kalun tunkeutuessa puun sisälle, on niin suuri, että työkalun hie
nompi terävyys ei jaksa sitä voittaa; työkalun t eräreuna kääntyy 
t ai lohkeilee. Jos taas t eroituskulma on liian suuri, niin työkalun 
tunkeutuminen puuhun tulee työlääksi , aivan kuin halkaistessa. 
Senvuoksi tulisi teroituskulman mukautua aina puun kovuuden 
mukaan; sen tulisi olla sitä suurempi, minkä kovempaa käsit eltävä 
puu on. Kun kumminkin tavallisia työkalujamme käytetään 
niin kovien kuin pehmeiden puiden käsittelyssä, valitaan mää
rätty keskitie. Niinpä on meidän taltta- ja höyläterien teroitus
kulma 18- 20 tai 2L1- 30 astetta. 

Teroituskulman ohella on leikkauskulma (kuva 84) mitä tär
kein. Tämä määrää asennon, missä työkalun on puuhun käytävä. 
Teorian mukaan olisi tässäkin edullisin se sääntö, että t yökalun 
tunkeutuminen puuhun on sen helpompaa, minkä pienempi leik
kauskulma on. Muttå käytännössä osoittautuu tämäkin loppu
päätelmä semmoisenaan paikkansapitämättömäksi. Kun puun 
kovuusasteet ja kasvamissuhteet ovat niin suuresti eroavia, ja kun 
puuta käsitell ään niin moneen eri suuntaan, ei mitään yleistä lakia 
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leikkauskulmast a, eipä edes mitään keskitiet ä sill e voida määrätä. 
Senpävuoksi vaihtelee meidän höyliemme leikkauskulma 0O:n 
ja 8O:n asteen väli ll ä. Joka tapauksessa, minkä enempi leikkaus
kulma lähenee suoraa kulmaa, muuttuu leikkaaminen kaavimiseksi. 

Leikkaamismenettelyssä tul ee huomioon otettavaksi vielä 
kolmaskin kulma, nimittäin se, jota rajoittaa työkalun teroitussivu 
ja käsiteltävän työkalun pinta. Tätä kulmaa nimitetään asetus
kulmaksi (kuva 84) . 1-I öylissä vaihtelee se, leikkauskulmasta riip
puen, 1O:n ja 5O:n asteen välill ä. J os asetuskulma otettaisiin nol
laksi, juoksisi työkalun teroitussivu - n. s. faas i eli särmä - pitkin 
puun pintaa ja terän leikkaava sivu sekä työkalun pinta olisivat yh
densuuntaiset; terä ei tässä tapauksessa kävi si leikattavaan pintaan 
lainkaan kiinni. Välttääkseen tätä nolla- asentoa, mutta saadak
seen kumminkin mahdollisimman pienen asetuskulman, on muu
tamissa amerikalaisissa höylissä, joita käytetään pääpuun höylää
miseen, t erän faasi sovitettu yläp uolell e. 

Teroitus- ja asetuskulma muodostavat yhdessä leikkaus
kulman. 

Leikat essa ansaitsee edelläesitetyn kolmen kulman ohella 
erityisempää huomiota se suunta, missä työkalu syihin nähden 
vaikuttaa. Seuraavat käsittelysuunnat tulevat tällöin kysymyk
seen: 

a) Pituuspuun käsittely syiden juoksun suuntaan (kuva 85, ylä
kuv a). Puun käsittely tähän suuntaan on helpointa ja nop einta 
kaikilla t erävästi leikkaavilla ja t eknillisesti oikein laadituill a työ
kaluilla. Tässä voidaan määrätä höyliemme leikkuukulmalle keski
mitta, joka soveltuu niin kovia kuin pehmeitä puita käsitellessä, 
ja se on tavallisesti 45- 48 astetta. 

b) Pituus puun käsittely puun syitä vastaan ja visa puun käsittely 
(kuva 85, keski- ja alakuva). Tähän suuntaan työskentely tuo jo 
mukanansa vaikeuksia. Erotettaessa puuta sahalla tai käyt ettäessä 
eräitä poria, siis synnytettäessä rosopintaa, ei vastustus tähän 
suuntaan ole huomattava. Mutta aivan toisin on, jos on aikaansaa
tava sileitä pintoja. Tässä työssä voidaan veitsentapaisia työkaluja 
käyttää tuskin lainkaan tai hyvin vaikeasti. Kysymykseen voivat 
tulla oikeastaan höylä ja viilat, niinkuin myöskin eräät kaavivat 
työkalut. Mutta nämätkin työkalut vaativat, varsinkin jos on käsi
teltävä hyvin oksaisia t ai visaisia puita, hyvän t eroituksen ja eri-

J. K ehhonen , P uun käs ittel y. t,_ 



50 

tyiset sovittelut. Työkalu pökkää melkein aina puun sisään syyn 
päässä, pyrkien sitten kulkemaan syyn suuntaan, mistä seuraa 
lohkeamisia - työkalu repii. Höylän leikkauskulma ei saa tämän 
vuoksi olla pieni, vaan sen täytyy tulla mahdollisimmin lähelle 
kaavimissuuntaa. Leikkauskulman suuruus on näin ollen silitys
höylässä 48- 50 astetta ja hammashöylässä, jota tässä myöskin 
käytetään, 80 astetta. 

7 -80' 

Kuva 85 . YH\kuva: Pituuspuun käsittely puusyiden suuntaan. Keskikuva: Pituus
puun k äsittely vasten puu syitä. Alakuva: Visapuun k äsittely. 

c) Poikkipuun käsittely, suunnan ollessa suoraan syiden 
poikki. Tämä työnsuunta on hyvin vaikea ja varsinkin milloin on 
saatava puhtaita pintoja, joiden synnytt äminen tavallisilla työ
kaluilla useimmiten on mahdotonta. - Puun rakenne selvittää 
meille, että ei ainoastaan eri puulajeilla, vaan myöskin määrätyn 
puulajin vuosirenkailla on eri suuret kovuusast eet. Jos me kulj e
tamme leikkaavaa työkalua syiden kulkusuuntaan nähden poikit
tain (kuva 86), niin leikkaa se kovemmat osat, mutta repäit:,ee 
yksinkertaisesti mukaansa kovien välissä olevat pehmeät osat. 
Työkalu on senvuoksi kulj etettava mahdollisimman kohtisuoraan 
syiden juoksua vastaan tai ainakin vinosti työkalun omassa juoksu-



51 

Kuva 86. Poikkipuun käsittely. Kuva 87. Poikkipuun käsittely. 
Työkalun väärä kuljetustapa. Työkalun oikea kuljetustapa. 

suunnassa (kuva 87). Niinpä käytetään höyliä, joiden terä on 
asetettu tukkiinsa vinosti. 

d) Pääpuun käsittely, suunnan ollessa kohtisuora syitä vastaan 
(kuva 88). Tämä suunta ei ole ainoastaan vaikein, vaan myöskin 
epäedullisin. Puhtaan sileä pääpuupinta voidaan saada vain hyvin 
terävill ä ja erityisesti laadituilla työkaluilla; mutta sellaisiakin 
käytettäessä on useimmissa puulaj eissa yhtenäisen lastunsaanti 
höyl ät essä hyvin vaikea . Kun tässä käsittelyssä tulee kysymyk
seen samallaiset kohtisuoraan kulkevat puun syyt, voidaan työ
kalull e antaa mahdollisimman pieni leikkauskulma. Sopivana 
työkaluna mainittakoon amerikalainen pääpuuhöylä, jonka asetus
kulma on noin 10 astetta ja leikkauskulma siis noin 30-34 astetta. 

Leikkaamisen joukkoon voidaan erinäisissä tapauksissa lukea 
myöskin silittäminen. Kun nimittäin leikkaava vaikutus aiheutuu 
käytettyjen silityspaperien, hohkakiven y. m. s. silittämisvaiku
tuksen synnyttävien pikkujyvästen terävistä reunoista, niin voi
daan tätä pitää leikkaamisena, vaikkakin menettelytapaa nimi
tetään silittämiseksi. 

Kuva 88. Pääpuun käsittelysuunta kohtl suoria sy itä vastaan . 
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II. Leikkaamistyökalut. 

Melkein kaikki leikkaamistyökalut, olivatpa ne sitten veitsiä, 
talttoja, piiluja t. m. s., ovat itse asiassa kiiloja . 

1. Kirves, piilu ja tekseli. 

Näissä on leikkaava terä muodostettu ras
kaaseen vasarantapaiseen, varrella varustettuun 
t eräspalaan, •>lapaan•>, jonka kautta lastun irroit
tamiseen saadaan suurempi voima. Voima vai
kuttaa iskevästi. Kirveellä suoritettu työ ei 
ole tarkkaa, jonka vuoksi sitä käytetään pää
asiassa karkeampiin töihin. Lapa t ehdään useim

Kuva 89. Käsikirves. miten takoraudasta, mutta sen t eräosa t ehdään 
hitsaamalla kärkeen teräspala. 

Kuva 90. Suomala ismallinen kirveenvars i, 

-=--==========-=--~=--

Kuva 92. Kirvesmiehen 
kirves. 

Fagerv ikin mallia. 

Kuva 91. Koulukirves. LJ 
Kuva 93. Amer ik. metsäkirves. 

Kuva 95. Käsikirves. 
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Kuva 96. 
K uva 94 . i i etsäk irves. Suomalaismallinen piilukirves. 

Kirves ja piilu sekoitetaan monasti toisiinsa ja yhtäläisyyttä 
niissä onkin ainakin siinä, että kummassakin on terän suunta 
yhdensuuntainen varren kanssa. Mutta kun kirveessä on melkein 
poikkeuksetta t erä kaksipuolisesti teroitettu ja koko lapaan verraten 
suhteelli sesti lyhyt , on piilussa teroitus useimmiten vain toisella 
puolella, tavallisesti oikealla, ja samalla on terän pituus pitkä ver
rattuna koko lavan pituuteen. 

Kuva 97. P iiluk irves. Kuvat 98 ja 99. Koverokirveitä. 

Kuvat 89- 95 kirveistä ja 96 ja 97 piiluista ynnä kirveiden 
varsista ja niiden allaolevat nimitykset ja selitykset riittävät 
tämmöisenään selvittämään kirveiden ja piilujen tavallisimmat 
muodot ja tarkoitukset. 

Tekselit eli koverokirveet (kuvat 98 ja 99) ovat aina vain yh
deltä sivulta t eroitetut ja niiden t erän suunta on poikittainen 
varren suuntaan nähden. Näitä käytetään tynnyrinlautoja, pui sia 
kattorännejä y. m. s. koverrettaessa. 
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2. Veitsentapaiset ja kaavivat työkalut. 

Kuva 100 . Ve istopuukko . 

Kuva 101. Englanti laismall inen ve istopuukko. 

Meidän maas-
samme puusepän 
työssä tärkeim
piä ja tavall i
simmin käytet
tyjä työkaluja 
ovat puukot (ku
vat 100 ja 101), 
jotka meillä ovat

kin aivan jot ain ominaista, omaperä istä. Teroitus on kahdenpuo
linen. Varsi on lava llisjmmjn puusta ja kouraan sopivaksi tehty. 
Milloin suurempaa voimaa halutaan käyttää, varustetaan veitsi pit
källä varrella, jonka toinen pää vuollessa lepää vuolijan olkapäätä 
vastaan (kuva 102). Koverrusvuoluissa käyttävät vaununtekijät, 
tynnyrintekijät ja muut puutyöntekijät vuolimia, joissa terä on 
teroitettu yksipuoliseksi särmään ja joissa on kahden pään käsi
pidikkeet, jotta vuolemistyö voitaisiin voimakkaammin kaksin kä
sin toimittaa. Näitä ovat kuvien 103- 105 esittämät. 

Puu t yön tärkeimpiä kaavi via työkaluja on kaavinterä eli sikli, 
siklinki (tämä puuseppien käyttämä nimitys johtuu saks. sanasta 
ziehklinge). Se on joustavan kova teräslevy, jonka muoto tarpeen 
mukaan vaihtelee. Mitään varsinaista teroitettua terää siinä ei 
ole, vaan sen syrj äll ä hangataan, milloin leikkaustyökalun jäleltä 
tahdotaan käsiteltävä puu vielä erikoisemmin silittää. 

Kuva 106 näyttää erään leikkaavan työkalun, jota käytetään 
niin puusepän kuin kirvesmiehen työssä t arvittavia vaarnoja leik
kaamaan; siinä on nimittäin teräslevy, johon on tehty pyöreitä 
vaarnan leikkausreikiä. Uusimmissa näiden reikien syrj ät 
ovat vielä ham
mastettuj a. Ne
li s kul mainen 
vaarnaksi ai

jottu puutappi 
lyödään tuollai
sen reijän läpi 
ja on silloin vai-
m1s. 

Kuva 102 . 

rf l(uva 103. 

~ l( u--a 106. 

Kuva 102 . Vuoluveits i. Kuvat 103-105 : _vuol im ia . 
K uva 106. Vaarnan le ikk aaja . 
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3. Puunleikkaus- ja talttaustyökalut. 

Puun käsittelyssä käyt etyt t altantapaiset t yökalut ov at 
kaikki toimintaansa nähden samanlaatuisia, sillä ne ovat kaikki 
yksipuolisia kiiloja. Puunleikkaustyökaluissa on lastun ott o mm 

Kuva 107. 

::::::=r--1. 
;;;;;;;;,t:::----=es:;; - ,rf> h. U V :t t 1 0 . 

~ Kuva 111. J{ uva 11'l . 

r< 11 v :1 11 4. 

Kuva 107. L ovi talt ta. K uva 108. Pään k iinni tys: a . oike in , b . väär in . Kuva 109. 
Tavallisia talttarautoja. Kuva 11 0. R ist ita ltta, er i muotoja . Kuva 111. Sor vira uta. 
K uva 11 2. Kourutalt ta . K uva 11 3. Re ikeli talt ta. Kuva 11 4. Ku vanve is tota lttoja . 

pieni, että niissä riittää pelkästään käden aikaansaama voima; 
talttaraudassa sensij aan vaaditaan jo tukevampaa lyöntiä taltan 
päähän. 

Tärkein t alttaustyökalu on lo() italtta (,>lokpeiteJ.>) (kuva 107), 
jossa kärkil eveys on pieni, mutta sensijaan on koko t erä verrattain 
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vahva toi sessa suunnassa. Kun tätä työkalua käytetään melkein 
aina vain sen varren päähän lyömällä, on hyvin tärkeätä, että var
ren kiinnitys tapahtuu oikein (kuva 108), koska muuten on varsi 
aina vaarassa loheta. Jo · leveys on alle 5 mm, on taltta pistotaltta 
(,>s tikpeiteJ.>), koska siinä ei enään lyöntivoimaa tarvita. Teroitus
kulma on 25- ::l0 astetta. 

Tavalli set talttaraudat (temmiraudat) (kuva 109) eroavat 
edellisi stä vain siinä, että t erän paksuus on pienempi. 

Pistotaltat ovat muodolleen tavalli sten talttojen kaltaiset, 
paitsi että t erä yleensä on heikompirakenteinen kuin tavallisi ssa, 

A 

Kuva 115 : 1'11\':t 11 7 . Kuva 11 8 

Kuvat 11 5 j a 11 6. Sorvitalttoja. Kuva 117 a. Hankoterä . Kuva 117 b. Pistoterä. 
Kuva 11 8 a ja b . Kärk ite ri ä. Kuva 118 c. Rupatcrä. 

sil lä niiden työskentely perus tuu. tavallisesti vam käden pama
miseen. Teroituskulm a on 18- 25 astetta. 

Jos tämänlai sen työkalun kärki ei kulje kohtisuoraan pysty
viivaa vastaan, vaan 70- 75 asteen kulmassa, on t erä sorvirauta 
(kuva 111). Kourutaltoissa (kuva 112) ei t erä n poikkil eikkaus ole 
suorakaid e vaan ympyräsegmentti. Nämät tulevat ensi kädessä 
kysymykseen puunleikkaustöi ssä ja niiden suuruudet niin kuin 
myöskin muodot vaihtelevat hyvin suuresti (vert. kuvaa 114); 
ympyräkaarimuodon asemesta saattaa näissä työkalui ssa poikki
leikkaus oll a myöskin kulmikas. 

Yleensä käytetään kaikkia edellä esitettyjä talttoja, kuten jo 
osin viitattiinkin, sorvaustyön apuna ja siten, että käden ohjaa
mana terä on kutakuinkin liikkumattomana paikallaan sorvin 
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käsituen varassa, kun t aas sorvattava kappal e pyörii sorvikoneessa. 
Teroitus saattaa t erissä, joiden poikkileikkaus on suora, olla joko 
yksipuolinen tai molemminpuolinen, t eroituskulman ollessa 15- 25 
astetta. Koururaudoissa sensijaan on teroitus ainoastaan t ois
puoleinen. 

Vaikka t aitava sorvaaja voipi toimeentulla tavallisilla suorill a 
ja kouruill a taltoilla (kuvat 115, 116), tarvitaan kumminkin eräitä 
puulajeja ja muotoja varten muutamia erikoistyökaluja. Täll äi 
siä on esim. n. s. hanko
eli slitsiterä (kuva 117 a), 
jota käytetään sorvattaessa 
syvempiä uurteita (nuut-
teja) ja huulia (falsseja) 
hyvin kovaan puuhun. Te-
roitus on aina yksipuoli-
nen ja suurin leveys 12 mm. 
Syvempiä ja kapeampia 
uurteita sorvattaessa käy
tetään pistoterää (kuva 117 
b) , jonka suurin leveys on 

K u va 11 9. 

5 mm. Kärkiterä (kuva <:@ ) 
118 a ja b) tulee käytäntöön ..._ _ _ _ _ K_li,-,a- u._o __ ----~ 

sorvattaessa kolmi- ja neli -
kulmai sia muotoj a. Hyvin Kuva 11 9. Koverruster iä. K uva 120 . Ruuviteriä. 

kovia puita ja varsinkin sel-
laisia sorvausaineita kuin luuta, perl emoa j. n. e. sorvatessa ei 
kouruterä kelpaa, vaan sill oin käyt etään rupaterää (kuva 118 c). 

Sorvattaessa johonkin kappaleeseen onttotiloja, käytetään 
erinäisiä kovcrrusteriä, joista kuva 119 näyttää eri muotoja. 
Niiden vaikutus on aina kaaviva. 

Sorvatessa ruuvikierteitä ja niihin kuuluvia muttereita, käy
tetään ruu<,Jiteriä (kuva 120), jotka ovat sovell etut erilaisten ruuvi
kierteiden mukaan. 

4. Höylät. 

Millään tähän asti mainitulla leikkaavalla työkalulla ei tai
tavimmankaan työntekijän ole mahdolli sta saada täysin tasaista 
tai yhdenmukaisesti pyöristettyä tai puolittainkaan sii stimpää 



58 

suurempaa pintaa. Syynä t ähän on, et tä on mahdot onta veitsen
t apaan leikkaavaa työkalua kulj et taa pitkin puuta varmasti , hor
jumattomasti ja samall a pysyväll ä leikkauskulmall a pitempää 
matkaa. Sen alati vaiht uvan vastuksen johdost a, mitä pu u t e
kee siihen käyväll e t yökalulle, muuttelee leikkauskulrna, jonka 
kautta syntyy epät asaisuuksia. Vain siinä tapauksessa, että leik
kaava ase pakoitet aan alati liikkumaan t asaisesti etuk äteen mää
rätyssä asennossa uraansa pitkin, voi sen kärki synnyttää tämän 
liikun tosuunnan ja veitsen muodon mukaisen, etukäteen t arkkaan 
määrätyn muodon. Tämä saavutet aan , jos leikkaava terä kiinni
t etään sopivaan laitteeseen ja sille t äten t aataan horjumat on, 
käsiteltävään pintaan nähden sama asento. 

Kun lastun ottoa tässä muodossa nimitet ään höyläämiseksi , 
nimitet ään itse t erää höylänleräksi ja sitä kiinnipitävää laitetta 
höyläntukiksi . Työkalu kaikkinensa on höylä. 

Höyläntukin t ehtävänä ei ole ainoast aan antaa varma tuki 
siihen soviteLun höylänterän leikkauskulmalle, vaan se on myöskin 
sitä varten, että voitaisiin määrät ä irroitettavan lastun vahvuus. 
Tämä t aas saavut et aan sillä , että höylän t erä on tukissa tarpeen 
mukaisesti nostettava ja laskettava. 

Höylänterän kiinnit t äminen t ukkiin t apahtuu useimmiten 
puukiil an avull a, amerikalaisissa ja muutamissa muissa uudem
missa höylissä myöskin ruuvin t ai ruuvin ja kahvan avulla. 

Höylänterä on amerikalaisissa, niinkuin !l)yöskin muun
t yyppisissä li st ahöylissä kokonansa t eräksestä; t avallisissa höylissä 
sensij aan on terä hyvästä, sitkeäst ä takoraudast a, jonka kärkeen 
on hi tsattu kiil anmuot oinen heikompi työkaluteräs-levy etupuolelle. 

Höylänterän t eroitus t ehdään aina yhdeltä puolen särmään 
eli faasiin, ja on t eroit uskulma, käsiteltäessä t avallisempia puu
lajeja, 28- 30 ast etta; mutta erityisiä puulajeja käsitellessä saa t
t aa edullisin teroituskulm a oll a 24 ast et ta. Höylänterän t eroit us 
on tehtävä aina särmän puolelta, eikä koskaan suoralta peilisivulta, 
vaikka loppuhiomisessa kyll ä monasti näin tehdään t erän turhaksi 
kulutukseksi. Korkeintaan voidaan loppuhiomisessa työntää etu
sivua sierall a sen verran , että t eroitc-ttaessa syntyvä kierre häviää. 

Tukki tehdään kovast a lehtipuusta, koivust a tai pyöki st ä, 
huomioon ottaen, että puu ei saa olla kovasti karsastuvaa; ameri-
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kalaisissa höylissä on se kokonaan raud asta. Puinen tukki val
mistetaan kahdes ta t oisiinsa sivuttain liimatust a nelisärmäisestä, 
suorasta särmiöstii, prismasta, joihin kum paankin t ehdään puoli
kas t erän asettamista varten tarvittavaa aukkoa eli •>silmää,>. Näin 
t ehden tulee höylän tukki vähemmän karsastuvaksi ja myöskin 
silmä vähemmäll ä vaivalla tarkaksi. Erittäin tärkeä seikka on 
myöskin, mitenkä tukkipuolikkaiden vuosirenkaat kulkevat. Hy
vässä tukissa tulee niiden kulkea päästä katsoen tasasuhtaisesti 
liimasauman kahden puolen. Höylän pohjapinnaksi sovitetaan 
se sauman yhdistämä sivu, missä vuosirenkaat kulkevat enemmän 
kohtisuoraan pintaa kohti , ja y leensä koetet aan saada puupalat 
siten, että vuosirenkaat tulevat kulkemaan kutakuinkin yhden
suuntai sesti pohjan pituussuunnan kanssa. 

Terän asetusta varten tarvittava kolo eli silmä t ehdään run
saasti millimetriä leveämmäksi kuin mitä siihen aij otun terän 
leveys on. Ylöspäin tultaessa levenee aukon tila tuntuvasti , ol
tuaan alhaalla vain verrattain kapeana rakona, ja tuon aukon 
kummallekin sivull e valmistetaan asianmukainen t uki silmään 
painettavaa kiilaa varten. Kiil an kaltevuus ei saa olla liian suuri 
eikä lii an pieni; kokemus on osoittanut, että 8 ast een kulma on 
tässä sopivin. 

Rautaisilla höyläntukeilla on huomattavia etuj a pui siin ver
raten. Suuri vika puisissa höyläntukeissa on m. m. siinä . että kun 
kädet painavat eri vahvasti höylää, niin höylän pohja kuluu epä
t asaisesti, ja on täll öin sopimaton hienompiin t öihin. Tämä vika 
puuttuu rautaisi lta höylän tukeilta. Puisen höylän pohjan voipi 
kyllä oikoa, mutta tällöin terän suurako suurenee tarpeettomasti . 
Jos se tulee liian suureksi, korj ataan se up ottamalla höylänpohj aan 
raon eteen erityinen, jostain kovemmasta puulajist a varta vasten 
sovitettu kappale, joll oin rakosärmä _kestää samalla kauvemmin 
terävänä ja täsmäll isenä. 

Useimpiin höylän tukkeihin on so vitettu yksi t ai kaksi kah CJaa 
mukavampaa kiinnipitelyä varten. 

Höylän muodot vaihtelevat moninaisesti eri ammateissa. 
Tässä alempana seuraava esitys tarkoittaa selvittää vain ne joh
t avat perusmuodot, missä höylät esiintyvät, ja joihin kaikki vai h
televat muodot tavalla tai toisella liittyvät. 
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a) H öylät tasaisten pintojen höyläämistä varten. 

Jos höylää on käytettävä tasaisten pintoj en höyläämiseen, 
niin tulee sen pohjan olla täysin tasainen pinta. Järkiperäisen t yön 
mahdolliseksi tekemiseksi tarvitaan höyliä niin karkeamman kuin 
mitä hienoimman lastun irroittamista varten. 

1n 

Kuva 114 h . 

Kuva 11 5 b 

K uva ll ti a K11va 11 6 b . 

Kuva 114 a. Suurirako inen l yh yt höylä. Kuva 114 b. Ahdasrakoi nen l yhyt höylä. 
Kuva 11 5 a. Peiteterän sov itus. Kuva 115 b . Kaksinkertainen höy lä, peiteterä kiinni
tetty ruuvin kautta . Kuva 11 6 a. K aksinkerta inen hö yl ä pituusleikkauksessa, näyttäen 
ku inka J1öy l änlastu irtautuu m elkein kohti suorassa ku l massa ; taittuen samal la, jo lloin 

l ohkeaminen estyy. Kuva 11 6 b . Si lityshöylä; leikkauskulma 50 astetta. 

Karkeiden lastujen irroittamisessa käytetään ohennus- eli 
rupahöylää (jälkimäinen nimitys johtuu saks. sanasta schrupp
hobel). Tämän höylän päätehtävä on antaa käsiteltävälle puu
kappaleelle mahdollisimman nopeasti halutut ääriviivat ja mitat 
karkeammassa muodossa. Tämä saavutetaan helpoimmin siten, 
että h ylä tehdään verrattain kapeaksi ja 25- 35 mm {7/s''- 13/ 8" ) 

leveä terä varustetaan kaartuvalla kärjellä. Tukki on tässä höy-



1ässä aina puust a, silmä 
suhteellisen suuri, jotta kar
keammat lastut helpommin 
pääsisivät siinä kulkemaan. 

J os käsiteltäväst ä puu s
ta on otettava karkea kyll ä, 
mutta kumminkin jonkun 
verran hienompi lastu kuin 
ohennushöyläll ä, niin käy
t et ään lyhythöylää. Sen t e-
r än leveys on 48- 50 mm 
(1 ¾", 1, 2) ja silmä suh
t eellisen suuri. 
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Kuva 117. A meri ka lainen pölkkyhöy lä; 
siv u i rro i tettava. 

Puhtaiden ja t asaisten pintojen aikaansaamiseksi ei tämäkään 
höylä semmoisenaan riitä. Irtautuva lastu voi koko pituudell aan 
juost a höylän t erän mukana ja puussa syntyä repeytymä, jota ei 
edes ahtaampi t erän suurakokaan voi est ää (vert. kuvia 114 a ja b). 
Mutta jotta t ämmöinen repeytyminen estettäisi, so vitet aan höy
lään sellainen laite, joka heti repeämän alkaessa katkaisee sen . 
Tämä saadaan aikaan asettamall a varsinaisen leikkaavan t erän 
päälle erityinen peiteterä, >>täkkeli •> (viimemainittu puuseppien käyt
t ämä nimi johtuu saks. sanast a Deckel) (kuva 11 5 a). Tämän aikaan

Kllva 11 9 
0 
~ 

~~' 
( 

K uva 120 . }1'~ 

~ 
K uva 11 8. Tynnyrintek ij än höyl ä. 

Kuva 11 9. Arnerii ka l. pääpu uh öylä. 
K uva 120. Pi tkähöy l ä; ter ä yksin

kerta inen . 

saama vastustus on sen t ehok-
kaampi , minkä lähempänä se on 
höylänterän kärkeä. Mutta t oi
selta puolen liian hieno asetus ei 
käy laatuun kaikissa puulajeissa. 
Jotta peitet erää voitaisiin t arpeen 
mukaan asetell a, on se t ehty kier
rettävän ruuvin ja höylän t erässä 
olevan pitkän raon avull a siirret
t äväksi. 

Tuollaisella peitet erällä varus
t ettua höylänterää nimitetään kak
sinkertaiseksi eli tuplateräksi ja 
sellaisella t erällä varustettua kak
soisterä istä höylää kaksinkertaiseksi 
eli tuplahöyläksi (kuva 115 b) . 
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Kuva 121. Tavallinen kakso isteräinen pitkähöy lä. 

Kaikissa sileämpää höyläystä varten käytetyissä höylissä on 
tämmöinen kaksoisterä. 

Tasaisen pinnan höyläärniseen tarkoitettuja kaksoist erällä 
varustettuja lyhyitä höyliä on muodoilleen mitä moninaisim
pia, mutta kun ne pääperiaatteeltaan kaikki ovat samanlaisia, 
tyydymme tässä viittaamaan vain muutamiin kuvaavimpiin esi
merkkeihin kuvissa 116 b, 117, 118 ja 119. Amerikalaiseen pää
puuhöylään nähden huomattakoon kumminkin, että sen kun
nossapito ja työskentelytapa vaativat kaltevan pinnan lakien 
tarkkaa tuntemista. · 

Teroituskulma on amerikalaisissa höylissä 25°, leikkauskulma 
kaksinkert. höylässä 44°, pölkkyhöylässä 47° ja pääpuuhöylässä 
37°. Mutta kun molemmissa viimemainituissa teroituskulma 
on leikkauskulmaan verraten hyvin suuri, t erä tuskin leikkaisi 
puuta. Tämän vuoksi asetetaan niiden terän faasi ylöspäin, 
jonka kautta asetuskulma pölkkyhöylässä tulee 22° ja pääpuu
höylässä 12°. 

Pitempien ja tarkkaan suoraksi t ehtävien pintojen höylää
miseen eivät tällaiset lyhyet höylät riitä , koska niiden lyhyt höylän
tukki liian helposti noudattaa JJUUn pinnassa olevia laajempia 
nousuja ja lasku ja. Tässä merkitsee äärettömän palj on höylän
tukin pituus, jonka vuoksi n. s. pitkähöylä on hienon höyläyksen 
tärkeimpiä työaseita. Kuvat 120, 121 , 122 ovat näytteitä niin 
puisista kuin rautaisista pitkähöylistä. 

Kun 122. Amerik. Stanley-pitkähOylä. 



I-Iöylien ryhmään on lasket
tava vielä hammashöylä (kuva 
12ö). Se muistuttaa niin muodol
leen kuin koolleen silityshöylänä 
käytettyä lyhythöylää, mutta 
sen terän leikkauskulma on 80 
astetta. Jo terän asennosta huo-
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maa, että tämän höylän vaikutus Kuva 123 . Hammashöyl ä . 

ei ole leikkaamista, vaan enem-
män kaavimista. Tämän kaavinnan helpoittamiseksi varustetaan 
t erän kärki hienoilla, terävillä hampailla. I-Iammashöylää käy
tetään etupäässä liimattavia puupintoja röyheltämään, koska 
karkeat pinnat ovat liimaliitokselle edulliset. Li säksi voidaan 
sitä käyttää visapuita höylätessä, jolloin höylän jäliltä syntyvät 
pienet urat poistetaan sikli-terällä si]ittäen. 

b) H öylät kaartuvia pintoja varten. 

Jos on käsiteltävä sellaista pintaa, joka on joko kovera 
( = sisäänpäin kaareva, konkaavi) tai kupera ( ulospäin kaareva, 
konveksi), niin höyläntukin pohjan tulee mukautua tuohon muo
toon. Kaveria muotoja käsiteltäessä käytetään laivahöylää (nimi
tys johtuu siitä, että höylän pohjan muoto muistuttaa laivan 
kylkeä). Höylän terä voi oll a yksinkertainen tai kaksinkertai
nen tarpeen mukaan, aivan kuin edellisessäkin ryhmässä. Kun 
höylän pohjan kaarroksen tulee olla kaartuvan pinnan mukainen, 
niin puusta tehden pitäisi oikeastaan kutakin pintakaarrosta 
varten olla oma höylänsä. Tämän epäkohdan välttämiseksi on 
keksitty sell aisia höylämuotoja, joissa pohjan kaarron voi tarpeen 

mukaan muuttaa. Kuvat 
124 ja 125 esittävät pari 
amerikalaista, tähän tarkoi
tukseen konstruoitua rau
taista höylää,joissa pohjana 
on joustava teräslevy, mikä 
ruuvin avulla voidaan saada 
kääntymään joko koveraan 
tai kuperaan muotoon sopi

Kuva 124 . Vanham a llinen am erik . laivahöyl ä. vaksi. 

, 
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Kuva 125. Uusmall inen amerikalainen laivah öylä leikkauskuvana. 

c) Höylät suorien ja kaartuvien, mutta sivuiltaan rajoitettujen pin
tojen höyläämiseksi. 

Jos mielitään puun reunaan koko sen pituudelta höylätä 
suorasyrjäinen syvennys, niin siinä ei voida käyttää tavallista 
höylää, koska höylän tukin syrjät estävät terän ulettumasta tuon 
suorakulmaisen syvennyksen pohjaan. Tähän tarkoitukseen voi
daan käyttää sellaista höylää, missä syrjät puuttuvat; höylän 

l(uva 126. 

l<uva IV. 

terän leveyden tulee oll a 
vähintään yhtä suuri kuin 
koko tukin leveys, mutta 
vielä parempi, jos se on 
tukkia hieman leveämpi. 
J otta höylän terät voitai
snn kumminkin saada tuet
tua höylän tukissa, on te
rän yläosa tehty siksi ka
peaksi, että se sopii silmän 
yläpuoliseen kapeaan osaan. 
Kun mainitut syvennykset 
esiintyvät simsi- ja kamana
osissa y. m. s., nimitetään 
tässä käytettävää höylää 

Kuva 126. Suora s imsiböylä. Kuva 127. Siir-
rettävällä kidalla varustettu sim si!Jöy lä.: simsl- eli kamanahöyläksi 
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Kuva 128 . 

K11va l'2 9 . 

(kuva 126). Syntyvää uurretta sano
taan huuleksi eli falssiksi tai myöskin 
puolipontiksi. Simsihöylän leveys vaih
t elee 8- 30 mm:in ja sen terän leveys 
8- ö0 mm:n (¼" - 1¼") välill ä. J os 
simsihöylällä on käsiteltävä poikkipuu
ta, sovitetaan t erä vinosti tukin pituus
suuntaan nähden. Terä voi olla yksin
kertainen tai kaksinkertainen. Jos mie
litään samassa höyläntukissa käyttää 
molemmanlaatuisia t eriä, on tukinpoh
jan etuosa t ehtävä siirrettäväksi (kuva 

· K uva 128. Amerik. SLanley-simsi-
127), jotta t eränsuurakoa voidaan suu- h öy lä (n . s . •Bull Nose•). 

rentaa ja pienentää. Erityisen mukavia 
ovat rautaiset amerikalaiset simsihöy
lät (kuvat 128 ja 129). 

Kuva 129. Amerik. s imsihöylä 
(myöskin »Bull Nose o-la jia). 

Jos höylässä on simsihöylän-tapainen aukkomuodostuma 
vain toisell a sivull a, nimitetään höylää huuli- eli falssihöyläksi 
{kuva 130). Se on yksinkertainen, jos pohjan leveys pysyy aina 
samana, mutta jos höylä on t ehty sell aiseksi, että falssin leveyden 
määräävää syrjäkettä eli johdeli staa voidaan tarpeen mukaan siir
rellä, on höylä asetelta 1,Ja huulihöylä (kuva 131). Falsseja valmis
t ettaessa ei kumminkaan ole määräävänä ainoastaan uurroksen 
leveys, vaan myöskin sen syvyys. Senvuoksi sovitetaan höylän oi

Knva 130. 

Kuva 131 . 

Kuva 130. Huulihöy lä. Kuva 131. Asete lt a va 
huulihöy lä. 

J. Kekkonen, Puun käs itte ly. 

keall e sivulle, si is sille mistä 
poski puuttuu, vielä toinen 
siirreltävä johdelista, jonka 
kautta voidaan määrätä, 
kuinka syvälle uurre höy
läytyy. Falssihöylää voi
daan käyttää myöskin poik
kipuun höyläämiseen , jos 
sen t erä sovitetaan vinosti 
höylän tukin pituussuun
taan. Tässä tapauksessa 
pitää kumminkin höylänte
rän eteen sovittaa pieni leik
kaava veitsi , esileikkaaja, 

5 
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Kuva 132, es ittäen asc teltavan huuli
höylän vaikutuksen, milloin siitä puut
tuu esileikkaaja (y lempi kuva) ja milloin 

siinä se llainen on (alcm1) i k uva) . 

Kuva 134 . 

Kuva 133. P ykälähöylä. 
K uva t 34. Kylkihöy lä . 

joka ennen varsinaisen höy
länterän vaikutusta leikkaa 
poikkipuusyyt poikki ja ai-
kaansaa teräväreunaisen, puh

taan huulisyrjän (kuva 132). Erityisemmin leveä huuli saadaan 
aikaan pykälähöylällä (kuva 133), jossa terä on pituusakseliin 
nähden vinosti ja höylä itse varustettu eRileikkaajalla, useinpa 
myöskin pohja- ja sivuj ohteella. 

Omituisesti muodost ettu höylä on kylkihöylä (kuva 1ö4), jota 
käytetään höylätessä n. s. nuuttiuran pystysuoria seinämiä. Täm
möisen höylän tukki on tuntuvasti leveämpi pohja- kuin ylä
osastaan; senmukaisesti on myöskin t erä muodostettu. Hyvin 
usein muodostaa leveämmän pohjan rautakisko. 

Niin simsi- kuin fal ssihöyliä on kaupoissa lukuisia, osin kerras
saan mainioita, osin vähemmin onnistuneita uutuuksia. · Erinomai
nen on m. m. Stanleyn muutelta fJ a falssihöylä, joka on saatavissa 
14_:_19 cm:in pitkän ä ja 20- 32 mm:in leveänä. Pieni, rautai
nen syrjähöylä (kuva 135), jota käytetään samaan tarkoitukseen 
kuin kylkihöylää, on myöskin erinomaisen kätevä työkalu. 

Falssi- ja simsihöylien 
ryhmään kuuluvat m. m. kir
vesmiesten ponttihöylät (kuva 
136), jotka kumminkin ko-

Kuva 135. S tanleyn syrj ähöy lä (molemmilta 
neiden tultua käytäntöön s iv uilta nähtynä). 
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- 1. 1 

1 

1. 1. 

Ku v a t 3Y 

K11 v ;.1 1 ~7 . 

1 • 3 . 

I __ _ 
Kuva 136.· Kirvesmieben ponttiböylä. Kuva 137. Pyrstöh öyl ä . Kuvä 138. Siipihöy lä 
Kuva 139. Pohjarengash öylä ja sen käyttötapa. Kuva 140 . Pienahöylä . Kuva 141 . 
Puinen pohJahöylä. Kuva 142. Rauta inen pobjahöy lä. Kuvat 143 ja 144 . Nuutt ihöylä. 

ovat huomattavasti merkitystään menettäneet; edelleen suora 
pyrstöhöylä (kuva 137), vaununtekijäin lyhyt siipihöylä (kuv a 
138) sekä tynnyrintekijän pohjarengashöylä (kuva 139). Uurretta, 
joka ei ole suorakulmainen, nimitetään vinosyrjäiseksi uurteeksi 
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eli >>kraatiksi,> (johtuu sanasta grat). Tämän valmistukseen käy
tetään piena- eli kraatihöylää (kuva iliO), jonka pohja on vino 
mielivaltaisessa kulmassa, tavallisesti 75- 80 astetta. Höylän 
tukki on niin muodolleen kuin suuruudelleen esileikkaajalla ja 
johdelistalla varustetun huulihöylän kaltainen. 

Jos pienalista höylätään kummaltakin sivulta vinokynttei
seksi eli kraatiin, niin syntyy muoto, jota käytännössä nimitetään 
,>pääskynpyrstöksi,> tai vain ,>pyrstöksi,>. Tätä pyrstö- eli kraatiliitosta 
käytetään puurakenteissa hyvin paljon ja edullisesti. Tällaista listaa 
niinkuin myöskin sitä syvennystä, mihin lista työnnetään teh
täessä, ei voida simsihöylää käyttää. Listan tarvitseman uurteen 
seinämäin teko tapahtuu erityisillä työkaluilla, joista puhutaan 
myöhemmin. Mutta uran pohjan höyläämiseksi käytetään pohja
höylää (kuva 141 ja 142), joka muodolleen eroaa tuntuvasti ta
vallisesta höylästä. 

Syvennystä, jota seinämät rajoittavat kahden puolen, nimite
tään uurteeksi eli nuutiksi (johtuu saks . sanasta nut). Sellaisen höy
läämiseen käytetään erityistä höylää, uurre- eli nuuttihöylää (kuvat 
143 ja 14.4), jonka pohjan muodostaa pystysuorassa seisova hei
kompi rautakisko , >>kieleksi,> nimitetty. Kapea pohja on senvuoksi 
tarpeen, että kielen täytyy monasti kulkea mukana vain 3- 4 
mm:in leveässä nuutissa. Nuuttihöylä eroo muista höylistä vielä 
siinä, että siihen kuuluu useampia, leveydelleen vaihtelevia höylän
teriä (3- 1!.1, mm), joita voidaan käyttää kaikkia samassa höylän
tukissa. Nuuttihöylä varustetaan myöskin siirrettävällä sivu- ja 
pohjajohteella. Höylästä on koko joukko erilai sia konstruktsioo
nej a olemassa. 

Puuliitoksen nuuttiin sovitetaan vastaava kieli eli terä ja näin 
syntynyttä liitosta sanotaan täyspontiksi. Vaikka pontin kieli 
voidaankin valmistaa jokaisella simsi- ja falssihöylällä, niin käy
t etään monasti erityistä kielihöylää, jotta työ joutuisi nopeammin. 
Kielihöylän tulee kumminkin olla sellainen, että se vastaa nuutti
höylän tekemän terän jälkeä. Kun, kuten mainittiin, tälläistä 
nuutin ja kielekkeen liitosta nimitetään yhteisellä nimellä pontiksi, 
nimitetään myöskin näitä höyliä, joilla ne valmistetaan, pontti
höyliksi. 

Urien teko kaarevissa puuosissa voi tapahtua vain sellaisill a 
falssi- ja nuuttihöylillä, joissa höylänpohja soveltuu käsiteltävän 
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työkappaleen mutkistukseen. Kaartuvienkin osien höyläykseen 
käytetyissä höylissä (kuvat 145- 150) esiintyvät samantapaiset 
nimitykset kuin suorissa höylissä . 

-------------- ---------, 

r 

~ 

~ """ "" 

Kuva 145 . Laivasirns ihöy lä. Kuva 146. Vaununtekijän kaareva pyrstöhöylä. Kuva 
147. Nuuttihöy lä. Kuva 148. Nuuttihöylä (parisi la isrnall ia). Kuva 149 aja b . Tynny

rintekijän kirnp ihöylä. Kuva 150. Tynnyrintekijän pyrstöhöylä , 

d) H öylät erilaisia profileerauksia varten. 

Höylää voidaan käyttää myöskin, milloin on höylättävä eri
laisia joko suorista tai käyri stä viivoista muodostuneita profilee
rauksia. Mutta tähän tarkoitukseen höylänpohjan ei tule ainoas
taan olla tarkkaan, vaikkakin päinvastaisesti ajatellun profiilin 
muotoinen, vaan myöskin höylän t erän tulee olla kärjeltään sopiva. 
Kuvat 151-157 esittävät osin tällaisia höyliä, osin niitä erilaisia 
profiilien poikkileikkausmuotoja, joita tällaisilla höylillä valmis
tetaan. 

Erikoinen laji, ei niin paljon työn jälkeen kuin itse työkalun 
muotoon katsoen, ovat n. s. kaMhöylät (kuvat 158 a-c), joita voi-
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daan käyttää yhtä hyvin suona kuin profileeratuita muotoja 
t ehdessä. 

Kun ajat telee, mit en suuri määrä eril aisia höyläntukkeja on 
t arpeen, jos mieli höyläillä useampia eri list amuotoja, niin ei ole 
ihmet telemistä, että on tehty moniakin yrityksiä sentapaisen höylän 
keksimiseksi, joka suorit t aisi yleensä kaikenkaltaisia, höylän 
aikaansaamaan jälkeen nähden erilaisia t öitä. Onkin syntynyt 

K uva 151. Yksiteräinen pyöröurahöylä. Kuva 152. Kaksois teräincn pyöröuraböylä . 
Kuva 153. Pyörösauvaböylä. Kuva 154. Karnii s ihöylä. Kuva 155 a) Neljännessauva
höylä, b) Saksal. pyörösauvahöylä, c) Ranskal. pyörösauvahöytä, d) Sokkelihö ylä, 

e) ja f) Hclm isau vaböyl iä. 

n. s. Stanleyn muuteltava yleishöylä (kuva 159), muuan amerjka
lainen valmiste, missä samaan höylään on yhdistetty sirosi-, 
nuutti-, falssi-, pontti- ja listahöylä ja missä samassa työ
aseessa voidaan käyttää 24 eri teränmuotoa vaatimattomampaa 
tai jopa 52 eri teränmuotoa vaihtelevampaa tarvetta varten. 
Vaikka tämä höylä mutkikkaan muotonsa vuoksi näyttää kovin 
salaperäiseltä, on se kumminkin, tarkemmin siihen tutustuessa, 
kaikkiinkin eri tarkoituksiinsa mainion sopiva. Mutta tämä höylä 
on annettava vain järjestystä rakastavan, kunnollisen työntekijän 
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käteen, sillä yhdenkään sen monen pikkuosan, ruuvin, kiskon, 
johdelistan tai jonkin muun sellaisen häviäminen tekee kalliin 
höylän melkein arvottomaksi. 

K uva 156. K itt ifa lss ihöy lä. Kuva 157. Kel1 ys pu uhöy lä. Kuvat 158 a , b ja c . 
Kavahöy liä. Kuva 159. Stan leyn muute llava y leishö y lä . Kuva 160 . Sauvanveto-

höyl ä. Kuva 161 . V au nuntekij än tapinle ikkaushö ylä. 

e) H öylät erikoistarkoituksia varten. 

Tähän ryhmään kuuluvat höylät ovat siksi har voin kysymy k
seen tulevia, että me tyydymme tässä vain viittaamaan oheen
liitettyihin kuviin 160 ja 161 ynnä niiden alla oleviin seli tyksiin. 



5. Sahat. 

Useimmat suorakasvuiset puulajit voidaan lohkoa pituus
suuntaansa kirveell ä, heikommat kappaleet jopa veitsellä. Mutta 
tämänlainen paloittelumahdollisuus käy tehottomaksi, jos on ky
symys puun jakamisesta poikkisuuntaan tai sellaisesta pituus
puusta, missä oksamuodostuksen, kieroutuneen kasvun j. m. s. 
syyn takia ei enään ole suoraa syiden juoksua. Tuollaista puuta 
voidaan höylälläkin käsitellä vain siinä tapauksessa, että höylän 
kiinnikäyntitapa vastaa puun laatua. 

Työkalu, jolla voidaan aikaansaada pa
loittelut puheenaolevissakin tapauksissa, on 
saha, missä paksuusmitaltaan suhteellisen 

a ohueen t eräslevyyn on yhteen syrjään laa
dittu hampaita tarvittavan paloittelutyön 
aikaansaamiseksi. Tämän työkalun, joka eh-

b dottomasti on aivan tärkein ja puun jaotte
lussa enimmin käytetty työase, toiminta pe
rustuu siihen, että sen hampaat sahaa kul
jetettaessa irroittavat pieniä puupalasia ham-

e paiden muodosta riippuen joko kaavimalla, 
leikkaamall a tai edeltään työntämällä (kuva 
162). Irtautuneet pikkuiset puusirut ovat 

Kuva 162 . Sahanterän sahajauhoa. 
t yöskentel y t apa : 

a) T yöntävä va iku t us 
( y lin kuva) ; 

b) Kaav i va va ikutus 
(keskikuva) ; 

c) L eikk aava va ikutus 
(alin kuva). 

Sahanterä on tavallisissa sahoissa tasai
nen le()y; mutta muutamissa tapauksissa on 
sill ä myöskin onton lieriön, tynnyrin tai pal
losegmentin muoto. Levyn muotoisessa sa
hassa saattavat terät olla suorassa, kaarimai-

sessa tai ympyrämäisessä linjassa; muissa sahoissa ovat hampaat 
myöskin ympyrässä, mutta ne eivät ole lieriön, tynnyrin tai 
pallosegmentin vaippapinnoissa, vaan niiden reunoissa. 

Sahanhampaiden perusmuoto on kaikissa kolmio. Se seikka, 
onko kolmiomuoto suorakulmainen, teräväkulmainen, tylsäkul
mainen vaiko tasakylkinen (kuva 163), määrää leikkauskulman, 
niinkuin myöskin sahan vaikutustavan. Jos hammaspinta on 
teräväkulmainen kolmio, nimitetään hammasta taapäinkallistu.
()aksi eli takanojoiseksi; jos sen pinta muodostaa tylsäkulmaisen 
kolmion on hammas etu.nojoinen. Tasakylkisessä hammasmuo-
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dossa toimii hammas tehoisana s. o. purevana niin sahan et een
päin tapahtuvassa eli työntöliikkeessä kuin sen taaksepäin tapah
tuvassa eli vetoliikkeessä. Tuollaisella hampaalla varustettua sa
haa nimitetään kaksipuolisesti-vaikuttavaksi. Tällaisen hammas
muodon leikkauskulmasta johtuen on hampaan vaikutus vain 
kaaviva. Senvuoksi voidaan tätä hammasmuotoa, se kun on 
leikkauskulmaansa nähden epäedullisin, käyttää vain, milloin var
sinainen leikkaaminen ei ole välttämätöntä eikä edullista. Mutta 
tässäkin on otettava huomioon erikoinen teroituskulman muoto. 

Aivan toisenlainen vaikutus on 
muilla hammasmuodoilla. Sellaisen 
hampaan muodosta, jossa yksi sivu, 
sen rinta, on suorempi ja jyrkempi, 
kun taas toinen sivu, selkä, on pitempi b 

ja makaava, käy selville, että vaikutus 
ei voi ol la molemmille suunnille sama. 
Tässä tapahtuu hampaan vaikutus c 

hampaan kulkiessa rintasuuntaan, jota
vastoin se kulkee verrattain toimi
mattomana selkäsuuntaan. Tällaisia d 

hampaita nimitet ään yksipuolisesti
vaikuttaviksi. 

KUl' a 163. 
Yksipuolisesti-vaikuttavissa sahan

t erissä on etunojoisell a hampaalla 
edullisin leikkauskulma ja samalla 
myöskin suurin teho, koska hampaan 
vaikutus on leikkaavaa. Mutta tästä 

a) Suorakulm ainen bammasmuoto; 
b) T eräväkulmainen 
c) Tyl säku lm ainen 
d) Tasak ylkinen 

suuremmasta tehostaan johtuen vaatii tämä hammasmuoto myös
kin suurinta voimaa. Senvuoksi ei sitä käytetä käsisahoissa, mutta 
konesahoissa ja varsinkin vannesahoissa on se sensijaan edullisin 
ja myöskin enimmin käytetty hammasmuoto. 

Suorakulmaisilla hammasmuodoilla ei kovissa puulajeissa saada 
oikeata tulosta, jos sitä verrataan tarvittavaan voimaan ja saata
vaan tehoon. Mutta kun puutyöntekijäin työpajoissa käytetään 
samoja käsisahoja niin kovien kuin pehmeiden ja niin pituus- kuin 
poikkipuiden sahaamiseen, täytyy käyttää hammasmuotoa, jonka 
leikkauskulma on verrattain epäedullinen, mutta joka parhaiten 
soveltuu kaikkiin noihin erilaisiin tapauksiin, ja tämä hammas
muoto on taapäinnojaava hammas. 
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Kaikissa näissä hammasmuodoissa on teroituskulma tavalli
sesti 90 astetta (kuva 164. ). Aivan toisenlainen teroituskulma on 
annettava tasakylkiselle hampaalle. Kaavivan vaikutuksensa ja 
siitä johtuvan pienen tehon vuoksi on tämä hammasmuoto pituus
puuhun sopimaton. Sitä voidaan käyttää edullisesti ainoastaan 
poikkipuuhun ja siinäkin pehmeään puulajiin. Kuten höylistä 
puhuttaessa huomautettiin, tuli niissä olla poikkipuuta höylätessä 
varsinaisen höylänterän edellä pieni veitsi, esileikkaaja, mikä repi
mättä katkai si poikkisyyt. Tämmöistä es il eikkaajaa vastaa pu
heenaolevi ssa hammasmuodoissa se, että niiden t eroituskulma ei 
ole otettu suorakulmaisesti, vaan vinosti (kuva 165) 65- 80 as
teen kulmassa. Mutta kun tuollaisen esileikkaajamuodon täytyy 

r 
Kuva 164 . Suornkulmaiscs li te roiLettu saha llari
tcLtuine llampaineen. Kuva 165. Oikea teroitus 

tasaky lkillampaissa. 

vaikuttaa kaksipuolisesti, 
tapahtuu teroitus niin, että 
hampaat 1, ::l , 5, 7 j. n. e. 
tulevat teroitetuiksi oikeal
ta, kun taas hampaat 2, 4, 
6, 8 j. n. e. teroitetaan va
semmalta sivultaan. Tuol
lainen vuorotellen vaihtuva 
teroitus esiintyy myöskin 
taapäin nojaavassa ham
paassa. Tällä tavalla teroi
tettu saha leikkaa parem

min ja nopeammin kuin mikään muu. Minkä paksumpi sahalevy 
on, sen välttämättömämpää on tuollainen teroittaminen. 

Mutta olipa sahalevyn teroitus kuinka hyvä ja oikea tahansa, 
niin sahanjäljen saanti on aina vaikeata, ellei saada poistetuksi sitä 
hankausta, mikä syntyy levyn sivupintojen ja sahattavan puun 
molempien leikkauspintojen välillä, ja mikä saattaa jopa juututtaa 
sahanterän niin kiinni, että sen edestakaisin kuljettaminen on mah
dotonta. Tämä hankaus voidaan välttää levittämällä terien teke
mää jälkeä, jonka kautta sahalevy voi vapaasti liukua hampaiden 
aikaansaamassa urassa. Sahauran suurentaminen saadaan aikaan 
taas kääntämällä hampaiden kärkiä sivullepäin vuorotellen vasem
mall e ja oikealle. 

Tätä menettelyä nimitetään haritakseksi eli jaoitukseksi (kuva 
166). Sahan harituksen tulee sopeutua sahattavaan puulajiin; sen tu-
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lee olla kosteassa ja pehmeässä puussa leveämpi kuin kovassa ja kui
vassa. Koskaan ei sitä saa kumminkaan t ehdä suuremmaksi kuin 
sahaterän kaksinkertainen paksuus. Edelleen on otettava huomioon 
Bttä kaikissa vinosti teroitetuissa sahanhampaissa hampaan hari
tuksen tulee olla ama sillä puolella, missä teroituskulman t erävä-

,---------------------- ----, 
111 

J 
K uva 167. 

Kuva 166. 

C--m-~ 
LLL/ 

Kuva 16 8. 

K11v a 16~ 
1,,: 11\'3 171 

Kuva 166. Sahanterän haritus: I.'_ Tcr il barittamatla , 11. haritcttuna, III. liariLctluna ja 
viistoon teroitetluna. Kuva 167. Liiaksi l1~r i lellu j a väärin teroitettu (sisällepä in , vaikka 
pitäisi oll a ulospäin) h am m as. Kuva 168. T arnllincn b arilusraula . Kuva 169. H arilu s
laite (Weiss 'in patentti). '. Kuva 17 0. H arituspihdit ( laji »Univer,ell e»). Kuva 171 . Sahan
hampaiden lev ittäm inen: a) l eY iLetLy ja muodostellu hammas, b) suorakärkinen hammas, 

c) hampaan lev i ltäjä. 

kärki on (kvva 167). Harittamincn, joka tehdään monilla eri ta
voilla ja monenlaisilla työkaluilla, vaatii taitoa ja tarkkuutta. 

Useat puusepät käyttävät harituksessa ruuvimeisseliä tahi 
ta()allista haritusrautaa (kuva 168), jossa on useampia sahaterien 
vahvuusmittoihin soveltuvia ]ovia. Moni_sta harituspihdeistä ja 
niiden enemmän tai vähemmän käytännöllisistä muodoista esi-
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tämme kuvissa 169, 170 muutamia parhaimmin tarkoituksensa 
täyttäviä. 

Sahaterien teroittaminen tapahtuu sahaviilojen avulla. Suu
remmat konesahojen terät teroitetaan useimmiten smirgelilevyillä. 
On olemassa myöskin koneita, jotka samalla kertaa sekä teroitta
vat että harittavat konesahojen terät. - Harituksen tilalle tulee 
silloin tällöin sahaterän kärkien le() ittäminen (kuva 171), missä 
työntämällä ja lyömällä saadaan teränkärki sivullepäin leviämään. 
Levitetyt sahat soveltuvat ainoastaan pehmeän pituuspuun leik
kaamiseen ja niitä käytetään etukädessä sirkkelisahoissa. 

Sahan tehon määrää myöskin sen hampaiden lukumäärä. Tätä 
Jukua ei saa näet aina mielivaltaisesti enentää, koska ennen muuta 

Kuva 172. Erikoisia sahan 
llammasmuotoj a. 

on otettava huomioon sahan paino ,niin
k11in myöskin leikkaamisessa :;yntyvät 
sahajauhot. Lisäksi on sahantehossa 
määräävänä hampaiden suuruus, niin
kuin myöskin hammaskärkien etäisyys 
toisistaan, jota nimitetään hammas
jaoksi. Minkä pienempi käsiteltävän 
aineen vastustus hampaisiin on, sii s 
n,inl{ä pehmeämpää puu on, sen suu
remmaksi valitaan sahan hampaat, 
mutta myöskin jako. Viimemainittu on 
välttämätöntä siitä syystä, että irtau
tuneilla sahanpuruilla on suurempi 

kuutiotilavuus kuin kiinteässä tilassa oll essaan. Tämä kuutio-
tilavuus enenee vielä kosteassa puussa. Senpävuoksi hammas
välin ollessa suurenkin syntyy aina sahajauhojen kiinnipuris
tumista, mikä paljon helvommin tapahtuu vielä niissä hammas
muodoissa, mi ssä hampaiden välinen kulma on t erävin, siis eteen
päinnojaavissa hampaissa. Tämän vuoksi pyöristetään hampaiden 
pohjakulmia tai suurennetaan jakoa siten, että hampaiden pe
rusviivaan sovitetaan suoria tai kaarimaisia välejä. Näissä sy
venny ksissä voivat sahapurut häiriötä tuottamatta olla, kunnes 
ne jouttl\"at ulos sahan urasta. Sellaisia hampaita, joissa hammas
pohjan lavennus on kaarimainen, nimitetään sudenhampaiksi (kuva 
172); tämmöinen hammasmuoto on välttämätön sahattaessa kos
teita ja pehmeitä puita, siis suuremmissa raami- ja sirkkelisahoissa. 
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Sellaista hammastusta, missä hampaat eivät~ r,==:;;:;:;:;:;;;;;:;;;;;;:;;;;;;;:;--i 

tapaa toisiaan perusviivallaan, nimitetään - 7Y7 
keskeytetyksi (kuva 174), erotukseksi tavallis-;:: ,.._._,_..,, __ _ 
t en käsisahojen yhtäjaksoisesta hammastuk- - ~, 
sesta (kuva 17:J ). 

Erityisen lajin sahaterissä muodostavat;:: 
reijitetyt eli perforoidut terät (kuva 175). Näi- - ~\AAN 
den etu on siinä, että hampaille voidaan an-
taa oikea muoto useammastikin teroitettaessa; a 

,~,,} sitäpaitsi tuollaiset sahaterät, varsinkin sirk- ~ 
keli sahoi sa, eivät kuumene liian nopeasti ja 
terälevyn palaminen estyy. · ~f\/ 

Kuten jo aikaisemmin on mainittu, on 
kaksipuolisesti-vaikuttavilla sahoill a epäedul
lisin leikkauskulma ja ne aikaansaavat pie- !;: 
nimmän tehon. Mutta jos tuollaisessa sa
hassa katkaistaan yksi hammas jokaisen kah-
den hampaan perästä ja syvennetään täten Kuva 173. Yhtäj aksoine n 

kk • • • .1 k hamma tus. Kuva 171,. syntyvä au o, tai JOS vu ataan ahdesta 
K eskeytynyt hammastus. 

vierekkäin olevasta hampaasta toisen haro- Kuva 175 . R eijitetty saha-

paan puolikas pois ja syvennetään tämä osa, terä . Kuvat 176 a ja b. 

niin saadaan silloin kaksipuolisesti vaikutta- M- j a W-ha,npaat . Kuva 
177 . Suoraku lmaham pai-

vat hampaat, mutta sellaiset, joilla on edulli- nen , kahtaannepäin va i-

nen suorakulmainen leikkaussyrjä tai ainakin kuttava sa llaterä. 

takanojoinen muoto, missä pureva syrjä on 
voimakkaampi. Tuollaisia hampaita ni
mitetään tavallisesti tukkihampaiksi tai 
M- ja W-hampaiksi, noita kirjaimia 
muistuttavan muotonsa vuoksi (kuva 
176ajab). 

Toinen järj estys kaksipuolisesti-vai
kuttavissa hampaissa on se, että koko 
sahanterä varustetaan samanlaisilla ham
pailla kyllä, joiden muoto on tavallisesti 
suorakulmainen tai hieman etunojoinen, 
mutta että hampaat a etetaan sahante
rän keskestä lähtien kahdenpuolen päin-

Kuva 178. 
Sirkkeliterän noukkahampaat. vastaiseen suuntaan (kuva 177). 

b 
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Hauska, mutta omituinen hammaslaji on kuvassa 178 esitetty, 
joita hampaita nimitetään noukkahampaiksi ja joita monasti käy
tetään suurissa sirkkelisahoissa. - Suuressa sirkkeliterässä tulee 
sahanterän halkaisijan ja paksuuden ol la aina oikeassa suhteessa 
keskenään. Useimmin tapahtuva teroittaminen pienentää terän 
halkaisijamittaa, mutta t erän paksuus pysyy samana. Pieni hal
kaisija terässä tekee mahdolliseksi kumminkin käyttää sitä vain 
pienempiin puun mittoihin. Suurempi voimankulutus ja leikkuu
hukka suurissa sahanterissä eivät ole enään oikeassa suhteessa pie
niin leikkausmittoihin. Jotta senvuoksi suurissa sirkkelisahoissa 
voitaisi säilyttää levyn vahvuutta vastaava, alati samana pysyvä 
läpimitta, varustetaan levy siihen erityisesti lciinnitettävillä ja 
poisvaihdettavilla hampailla. 

Erilaatuisia kivilaj eja, kuten marmoria j. n. e. leikkaamaan 
käytetään sahan hampaiden asemesta erikoisen kovia teräskärkiä, 
jopa timanttikärkiä, ja nimitetään tuollaista sahaa silloin timantti
sahaksi. 

Onpa myöskin sellaisia sahoja, missä sahanterä ei ole yksi yh
t enäinen kappale, vaan koottu yksityisistä osista, missä kussakin 
on kaksi tai kolme sahahammasta. Tuollaista sahaa kutsutaan 
ketjusahaksi. 

Minkä ohuempi sahanterä on, sen pienempää voimaa voidaan 
sitä käsiteltäessä käyttää. On senvuoksi valittava sahanterä aina 
niin ohut, kuin sen käyttötapa suinkin sallii. 

Muutamissa tapauksissa merkitsee myöskin sahanterän pituus. 
Mutta pituuden lisääntyessä häviää sahanterältä sen välttämätön 
jäykkyys. Tämän saavuttamiseksi jännitetään sahanterä kehyksen 
tapaiseen laitteeseen, sahakehykseen eli raamiin. Näinpä voidaan 
käsisahoj en kesken t ehdä ero jännitettyjen ja jännittämättömien 
välillä. 

Jännitetyissä sahoissa on yhtä ainoata poikkeusta, nimittäin 
tavallista tukJcisahaa lukuunottamatta, hampaankärkien muodos
tama viiva suora. J ännesahan terän kummassakin päässä on reikä, 
joka pistetään, terää sahan puitteisiin kiinnitettäessä, molemmissa 
päissä olevan, halkisahatun kahMn loveen (kts. kuvaa 179). Tä
män loven tulee olla niin pitkän, että terästappi, joka pistetään 
läpi kahvan ja terän reijän, voidaan sijoittaa puitteeseen kuulu-
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vien pystypuiden eli reikäpuiden 
ulkopuolelle, joiden päissä kahvat 
kiertyvät. Reikäpuiden keskessä on 
tukipuu, tavallisimmin niin sovitettu , 
että sen molemmissa päissä on rei
kä, missä reikäpuut kulkevat läpi. 
Reikäpuiden yläpäässä on tuke
vampi jännenuora, jota voidaan 

fl 

Kuva 179. J ännesaha . A. saha nlerä, 
B . re ikäpuu , C. tukipuu , D. jännitys

n yöri , E . lii pas in , F. ka hva. 

kiertää sen keskelle asetetun puupalikan eli liipasimen avulla ja 
siten jännittää sahan t erää. 

lännitettyjä käsisahoja Mat: halkosaha ja jännesaha. Halko
sahaa (kuvat 180 ja 181) käytetään suoristamaan ja paloittele
maan tukkeja. Siinä on sahanterä keskileveä, suurihampainen 
ja leveästi haritettu. Harittaminen t ehdään monasti sitenkin, 
että hampaat 1, 5, 9 j. n. e. haritetaan oikealle, hampaat 7, 11 
j. n. e. vasemmalle, kun taas hampaat 2, 4, 6, 8, 10, j. n. e. jäävät 
harittamatta. - lännesaha (kuvat 179 ja 182) on tavallisimmin 
käytetty puusepän työkalu. Sen tarkoituksesta riippuen käytetään 

Kuva 180 . Teräskaarinen halkosaha. 

Kuva 181. Amerik. halkosaha. 

milloin leveämpiä mil
loin kapeampia t eriä, 
ollen terä suoria sa
huita varten koko tai 
puolen tuuman levyi
nen, ja taas kaarto
sahuita varten jopa ¼ 
tuumaa. Jännitettyjä 
sahoja on myöskin leh

tisaha (kuv. 183), jonka kehys 
tehdään joko puusta tai rau
dasta. 

J ännittämättömiä käsisa
hoja Mat: 

Tukkisaha (kuva 184), jota 
käytetään tukkien katkomi
seen. Koska käsiteltävä puu 
on kosteata poikkipuuta, on 
hammasmuotona molemmin 
puolin vaikuttava, missä ham-
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Kuv:i 182. 

Kuva 1811. 

~ 
Kuva 185 . 

Kuva 188. 

Kuva 182. J ännesaha, missä vo idaan käyttää pitempiä ja l yh yempiä teriä.. 
Kuva 183. Lehtisaha, n. s. Wienin mallia. Kuva 184. Tukkisaha, kahden 

miehen käytettävä. Kuva 185. Tukkisaha, yhde n m iehen käytettävä. 
Kuva 187. Puukkosaha . Kuva 188. Selkäsaha. Kuva 189. Pienasaha. 

maslovi ja samaten haritus on suuri. Tällaisessa sahassa on molem
missa päissä kahva, joten sitä käytellään kahden miehen voimalla. 
Kuva 185 esittää yhden miehen tukkisahan, jossa terällä täytyy 
olla suurempi jäykkyys, koska, kuten sanottu, siinä voima vaikut
taa vain toisessa päässä. Tämä jäykkyys saavutetaan sillä, että 
terä on hieman paksumpi. 

Muita yhden käden käyt ettäviä kahvasahoja ovat leveämpi
teräiset, kärkeensä päin kapenevat pistosahat (kuva 186), niinkuin 
myöskin samaan lajiin kuuluvat kapeampiteräiset puukkosahat 
(kuva 187). Kun edellisiä käytetään ensikädessä halkoj en tai muiden 
sellaisten katkomiseen ja ovat itse asiassa paremmin kirvesmiesten 
tarvekaluja kuin varsinaisen huonekalupuusepän, niin käytetään 
puukkosahoj a reikien ja muiden sellaisten sahaamiseen, mihin 
muilla sahoilla ei päästä. Puukkosahan hammasmuoton on useim
miten suorakulmainen ja aina harittamatta, mikä on mahdollista 
siitä syystä, että terä on hammassyrjältään paksumpi kuin selkä

puoleltaan. - Liitoslä
pien sahaamisessa käy-

=-----=c..r-- tetään selkäsahaa (kuva 
188), jonka ohuempi 

Kuva 186. Pistosaha. terälevy on vahvistettu 
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selkää pitkin kulkevalla rautavahvikkeella. Hammastus on aina suo
rakulmainen, jako ja samaten haritus on siinä pieni. Lovien sahaa
miseksi poikkipuuhun pienaliitoksia varten käytetään kraati- eli 
pienasahaa (kuva 189 ). Jotta loven syvyys voitaisiin tarkkaan 
määrätä, varustetaan sahan terä monasti muuteltavalla johto
listalla kahden puolen. Sahanterä on kapea ja sen kahva on si
ten muodostettu, että se kulkee koko terän selän pituisena, an
taen terälle tukea. Suorakulmainen hammastus poikkeaa tässä 
sahassa tavallisista sahoistamme siinä, että hampaan rinta on 
käännetty vetosivulle päin ja saha siis toimii vedettäessä eikä 
työnnettäessä. 

6. Raspit ja viitat. 

Saha on syvien, kapeiden leikkausten tekoon erinomainen 
väline; mutta se on sopimaton, milloin samalla kertaa on saatava 
syvennyksiä laajemmalti, koska sen hampaat vaikuttavat perä
tysten samassa urassa hyvin ohuina, pieninä 
talttoina. Jos näiden pienten talttoj en tai 
hampaiden asettelu tapahtuu leveämmälti ka
peammalla teräskappaleella sillä tavalla, että 
niiden väliin syntyy pieniä väliä (hammaslo
mia), syntyy raspi. Jos taas pikku taltat sovi
tetaan terälle hyvin pieninä, aivan kuin rivit
täin kulkevina höylänterän kärkinä, syntyy 
(liila. 

Raspit ja viilat ovat välttämättömiä työ
kaluja; ne sopivat erikoisesti sellaisten puu
osien käsittelyyn, joihin joko niiden aseman 
tai epäsäännöllisen muodon vuoksi ei käy 
käyttäminen sileästi leikkaavia työkaluja, höy
lää, veistä, talttarautaa. Muodoissaan moni
naisesti vaihtelevat raspit ja viilat vai mistetaan 
hyvästä, karaistusta teräksestä. Raspien pinta 
on täynnä pieniä kärjikkäitä hampaita (kuva 
190), viiloissa sensijaan joko yhteensuuntaan tai 
ristiin kulkevia yhdensuuntaisia syvennyksiä Kuva 190 a ja b. 

(kuva 191). Nämä hampaat ja uurteet tekee Raspin llakkuurnuoLo j a. 
Kuva 191. 

viilanhakkaaja hakkaamall a ne meisselillä te- Viilan hakkuu. 

J. Kehhonen, Puun käs ittely. 6 
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räslevyyn. Sen mukaan kuinka monta hammasta tai uurretta 
teräsl evyn pinnan neliösenttimetril lä on, tehdään ero karkean , keski
karkean ja hienon hakkuun välill ä . 

. - --------- ---- - ------------ • - • 

1 

'I 

1..:11,·;i • l ~2. h.u,·a I Y3 . huva l!l '• . l<u,·,1 1~1:>. J<:11,·,1 Jtl6 Kuva 197 . 
! _ ___________________ ~ 

Kuva 192. Litteä puurasp i. Kuva 193. Puolipyöreä puuras pi. Kuva 194. Pyöreä 
puuraspi. [Kuva 195. Litteä viila. Kuva 196. Puoli1iyöre ii viila. Kuva 197. Pyöreä vi il a. 

Raspinhakkuun perusehtona on, että hampaita ei soviteta 
vam toistensa taa ja viereen, vaan että ne kulkevat eri kul
missa toisiaan leikkaavina yhdensuuntaisina vuvoina. ViiJan
hakkuussakin uurteiden suunta on harvoin suorakulmainen viiva 
keskiviivaan nähden, vaan kulke,·at niissäkin suunnat vinokulmissa. 
Tämän kautta ei saada ainoastaan suurempaa varmuutta viilan 
kulj ettamisessa, vaan myöskin kehitetään enempi voimaa. - Kun 
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raspin pinta on täynnä pyöreitä, teräväreunaisia kohokkeita, on 
sen vaikutus raapirn ja sill ä ei voida näin ollen saada sileitä, siistiä 
pintoja. Toisin on viilan laita, siinä kun on matalia höylänterän 
tapaisesti, leikkaavia suorasyrjäisiä kärkiä, ja viilaa voidaankin 
näin ollen käyttää silitystyöhön. 

Viilanterän kärkeytyvä kanta pistetään 1 
sorvattuun puupäähän. 

Minkä pehmeämpää käsiteltävä puu on, 
sen karkeampaa tulee raspin tai viilan hak
kuun olla, koska hampaiden irroittamat jau
hot käyvät kiinni hienohakkuisiin ja tukkee
vat työkalun. Senvuoksi voidaankin peh
meitä, kosteita tai pihkaisia puulajeja kä
sitellä ainoastaan karkeilla raspeilla ja vii
loilla. Raspien ja viilojen suuresta joukosta 
ovat puutyöntekijälle vain seuraavat mer
kitscvämpiä: 

Litteä puuraspi (kuva 192), poikkileik
kaukseltaan suorakaide, missä kapeat sivut 
ovat joko sileät tai joissa toinen on viila
hakkuulla varustettu. Monasti on toinen 
leveä sivu raspia, toinen viilaa. 

Puolipyöreä puuraspi (kuva 193), joka 
suippenee päähänpäin kahden puolen. Kum
mallakin puolen on raspihakkuu. 

Pyöreä raspi (kuva 194), mikä myöskin 
suippenee kärkeensä päin . 

Kuiiioraspit ja -iliilat (kuva 198 ja 199), 
joita pääasiassa käytetään sellaisten syven
nysten käsittelyyn, mihin tavallisilla ras
peilla ja viiloilla ei päästä. 

Litteä iliila (kuva 195), joka poikki

l<u va 198 . 

Kuva 19 9 . 

Kuva 198. Kuvioraspi. 
Kuva 199. Kuvioviila. 

leikkaukselta on samanlainen kuin litteä raspi; puolipyöreä ja 
pyöreä iliila muistuttavat poikkileikkaukseltaan ja muodoltaan 
samannimisiä raspeja (kuvat 196 ja 197). 

Useimmissa tapauksissa teroittaa puutyöntekijä itse sahansa, 
samaten kuin hänen on itsensä viilattava erilaisten listahöylien 
profiilireunat. Tässä käyttää hän poikkileikkaukseltaan erilaisia 
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Kuva 200. Viilojen eri
laisia poikkileikkau

muotoja. 

viiloja, joissa hakkuu käsiteltävän aremman 
raaka-aineen vuoksi on asianmukaisesti hie
nompaa. Näitä tarkoituksia varten tulevat 
kysymykseen: taMllinen kolmikulma sahat,Jiila 
(kuva 200 a), joka hoikkenee kärkeensä. Jos 
tämmöinen kolmikulmaviila on kauttaaltaan 
tasapaksu ja sivujen leikkauskulmat hiukan 
pyöristetyt, on viila vannesahan terien teroi

tusta varten sovelias (kuva 200 b) . Veitsit,Jiilan (kuva 200 c) poik
kileikkauskuva on kiilamainen; •>linnunkieli,>-t,Jiila (kuva 200 d) on 
poikkileikkaukseltaan sellainen, missä kaksi litteästi kaaristuvaa 
viilansivua liittyy toisiinsa. 

7. Poranterät, poranvarret ja puukierteen~leikkaajat. 

a) Poranterät. 

Valmistettaessa pyöreitä läpiä kovaan ja pehmeään poikki
ja pituuspuuhun, metalleihin y. m. käytetään poria. Ne ovat 
hyvin erilaisia rakenteeltaan ja muodoltaan ja samaten vaihtelee 
niiden toimintatapa. Mutta kaikissa on yhteistä kumminkin se, 
että ne kiertoliikkeen avulla tunkeutuvat eteenpäin. Tämä kierto
liike tapahtuu joko niin, että pora kiertää, jolloin työkappale on 
kiinteästi paikoillaan, tahi kiertyy käsiteltävä kappale, jolloin 
pora on paikoillaan ja työntyy ainoastaan eteenpäin (näin on laita 
sorvissa porattaessa). Eräissä porakoneissa kuljetetaan käsiteltävä 
työkappale pyörivään poraan ja samalla saattaa työkappale niin
kuin myöskin pora siirtyä sivuttain (vert. pitkäläpi-porakonetta) . 
Poran toiminta kiertäessä ja eteenpäin liikkuessa perustuu leik
kaamiseen, j akaossaan ja irroittaessaan puuosat pieniin lastuihin 
ja siten synnyttäen pyöreän läven, poraläven. Pora on siis leik
kaava työkalu, joka kiertyy pituusakseliaan pitkin ja samalla 
työntyy eteenpäin sen suuntaan. 

Poran hyvyys on siinä, että se ei revi tai purista poisotettavaa 
puuta, vaan leikkaa sen puhtaasti, jättäen irtauLuneill e lastuille 
poralävessä tilaa tai jopa heittää ne itsetoimivasti ulos. 

Kun kaikkien porien tunkeutuminen · tapahtuu pääasiassa 
pituusakselin suuntaan, päättyvät useimmat porat t erävään kär-
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keen, joka poratessa suuntaa kulun; on kumrninkir , uudempia 
poranteriä, joista tämä kärki puuttuu. 

Porien sisälletunkeva toiminta perustuu kaltevan pinnan ja kii
lan lakiin, kiertoliike taasen yksi- ja kaksivartisen vivun lakeihin. 

J os poran leikkaavaa t erää verrataan taltan leikkaavaan te
rään, niin huomataan, että porassa määrää oikean tarttumistavan 
teroituskulma, muutamissa tapauksissa myöskin leikkaus- ja ase
tuskulma. Puuporissa on teroituskulma verrattain pieni, 28- 48 
asteen välil lä, kuten taltoissa ja höylissä. Leikkaus- ja asetuskulma 
ovat eri pori ssa hyvin erilaiset ; muutamissa tapauksissa tuskin 
sell aisten olemassaolosta voidaan edes puhuakaan. Myöskin leik
kaavaan reunaan nähden ilmenee porissa suuria vaihtelevai
suuksia. 

Yksinkertaisimmaksi ja todennäköisesti myöskin vånhimmaksi 
porakaluksi voitanee katsoa onttoporaa. Alkuperäisimmässä muo
dossaan, nimittäin sorvarien 
käyttämässä sorviputkessa, 
jonka pitkäsivu on sisältä 
t eroitettu veitsen tavoin, se 
ei nykyään enään ole käy
tännössä muussa kuin runti
eli tynnyrintappikairassa, 
koonillisesti suippenevassa 
onttoporassa, jolla tynny
rin t ekijä laventaa tynnyrin
tapin läpeä (kuva 201) . 
Vaununtekijät käyttävät 
samantapaista onttokairaa 
(kuva 202) poratessaan pyö
ränrummun läpiä, tai vielä 
enempi laventaessaan niitä . 
Sorvarin käyttämiä ovat 
lusikkaporat (kuva 203), joi
den muoto on selvä muun
nos aikaisemmasta onttopo
rasta, eroten vain siinä, että 
leikkaavat kylj et yhtyvät 
kärjeksi. Se soveltuu varsin 

I< uva ci o1. 

Ku va 203 . 

Kuva 204. 

l(u va 202 . Kuva 205 . 

Kuva 201. Tynnyrintekijån :t appikaira. Kuva 
202. Vaununtekijän onttokaira. Kuva 203 . Lu

sikkapora. Kuva 204. Näkinkenkä.pora. 
Kuva 205. Keskiöpora. 
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hyvin pääpuun poraamiseen, siis pitkin puun syitä, kumminkin 
paremmin vain sorvissa käytettäväksi, mi ssä sen heikko kaaviva 
toimintamuoto tasaantuu sorvin suuremmassa kiertonopeudessa. 
Lusikkaporan t eroittaminen tapahtuu sisältä ulospäin. 

Jos lusikkaporaa kärj est ä lähti en kierretään sillä t a voin, että 
molemmat leikkaavat pitkät sivut piirlävät ruuviviivaa, syntyy 
n. s. näkinkenkäpora (kuva 204). Leikkaussyrjät saavat tämän 
näkinkengän kierteen kautta hyvin edulli sen leikkauskulman ja 
samalla tämän yksinkertaisen kierron kautta syntyy t erässä itses
tään eteenpäin tunkeutuva pyrkimys. Näistä näkinkonkäp orista 
on nykyään kaupoissa monenlaatuisia muotoja. Tämä on varsin
kin käytännössä suurempimittaisena kirvesmiehen töissä, missä se 
kirresmiehenkairana tulee kysymykseen varsinkin hirsiseinicn 
salavaarnaläpiä kairattaessa. - Vaikka tätä poramuotoa käyte
t ään niin pituus- kuin poikki puussa, ei se vii rnemainitussa kum
minkaan saa aikaan puhtaita läpiä. Tämän saavuttamiseksi tulee 
porassa aivan samoin kuin poikkipuussa käytettävässä höylässäkin 
olla esileikkaaja, joka erottaa poikkisyyt terävän veitsen tavoin. 
Tuollainen esileikkaaja on keskiö- eli sen trumiporassa (kuva 205). 
Nimi johtuu siitä, että esileikkaaja useimmiten piirtää kolmikul
maisen kärkeen suippenevan ]Jiikin, keskiö n eli sentrumin, ympäri . 
Vastapäätä esileikkaajaa on varsinainen poran leikkuuterä eli kauha, 
joka nostaa esileikkaajan irroittamat lastut poraläven pohjalta. 
Keskiöporat soveltuvat, kuten sanottu, poiklcipuun poraamiseen 
ja varsinkin, jos syvyys on pienempi, ovat ne erinomaisia. Vä
hemmin käyttökelpoisia ovat ne sensijaan pituuspuussa, missä ne 
helposti vievät syrjään. Tämä syrjäänjohto johtuu niin keskiö
poran omasta yksipuolisesta leikkausvaikutuksesta kuin myöskin 
yksipuolisesta vipuvaikutuksesta, mikä syntyy keskiöporan kau
han ja sen keskiöpisteen välillä. Poratessa vaikuttaa suurempi 
voima tämän kauhan puolella, jonka kautta keskiökärki ·iirtyy 
pois kohtisuorasta suunnastaan. Hyvin kulkevalle keslciöporalle 
on perusehto, että sen esileikkaajan kärki on aina hieman pitempi 
kuin kauhan kärki, jotta puulastut joutuvat kauhan nostettaviksi 
vasta sitten, kun esileikkaaja on ne irroittanut. Keskiöporan 
kauhassa voidaan puhua niin teroitu s- kuin leikkaus- ja asetus
kulmasta. Varsinkin 18- 22 asteinen aseluskulma saa aikaan var
maa työtä. 



87 

Jotta samalla poralla voitaisiin suorittaa eri suuria poraläpiä, 
on keksitty muutelta'via keskiö poria. Parhaimpia rakenteeltaan ovat 
tämänlaatuisista amerikalaiset Clarkin patentliporat (kuva 206), 
joita on kaupoissa kahta suuruutta. Ensimäisen suuruuden porat 
synnyttävät läpimitall een ½ - 1 ½ engl. tuumaa = 1'J- 'J8 mm:iä 
ja toisen koon porat 7/ 8- 'J engl. tuumaa = 2'J- 75 mm:iä suuria 
läpiä. Niin hyvin kuin nämä porat työskentelevätkin, on niillä 
kumminkin se vika, että muutamat osat ovat aivan lasikovia ja 
senvuoksi suuremman voiman ja vähänkin epätasaisen puristuksen 

·l \ 0. 

--1 
i 

Kuva 206. Clark in muute llava patenttipora. Kuva 207. Arnerik. sp iraalipora, laji 
•Douglas•. Kuva 208. Arnerik. spiraa l ipora , laji »Irwin>. Kuva 209. Amerik. sp iraali
pora, laji •Lewin». Kuva 210. Cookin arnerik. spiraalipora . Kuva 21 1. Parannettu 

muoto edelli sestä. 

vaikuttaessa helposti murtuvat. On senvuoksi niitä käytettäessä 
aina pidettävä varalla varaosia. Nämä keskiöporat muistuttavat 
toimintatavaltaan ja vaikutukseltaan t avallisia keskiöporia, mutta 
yksinkertaisen keskiöporan kolmikulmaisen keskiökärjen asemesta 
päättyvät nämä porat ohueen, pieninousuiseen ja kärkeensä hoik
kenevaan ruu viin, joka auttaa poran eteenpäin tunkeutumista. 
Mutta näitäkin poria voidaan edullisesti käyttää ainoastaan poik
kipuussa. Keskiöporat eivät siis kaikista eduistaan huol imatta ole 
täydellisiä työkaluja. On näin ollen ymmärrettävissä työkalu
konstruktöörien pyrkimys, joka on tarkoittanut päästä sellaiseen 
poramuotoon, missä on yhdistettynä keskiöporan edut (puhdas, 
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teräväreunainen leikkaus) näkinkenkäporan etuihin (sovelias niin 
pitm s kuin poikkipuuhun), mutta jossa lisäksi syvemmissä lävissä 
porapurun itsetoimiva ylösnousu estää poran tukkeutumasta tai 
läven seinämät halkeilemasta. 

Tällaisia poria ovatkin todella amerikalaiset spiraaliporat, 
joita myöskin nimitetään ruu()i- tai käärmeporiksi . Niissä on, 
kuten keskiöporissa, keski.ökärki, esileikkaaja ja kauha. Syrjään 
kulkeutuminen pituussuuntaan porattaessa estyy sen kautta, että 
t erän leikkaava reuna on samanlainen kahdenpuolen keskiökärkeä 
ja sii s tavallisen keskiöporan yksipuolinen vipuvaikutus häviää. 
Keskiökärki on näissä porissa terävänousuinen, kärkeensä suip
peneva ruuvi. Poran oma kierrenousu riippuu irroitettavan lastun 
vahvuudesta. Suurinousuiset porat työntyvät kovaan puuhun 
työläästi, mutta pehmeään puuhun helposti. Muihin poriin verra
t en on spiraaliporissa tukevampi varsi, joka läpimitalleen on vain 
muutaman millimetrin ohuempi kuin poran synnyttämän aukon 
läpimitta. Tässä varressa on useimmiten kaksinkertainen ruuvi
kierre, jonka kautta leikkaajan irroittamat lastut kohoavat ylös. 

Kysymyksessä olevat porat voidaan jaotella leikkauskärkiinsä 
nähden yksinkertaisesti leikkaaviin ja kaksinkertaisesti leikkaa
vun. Yksinkertaisesti leikkaavat ovat vähemmin soveliaita suu
rempi-läpimittaisten reikien poraamiseen, jonka vuoksi ne ovat. 
harvemmin käytettyjä. Kaksinkertainen esi- ja jälkileikkaaja on: 
m. m. Douglas- (kuva 207), Jenning- ja Irwin-parissa (kuva 208). 

Yksinkertaisesti leikkaava Lewinin patenttipora (kuva 209), 
soveltuu suuren ruuvinousunsa vuoksi vain pehmeeseen puuhun .. 
Sensijaan tunkeutuu Cookin patenttipora (kuva 210 ja 211) pienen 
kierrenousunsa kautta erinomaisesti kovaan puuhun. Näistä 
porista puuttuu esi leikkaaja, mutta molemmat kauhat ovat haka
maisesti käännetyt, jonka kautta syntyy hyvä leikkuukulma ja 
terä on edullinen pitkin puuta käytettäväksi. 

Erinomaiseksi poraksi voidaan katsoa kuvan 212 esittämä ame
rikalainen Forstnerin patenttipora. Siitä puuttuu keskiökärki., jonka 
kautta sitä voidaan erinomaisesti käyttää sellai sten pyöreiden 
syvennysten t ekoon, jotka eivät kulje läpi puun. Tässä porassa 
muodostaa sen koko sylinterimäinen kehä varsinaisen esileikkaajan, 
kun taas molemmissa viistosti ja vastakkaisille puolille sovite
tuissa leikkuukyljissä on hyvin edullinen leikkauskulma. Täm-
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möisellä poralla kaivetussa läYessä ei ole keskiökärjen reikää, vaan 
sileä, puhdas kaiverruspinta, jonka kautta tätä poraa voidaan 
käyttää moniin erikoistarkoituksiin, kuten koristeluihin y. m. s. 

J os halutaan porata reikä nesteillä täytettyihin tynnyreihin, 
käytetään erästä tavallista keskiöporaa muistuttavaa poraa, joka 

i 
1 

Kuva 2 1·~ . 

J(uva 2 13 . Kuva '2 14. 

b 

Ku va 217 . Kuva 219 . Kuva 2 18. 

Ku va 2 15 . 

Kuva 216 . 

K uva 212. Forstnerin patentlipora. Ku va 213. Tynnyrintekijän t ap piläp ipora. 
Kuva 214. Am erik. t a pp iläp ipora. Kuva 215. Tynnyrilä pipora. Kuva 216. 
Tapinirroittaja. Kuva 217. Jalous ie-tappipora. Kuva 218. Välj ennyspora; 

[a) meta ll eille, b ) metalleille ja puulle. Kuva 219. Ruuvivintilä. 

eroo tästä vain siinä, että kärj en yläpuolella varsi laaj enee vähi
t ell en kasvavaksi paksummaksi tulpaksi (kuva 213). 

Amerikalainen, tynnyrintapin läven poraamista varten suun
niteltu pora (kuva 214) on valuteräksestä, jonka kärj essä oleva 
leikkaava osa on spiraaliporan tapainen. ,> Tapinirroittaja,> (kuva 
216), jota käytet ään tynnyrin korkin tai tapin ulosvetoon, ei ole 
itse asiassa muu kuin tavallinen it,setoimiva korkkiruuvi , samoin-
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Kuva 220. Näveri. 

kuin tynnyrinteki jäin käyttämä, kuvan 215 
näyttämä, tynnyriläpien, >>runtiell», teossa ky
symykseen tuleva on itse asiassa vcitsenta
painen työkalu. 

Omituinen muoto on n . s. jalousie-tappi
pora (kuva 217); tätä ei käytetä läpien kai
vamiseen, vaan jyrsimään pyöreitä tappeja, 
ja se on näin ollen enempi jyrsin kuin pora. 

Jos ruuvinaulan kanta tahdotaan saada 
tasoon puun pinnan kanssa, niin täytyy po
ralla poratun läven suuta laventaa suppilo
maisesti . Tähän käytetään erilaisia ()äljen
nys- ja upotusteriä, joista kuvat 219 a, b, c 

esittävät tavallisimpia muotoja . 

b) Poranvarret. 

Poranterät pannaan kiertoliikkeeseen joko suorastaan käsin 
tai erityisten poranvarsien taikka koneellisten laitteiden avulla. 
Käden kiertävä liike poraa käyttäessä perustuu kaksivartiseen 
vipuun siten, että poranterän varren päähän asetetaan puinen tai 
rautainen kääntövarsi. Tämmöinen kääntövarsi on osin kirves
miesten suurissa porissa eli n . s. kairoissa, mutta myöskin hyvin 
pienissä por1ssa, joita nimitetään nä()ereiksi (kuva 220). 

Kuva 'l 'll. J(uva ·1n K uva 223 
'------ ----

Kuvat,221 ja 222. Vinliläporanvarsia. Kuva 223. Kiertokampilaltteella varustettu 
poranvarsi. 
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Kun poran kiertäminen ylläesi
t etyllä tavalla on aina kumminkin 
jossain määrin puutteellista, niin 
käytet ään, milloin työ tahdotaan 
saada joutuisampaa ja varmempaa, 
erityisiä poranvarsia. Vanhemman
mallisissa , yleisesti tunnetuissa ja 
paljon käytetyissä vintilän varsissa 
(kuvat 221 ja 222) voidaan jopa käyt

K uva 224. Kulrnavinli l ä. 

tää rinnan painamista apuna, jonka kautta saadaan poraterä n 
,et eenpäin kulkemiselle tarpeellinen paino. Poran kiinnittämistä 
varten· on varren päässä kiertert, jota paitsi se on siten halki, 
ett ä hampaalliset leuvat sopivat t erän päähän; kun sitten mutte
ria kierretään kiinni, pusertaa se leuvat yhteen ja niiden väliin 
pantu pora tarttuu lujasti kiinni sekä ase ttuu keskelle. Semmoi
sissa tapauksissa, missä poraa tilanpuutteen vuoksi ei voida täm

Kuva 225. Arnerik. rintaporan-
varsi. 

möisenä käyttää, esimerkiksi ahtaissa 
kulmissa käytetään kulmavintilää (kuva 
224) tai sentapaista vintilää, missä 
kääntövarsi tekee vain puoliympyrän 
matkan edestakaisin (kuva 223). Erityi
sellä asetuslaitteella järjestetään vaiku
tus niin, että poran t erä kiertää oi
keaan, vartta oikeaan käännettäessä, 
mutta pysyy paikallaan vartta kulj e
t ettaessa takaisin. Hammaspyörä- ja 
kiertokampilaitteen avulla voidaan vin
tilää käyttää myöskin suorissa kohdi ssa. 
Sama kiert okampilaite esiintyy uudem
missa amerikalaisissa vintiläporanvar
sissa (kuva 225) . 

Aivan erikoista lajia ovat n.s. rauvi
vintilät, joissa terän pyörimisliike saa
daan aikaan siten, että vintilän suora 
varsi on ruuviksi kierretty ja siihen on 
sovitettu käsin edestakaisin vedettävä 
puutela, joLa liikutett aessa varsi pyörii 
kahtaannepäin (kuva 218). Hyvin pientä 
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tämmöistä vintiläporaa käytetään esim. faneereihin kaivettaessa 
pieniä läpiä; poranterä muistuttaa tällöin aikaisemmin mainittua 
välj ennysterää. 

c) Kierteenleikkaajat. 

Porien ja poranvarsien ryhmään voidaan laskea myöskin puu
kierteen, puuruuvin leikkaajakojeet. Puutyöntekijälle nämät työ
kalut eivät ole niinkään vähänarvoisia kuin ehkä ensi sil mäyksellä 
näyttää, sillä tuon tuostakin hän joutuu siihen tilaan, että hänen 
on itsensä va lmistettava puisia ruuveja, pinteleitä, ja niihin sovel
tuvia sisäpuolisella ruuvinkierteellä varustettu ja osia. Ruuvipinte-

Kuva 226. 

Ku va 2n. 

Kuva 226. Puinen kier teen leikkaaj a. Kuva 227 . R auta inen kierleen leikkaaja (ranska-
l ainen malli). Kuva 228 . Kierretappi. 

]ien valmistamisessa käytetään kuvien 226 ja 227 esittämää ruuvi
kierteen leikkaajaa. Vanhimmassa muodossaan muodostaa tämän 
puuklossi, jonka molemmissa päissä on vääntimet. Kuten kuva 226 
näyttää on tässä kojeessa, jonka muodostaa aluskappale ja siihen 
ruuvinauloilla kiinnitettävä kansi, näiden yhdyntäkohdassa suu
rempaan ja vääntimill ä varustettuun osaan sovitettu syvennyk
seen leikkaava terä, n . s. vuohensorkka. T oisissa on kaksi, jopa 
useampia t eriä keskitsekulkevan reijän ympärillä . Terien leikkaa
vat reunat ovat asetetut kierteellä varustetun reijän reunaan siten, 
ett ä kukin leikkaa osansa, ollen ensimäiset terät esileikkaajana ja 
viimeinen lopullisen muodon antajana. Kannessa oleva reikä ohjaa 
puukappaletta oikeaan suuntaan ja rungon reijässä olevat kierteet 
antavat ruuvikierteelle oikean nousun. - Mutterien reij ät kierroite-
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t etaan joko met allitöissä käytettävien kierret appien tapaisill a ta
peilla (kuva 228) tai käytetään t appia, jossa on vuohensorkan t apai-

. nen t erä . T ällöin on tapissa ohj aamist a varten kiertee t. - Sama 
tarkoitus kuin puisella ki erteenleikkaajalla on kuvan 227 esittä
mällä, raudasta t ehdyllä n. s. ranskalaisell a pultinkiertäjällä, jonka 
t oiminta on samanl ainen kuin edelläesitet yll äkin. 

111. Leikkaavien työkalujen teroittaminen. 

Työkalun varsinainen leikkaava t erä menettää pitempään käy
t ettäessä oikean t erävyyt ensä · ja t yökalu tulee, niinkuin sanot aan, 
tylsäksi. T ämän vuoksi t arvitsevat leikkaavat t yökalut tuon tuos
takin t eroittami st a, minkä tulee tapahtua määrätyssä, ennen selite-

. tyssä t eroituskulmassa. Teroittaminen tapahtuu melkein poik
keuksetta hiomakivellä t ai smirgelilevyllä ; vain sahat erissä, useim
missa parissa sekä erilaisissa list ahöyläin t erissä ei niiden muodon 
vuoksi voi hiomakiveä käyttää. Näissä t apahtuu teroittaminen 
joko viilaamalla tai vaseti t yökalun terän muodon mukaisesti t eh
dyill ä smirgelilevyillä. Viil ojen ja raspien t eroittaminen (hakkaa
minen) ei kuulu puutyöntekij älle, vaan siitä hu olehtivat viilan
hakkaajat. 

Hiomakivet ovat useimmiten luonnollista hiekkakiveä, joiden 
kokoonp anosta riippuu, onko kivi kovaa vaiko pehmeämpää. 
Hyvä silityskivi ei saa oll a liian kova eikä lii an pehmeä, sillä kovaan 
kiveen käy kova työkaluteräs liian vähän , kun se t aas kuluttaa 
pehmeän kiven tarpeettoman nopeasti . 

Hyvä hiomakivi ori kauttaaltaan t asaista, hieno- ja t erävä
jyväist ä, mi ssä kivennäist en yhdyntä ei ole lii an kovaa, piikiven
kaltaista. Vaikka tuollainen karkeampi hiomisaine t ehoo nopeasti, 
ei sill ä kumminkaan saada puhdast a t eroit usta, vaan karkeampi, 
säröisempi t eräreuna; lopullinen hi onta on aina t ehtävä sivele
mällä käsin hyvin hienojyväisell ä kivellä, kovasimell a, sierall a . 

Nämä sierat ovat joko luonnonkiveä t ai keinotekoist a kiveä . 
Olipa siera kumpaa t ahansa on joko vettä tai ölj yä käyt ettävä 
hieronnan apuna, jonka vuoksi voidaan puhua ()es isieroista ja öljy
sieroista . T avallisia vesisieroja saadaan saviliuskeesta, kun t aas 
luonnonkivist ä kvartsi ja piihappo antavat parhaimmat ölj yki vet. 
Viimemainituista ovat Arkansin , Missisipin ja Washitan kvartsi-
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kivet sekä Levantinin eli turkkilaiset pii kivet par
haiksi tunnettuja. Öljykiviä käytettäessä öljy ei 
saa olla pikeentyvää. Kivet on säilytettävä puh
taina ja pölyttöminä. Arkansikiven paras säi
lytyspaikka on kannella varustettu ja petrolilla 
täytetty läkkiastia; hiottaessa ei sentään ole käy
tettävä petrolia, vaan olivi- tai hyvää koneöljyä. 

Kun pelkästään käsien varassa t apahtuva 
hi ominen ei vastaa niitä t eknillisiä vaatimuksia, 
mitä kunnollisesti työskentelevän työkalun teroit

Kuva 229. Pyörivä 
Lamiseen nähden voidaan asettaa, varsinkin kun tahkokivi. 

ihmiskäsi ei voi t erää edestakaisin lrnlj etell en tar
koin säilyttää tarviLtavaa teroituskulmaa, on laadittu tavallaan ko
neellisia teroituksen apuneuv oja, joista pyörivä tahkokivi (kuva 229) 
on tunnetuin. Siinä tahkokivi lepää erityisellä joko puisella tai rau
taisella alustalla akselin ja laakeriensa varassa. Akseli pidennetään 
ja käännetään toisesta päästään kammeksi. Alustaan kuuluvien 
jalkojen väliin sovitetaan kaukal o tavalla tai t oisella, jotta se osin 
vedellä täytettynä kastelisi pyörivän tahkokiven kehää. Kun var
sinkin sell aisissa sovitelmissa, joissa kaukalo on kiinteä, tahko
kivi saattaisi tull a joltain osaltaan likoamaan vedessä turhaan, 
on t ehty semmoisiakin tahkon jalustoja, joissa kostutusvesi tippuu 
ylhäältäpäin tahkon yläpuolelle sovitetusta vesiastiasta (ktso 
kuvaa 229). 

Kun useimmissa työkaluj en terissä on tärkeätä oikean leik
kauskulman säilyttäminen, niin on usein tahkoamislaitteeseen 
sovitettu sell ainen lisälaite, jonka avulla teroitettava terä voidaan 
kiinnittä ä määrättyyn kaltevuuteen. 

Tärkeätä on myöskin, eLtä tahkon kehä ei mene säännöllisestä 
ympyriimuodostaan pois, jonka vuoksi t ahkoa on tuon tuostakin 
pyörist ettävä. Kät evän apuneuvon tähän tarj oo kuvassa 230 esi
tetty aikoja . 

Käytännössä katsotaan terä silloin riittävästi tahkokivellä 
t eroitetuksi, kun sen peilipintaan on syntynyt heikko taite. Tämä 
t aite on poistettava muu
taman kerran vetämällä 
öljy- tai vesisieralla. Ko
konaan väärin on koettaa Kuva 230. 

, 
T ahkokiven aikoja. 
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sitä poistaa tahkoki vellä, sillä täll ä tavall a esim. höylän t erän hei
kompi t eräslevy kulutetaan tarpeettoman nopeasti. 

Kuten monasti on tullut huomautettua, käytetään koneelli
sesti käyvissä tahkoamislaitteissa smirgeli- tai korundile()yjä. Smir
geli, jota saadaan pääasiassa Naxossaarelta, on rauta- ja muiden 
oksidien sekaista, kiteytynyttä savimaata. Sen väri vaihtelee sini
harmaan ja sinisen välillä. Hienoksi jauhettu smirgeli sekoitetaan 
eri sidcaineill a, puristetaan muoteissa, kuivatetaan ilmassa ja pol
t etaan hyvin kuumassa. Tarkoituksensa mukaan on smirgelil e
vyillä erilaiset poikkileikkausmuodot. - Muuan uusi ja viimeai
koina käytäntöön päässyt keinotekoinen hiomisaine, jota jo paljon 
käytetään smirgeliä korvaamassa, on karborundumi. Se on säh
köll ä käytettävissä sulatusuuneissa hiil estä ja piihaposta valmis
t ettu kemiallinen yhdistys. Sen hiomisvoima on melkein 10 ker
taa suurempi kuin smirgelikiven ja sen kovuus lähenee timantin 
kovuutta. 

-rn-



II. Puutyön koneelliset apuneuvot. 

Fysiikan lakien mukaan kone on laite, jonka tarkoituksena on 
mekanisen työn vallitessa muuttaa voimansuunta tai sen vaikutus
kohta taikka sen suuruus. 

Koneen panee liikkeeseen ihmisvoima, eläinvoima tai luonnon
v01ma. 

Täydellisin on sellainen kone, jonka käynti johtuu luonnon
voimista ja joka sitten työskent elee edell een, omaan laatuunsa 
perustuen, automaattisen itsenäisesti. 

Koneen tehtävä on siis muuttaa joku voima mekaniseksi 
työksi jonkun liikunta-ilmiön kautta. 

Yksinkertaisimmat niistä laitteista, jotka siirtävät j ahonkin 
kohtaan kohdistuvat voimat vaikuttamaan toisessa paikassa, ovat 
vipu, väkipyörä ja telaratas, kalteva pinta, kiila ja ruuvi. Näitä 
nimitetään tämän vuoksi yksinkertaisiksi koneiksi. 

Edelläesitettyjä työkaluja, joissa ihmisen lihasvoima vaikut
taa vivun ja kaltevan pinnan lakeihin perustuvissa työvälineissä, 
voidaan pitää yksinkertaisina koneina. 

Yhdistämällä yksinkertaisia koneita syntyy yhdistetty kone. 
Koneen tarkoituksesta riippuen on olemassa kolmenlaisia 

koneita: voimakoneita, työkoneita ja väli- eli siirtokoneita. 

V oim alwneiden tehtävänä on ottaa vastaan luonnonvoimien 
työvarat, muuttaa ne mekaniseksi työksi sekä johtaa ne siirtokonei
den kautta työkoneisiin. 

Väli- eli siirtokoneet välittävät voimakoneilta saamansa lii
kunnan työkoneisiin. 

Työkoneet taas muuttavat saamansa voiman hyötyä tuotta
vaksi työksi . 
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J oka inen lyö vaa lii v oimaa. J os es im . h öylä lään lautaa, ni in tul ee 
t yö täsuorittavan käy ttää ooimaa kulj e ttaessaan Lyönvälinet lä jonkun mää
rä ty n matkan . Tä tä v oim a nk äy tt öä määrätyllä ma tk alla nimite tään työksi. 
Voima n suuru us ja matka n pituus voi daa n mitat a, ede ll is tä kil oissa ja jä l
kim ä ist ä melrei sä. T yön y ksikkönä on se metrikilogrammoissa (m kg) ilmoi
t e ttu työnsuoritus, m ikä tu lee t ehdy ks i nos te ttaessa 1 kg:n pa in o 1 m:in 
kork eudelle. 

Ei ole kumminkaan sa mantekev ää, suorite ta a nko joku työ yhd e'isä 
tunni ssa va iko y hd essä sekunnissa, kos ka, jos kummassa kin tapau ksessa oli s i 
suorite ttava sa ma Lyö, edellisessä ta rvitta is iin hyv in pi eni voimanponnistus , 
kun taas jä lkimä iscssä ta rvitta is iin hy ,·in suuri. MiLLayksikköö n on näin ollen 
JiiLe LLy myöskin ai ka ja sanotaa n, e ttä Lyönsuorilukse n e li työkyoyn m it ta
y ks ikkö on melrikilogramma yhdessä se kunni sa. 

Kun tämä y ks ikkö on kumminkin h yv in pieni, niin o te taan se t eknii
kassa 75-ke rta ise na, mitä uutta työkyvyn yksikköä nimitetää n heoos 
ooimaksi (Hv). 

Jokaisessa koneessa voidaan määrätä sen hyödyllinen, sen 
hukkaanmenevä ja sen kokonaistyökyky. Näitä voitaisi verrata 
jonkun tavaran netto-, taara- ja brutto-painoihin. 

Hyödyllinen työkyky on se todellinen työmäärä, minkä kone 
suorittaa. 

1-Iukkaanmenevä työkyky on se työmäärä, mikä koneen on 
suoritettava itsekäynnin, hankauksen y. m. s. aiheuttamien vas
tusten voittamiseksi. 

Kokonai styöky ky on edellisten yhteissumma, sii s koneen 
kokonaisvoima. 

Koneen päätarkoitus on hyötyätuottava työkyky ja kone on 
siis sen täydelli sempi ja edulli sempi, minkä lähempänä sen hyötyä
tuottava työkyky on kokonaistyökykyä, s. o. minkä vähemmän 
koneella on käynnin vastu kkeita voitettavana. 

Tämä suhd e hyötyätuottavan työkyvyn, jota t ekniikassa on 
tapana nimittää efektiiviseksi eli tehokkaaksi työkyvyksi, ja koko
naistyökyvyn välill ä - jos ta v iimemainitusta taas käytetään t ek
n ii kassa nimitystä inrlikoitu työkyky (varsinkin kun on kysy mys 
kaasuj en tai nest eiden paineill a s. o. männän avull a käy, is tä 
voim a koneista) - on mittana arvioidessa jonkun konee n täyd elli
syyltä ja n imitetään tätä suhd etta koneen vaikutusasteeksi. 

Ajan vaatimassa puunkäsittelyn koneelli sessa laitoksessa tule
vat kysymykseen laitteet: 

J. J(eh lwnen, Puun käsittel y. 7 
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1. vmman synnyttämistä varten; 
2. voim ansiirtoa varten; 
::L voiman hyväksikäyttöä varten; 
4. t apaturmi en estämistä varten ja use1mm1ssa tapauksissa 

vielä 
5. puid en kuivaamista varten. 

Ryhtyessämme seuraavassa t arkemmin selostamaan näitä eri 
puolia, kat somme syytä olevan hu omauttaa, että voima- ja siirto
koneille tulemme esityksessämme antamaan vain hyv in pienen 
huomion , koska ne yleiseen koneoppiin kuuluen ovat jo semmoisi
naan ulkopuolell a käsiteltäväksi suunnittelemamme alan ja koska 
niiden hoit o yleensä vaatii hoitajiltaan aivan erikoisen koulutuk sen, 
jommoista puutyöalall a työskenteleviltä ei vaadita. Meidän tar
koitukseemme riittää, kun ne vain mainitsemme ynnä ohee n lii
tämme selventäviä kuvi a. 

Voimakoneet. 

Laadull een ovat voimakoneet seuraavia eri järj est elmiä: 
a) Vesivoimakoneita: vesirattaat, vesiturbiinit ja vesimäntä

koneet; 
b) tuulivoimakoneita; 
c) lämpövoimakoneita: höyrykoneet, kuumailmamoottorit, 

polttokaasumoottorit (valokaasu- , imukaasu- , bentsini-, petroli- ja 
spriimoott orit) ; 

d) sähkömoottoreita; 
a) vieterivoim akoneita ja 
f) puristusilmakoneita. 
Näistä saattavat edulli sesti tulla kysymykseen käsittely nalai

sell a alalla vain: vesivoimakoneet, lämpövoim akoneet sekä sähkö
koneet. 

Voimakoneen valinta riippuu jokaisessa yksityisessä tapauk
sessa paikkakunnallisista y. m. olosuhteista. Kun esim. ves ivoima 
jollakin seudu ll a on ehd ottomasti oikein ja edulli sin , on se to isella 
paikkakunnalla kerrassaan mahdoton, kolmannessa paikassa taas 
vaad itaan hyvin ta rkkaa harkintaa ja laskem ista tehdessä ratkaisu 
sen ja jonkun muun voimanlähteen välill ä. Yleispätevien sääntö
jen anto niin er il aisia olosuhteita varten on näin oll en mah-



<loton t ehdä. Mutta joka 
t apauksessa on sopivan 
käyttövoiman valinta mitä 
t ärkeintä koko yrityksen 
menestymisell e. 

Seuraavat yleiset nä-
kökohdat kysymykseen 
tul evista voimakoneista 
tulkoot tässä mainit uiksi, 
koska ne valintapuoleen 
nähden voivat olla jonkin
laisena apuna. 

V esiCJo imakoneista ovat 
turbiinit (kuva 231) edulli
simmat , sillä niillä saatava 
veden voiman hyväksi
käyttö on jopa 85 %. Sen 
etuj a on m. m. että pää
transmi ssioni voi oll a välit
tömästi turbii ni akselin yh
t ey clessä, ilman v oim aa 
tuhl aavia hammaspyöriä 
ja lisä-välivaih toja. E nnen 
muuta on turbiini paikal- K u va 231. M uuan v es iturb iini muoto . 

Jaan, jos putouskorkc1ts 
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on yli 10 m t ai jos vesimäärä pienemmässä putouksessa on riittävä. 
Vesirattaidcn eri t yypit selvenevät myötäliitetyistä kuvist a 

(kuva t 232- 235). Suurin vaikutusast e - jopa 80 % - on yli-

Kuv a 232 . Y l ivesiratas. K uva 238. Rintaves iratas. 
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K uva 234 . K eski ves irat as. Kuva 235. Alivesiratas. 

vesirattaall a, rint avesirattaassa on vaikutusaste 60 %, keski
vesirattaassa 50 % ja alivesirattaassa vain ö0 %-

Vesiratta iden käyttö o n ikiva nha ja meidän vanhemma t voim a!a itok
se mme, myllyt ja saha t, ova t nä ilä vo ima konee n mu otoja käyltän ee t. Ensi
mäisen käy ttökelpoisen turbiinin rakens i ra nskalainen F ourn eyron Besa n
~onis ta v. 1827. 

Puun käsittelyn lärkeimpiä Ja edulli simpia voimakonei ta 
on ehdottomasti höy-

:; rykone. Kuten tun

! _ _ _ ---- -- ------~ 
J(uva 236 . Leikkauskuva n. s. Diesel -polttokaasumootto
rista, moottoril aji , j oka on muuan parh a im p ia pol tto

kaasumoottore i ta. 

nettu kuuluu siihen 
höyryä synnyttävä 
höyrykattila ja tässä 
sy nnytetyn luonnon
voiman käyttöv oi
maksi muuttava höy
rykone. 

Höyrykoneen Ja 
ennen muuta siihen 
kuuluvat katti lat ovat 
erityisten laki määräys
t en a laisia. 

N iinpä määrää ase 
tus (anneltu 11 /,1888) h öy 
rykone iclen käy ttäjiltä eri
ty ise t pätcvyy ehdoL ja 
pa nnuj en käytlö on eri
tyisten sama n aselukse n 
vaa timien tarkas tu s- ja 
käy ltöön hyväksy mismää
räys ten alainen. 
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Höyrykoneen käyttö on edulli sinta sell aisissa liikkeissä, missä 
se on yleensä yhtämitta isessa käynnissä, koska kuluu aina jolt inen 
aika, ennenkuin voimakone ja siitä riippuvat työkoneet saadaan 
uud elleen käy ntiin, jos kattil a on välill ä jät etty lämmit tämättä. 
Suurissa liikkeissä se on myöskin soveliain ja halvin - kysymyksen 
nimittäin oll essa puu teolli suuslaitoksista - koska sen kannat ta-

K uva 237. Imukaasum oottor i. Alem pi kuva näy t tää leikkauksessa generaattorin , 
s. o. kaasun va lm istaj an . 

vaisuus ei riipu yksin sii tä, et tä puuj ätteet voidaan edullisesti 
käyttää kattil oiden lämmitykseen, vaan koska höyryä voidaan 
edullisesti käyttää paitsi voima nl ähteenä myöskin työhuoneiden 
lämmittämiseen, puiden kuivattamiseen ja höyryyttämi seen, liima
kattil oiden kiehuttami seen j. n. e. Lisäksi se on helppo saada 
käyntiin, työskentelee puutteellisessakin kunnossa ollessa, käynti 
on tasaista ja sallii jopa 40 %:in ylikuormituksen tilapäisesti suu
rempaa voimaa t arvit t aessa. 
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Pienemmissä liikkeissä sitävastoin on kyseenalaista, jopa 
monasti tappiota tuottavaa ja sopimatonta höyrykoneen käyttö, 
jonkavuoksi näissä tul ee tavalli simmin kysymykseen polttokaasu
moottorit - ja niistä meidän oloissa yleisimmin petroli moottorit 
(ku va 236 ) ynnä imukaasumoottori (kuva 237) - ta i sähkömoottorit. 

Ihantee llisin pi enliikkeen voimakone on sähkömootto ri seudulla, 
missä sen käyttöön t arvittavaa sähkövirtaa vain on kohtuulliseen 
hintaan saatavissa. Sähkömoottorin erityiset edut ovat sen pieni 
tilanotto, sen mukava asetus ja ho ito. Ajanmittaan edulli simmaksi 
tulee sell ai nen järj estys, missä kull akin työkoneell a on oma, sopivan 
suuri sähkömoottorinsa, sill ä sill oin ei tule sähkövirtaa tuhlatuksi 
lainkaan tarpeettomasti , niinkuin t apahtuu , jos hankkii yhden 
yhteisen vahvemman moottorin kaikkia työkoneita varten. 

Voimansiirtolaitteet. 

Voimansiirtolaitteet eli transmissionit voivat joko edell een 
välittää olemassaolevan liikunnan tai aikaansaada muutoksen 
liikunnan suunnassa t ai sen nopeudessa . 

Kuva 238. Muutamia tavalli simpia kytkymuotoj a. 

Voimansiirtolaitteeseen kuuluvat osat voidaan ryhmittää kah
teen ryhmään . Ensimäiseen kuuluvat kaikki sell aiset osat, jotka 
koneen käy dessä itse liikkuvat mukana; näitä ovat: akselit, kyt
kyt (kuva 2 18), aseterenkaat , hammaspyörät ja hihnasO() itukset (hih 
nat ja hihnapyörät) . J älkimäiseen ryhmään kuuluvat t aas sellaiset 
kiinteät transmissioniosat, joiden tehtävänä on antaa koko lait
t eell e määrätty ja tasainen, sekä koko käy nnin ajan samana py
syvä liikunta; näitä ovat laakerit (ku va 239) ja niid en rasvauslaitteet. 

Voimansiirtolai toksia järj estettäessä t yöhuoneeseen on ennen 
muuta huoli pidettävä, että ne eivät liikkuessaan tule niiden lähell ä 
työskentelevill e vaarall isiksi, samall a kun niiden rasvaamisen ja 
muun hoitami sen tul ee voida helposti tapahtua. Tähän päästään 



osin siten, et tä ne sovitet aan 
sopivasti, osin t aas siten, että 
vaarallisemmat paikat suo
j ei Jaan erityisill ä varolaitteilla. 

i\ äiden suoj eluslaitteid en 
suhteen on t eolli suuslaitosten 
omistajain otettava vartee n 
ne määräykset , mitä 15/ 7 1889 
teollisuusammateissa olevain 
t yöntekij äin suojelemisest a J< uva 230. Rengasvo itcl ul aakeri. 

a nnettu asetus ynnä sitä osin 
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muuttava sekä t äy dentävä ja kirj a mm e lopp uun liitetty asetus 
a mmattivaaralta suojelemi sest a (annettu 4/ 4 1914, astuu voimaa n 
1/ 1 1916) määräävät. Näiden asetusten noudattamista va lvovat 
erityiset, valt ion [>alkkaamat virkami ehet: ammattientarkasta jat . 

Voim ansiirto- ja välivaihtolaitteid en oikea, huolellinen sovitus 
ja hoito ovat sell aisia koneelli sen lii kkeen käyttöpuoli a, joiden mer
kityst ä ei saa suinkaan aivan p ieneksi arvi oid a. Kun vähänkin 
suuremmassa yrityksessä hyvin sov itettuihin transmissioneihin 
lasket aan hukkautuvan voimakoneen käyttövoimaa jopa ::,o %, 
niin kuinkapa palj on sitä hukkaut uu sill oin huonosti ja järj ettö
mästi sovitettuihin. 

Työ koneet. 

Aikaisemmin antamamm e määrittelyn mukaan on t yökonei
den ta rkoitus muuttaa voimakoneist a siirtolaitteid en kautta saa
mansa voima hyöt yätuottavaksi työksi. T ämä t apaht uu t yöko
neissa vaikuttavill a sopivill a t yökalu illa. 

Työkoneiden avu ll a t ulee t yö suoritetuksi tuntuv asti helpom
min ja jout uisammin kuin käsinkäyt ettävill ä työkaluill a. Suur
liikkeissä ja jou kkovalmistuksessa ei nykyään enää voida toimeen
tull a ilman t yökoneiden apua, ja so pivien koneiden oikea valinta, 

· sovitus ja käytt ö on myö~kin pienlii kkeissä edullist a, minkä 
tosiasian pienliikkeenharj oittajat kaikill a ammatinaloill a alkavat 
vähitell en oppi a näkemään. 

Puun käsittelyssä ovat työkoneet ja käsityökalu t muodon
antoon nähd en samanl aiset. Mutta koneessa työskentelevän työ-
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kalun vaikutuslapa on kum minkin usein t oinen kuin käsinkäyteltä
väll ä työkalull a, joht uen ensi sij assa sii tä, että koneen t yökaluun 
vaikuttaa muuLtum atta sa mansuuntainen kiertolii ke . - Katsoen 
siihen suureen kiertonopeuteen , mill ä puuteolli suud en kaikki ko
neet yleensä työskentelevät, on näissä, jos mi ssä, tärkeätä varu st aa 
ne t ehokkaill a suojeluslait t eill a t apaturmi en estämiseksi. 

Puutyökoneet voidaan jakaa tarkoitukseensa ja työtapaansa 
nähd en kahteen p~äryhmään, nimittäin puun jaottelukoneisiin ja 
puun m iwkkaus- ja t,J i imcistelykoneisiin . E dellisiä ovat sahaa
mi skoneet, jälki mäisiä kaikki muut työkoneet. Näiden li säksi on 
vielä erikseen sellaiset koneet, joita Larvitaan t yökoneissa vaikutta
vien työkalujen kunnossa pitämiseksi; näitä ovat m. m. te roit us-, 
haritus- ja j uottokoneet. 

Sahaamiskoneet. 

T ärkeimpiä puunkäs ittelyn apuneuvoja ovat koneelli set sahat. 
Koneessa vaiku ttava sahanterä eroaa käsisahan t erästä vain 

muotoon, kokoon ja liikkumi stapaan nä hden. Useimmiten ovat 
terät sahakonee sa pingoitettuin a; vain puurunkojen kaat o- ja kat
kaisusahoissa es iintyy t erä pingoit t amatt omana. 

Sahakoneen käyttö tapaht uu tavallisimmin motoorisell a s. o. 
konevoimana, harvemmin käsin vääntäen t a i ja loin polkien. 

Sa hant erän liikkumist avan mukaan jaetaan sahaavat koneet 
kahteen pääryhmään, nimittäin: 1) sellaisiin, joissa 1 i i kunt o 
t a p a htuu e d esta k a i s in ja 2) sellaisiin, joissa liikun ta 
o n j at k u v ast i sa m a n s u un ta i n e n. Edellisiä ovat: raami
eli kehäsahat , dekupeeraus- ja lehtisahat ynnä tukkien kaato
ja katkaisusahat ; jälkimäisiä taas: vannesahat , sirkkelisa hat, li eri ö
ja t ynnyri- ynnä pallosahat. 

Edest akaisin-liikkuvi ssa sahoissa t erä ei saa aikaan samaa 
t yötulosta kuin yhtä jakso isesti samaan suuntaan vaikutt avissa, 
koska se edellisissä t avallisimmin ~puree~ vain toiseen suunt aan 
kulkiessaan . Tä lä puut t eellisuutta _ on koet ettu parantaa ott a
malla käytäntöön sellaisia ha mpaanmu otoja, jotka ,>purevat ,> t erän 
kulkiessa kump aankin suuntaan. 



105 

Edestakaisin-liikkuvat sahat. 

Edestakaisin-liikkuvista rnhaami skoneista on ehdottomasti 
tärkein raami- eli kehyssaha, oll en sahateollisuuden huomatta
vin työkone. Nimi johtuu siitä, että tässä koneessa vaikutta
vat sahan t erät pingoitetaan tukevaan, suorakait eenmu otoiseen 
kehy kseen, raamiin, mikä sitten 
kampikon eist on välityksell ä liik
kuu edesLakaisin käyttöakseli n 
pyöriessä. Riippu en siitä Lap ah
tuuko li ikunta pystysu orasti 
vaiko vaakasuorasti , ovat pu
heena olevat työkoneet pysty- eli 
()ertikaali- tai ()aakasuora- eli 
horisontaaliraameja . Yl eisim
m in käytetty jä ovat ensinmai
nitut, jonka vuoksi otamme ne 
ensin selitet täviksi niin raken
t eeseensa kuin käyttötapaansa 
nähd en. 

Raamisahan rungon (kts. 
kuvaa 240) muodostaa kaksi tu
kevaa j ohdepylvästä, sitc n va
laen t ehtyä, että niiden väli ssä 
liikkuva kehys voi saada var
man, moitteettoman liikkumi s
mahdolli suuden , ja että niissä 

myöskin saavat tukensa monen Kuva 240. P ystyraarni saha, missä runko 

mon et ki erto- ja käyntiakselit, on valurautaa. 

jotk a ovat t arpeen niin raam in 
käynnissä kuin sillä suoritettavan työn säät elyssä. Tavallisimmin 
ovat nämät runkopylväät montteeratut yhteiselle aluslevylle, 
mistä taas käyttöakselin laakerit usein saavat tukensa . 

Kehys (,>latiraam i,> ) koet etaan saada mahdollisen kevyt, mutta 
hyvin luj a; uusimmissa raameissa se on t ehty yhdist ämällä parasta 
valuterästä ja t eräsputkia. Sen pystysivut ovat varustetut johde
pylväisiin sop ivilla sekä tarpeen mukaan kirist ettävillä ja muuten
kin muutettavilla liukukengillä, kun taas poikkisivut - joita nimi-
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t Gtään salpa- eli lukkosivuiksi - ovat laaditut sahanterien kiin
nittämiseen ja pingoitta miseen sovel iaiksi. 

Terien kiinnittä miseksi on kunkin t erän kumpaankin päähän 
nii tattu tai ruuveill a kiinnit etty kahden puolen t eräslist at , joiden 
kautta terä käy kiinni raaminkehyksen niin ylä- kuin alap uoliseen 
poikkisalpaan kiinnit ett ävään pitimeen eli •>ankeliin», missä tätä 
varten on terän leveyssuuntaan ja läpi pitimen kulkeva sopiva 
rako. Kehyksen niin ala- kuin yläpuolinen salp a on kahdest a vie
rekkäin kulk evasta teräslevystä, joid en väliin jääpää n aukkoon 
nuo terien pitimet tul evat, saaden tukensa salpalevyjen selkää n 
nojaavist a haarukkakyljist ä alapuolisissa pitimissä tai k iri stys
kiiloista yläpuolisissa pitimissä. Terien pingoitta mista varten 
ovat yläpuoliset pitimet va ru st etut usein ruuvi- ta i mutteri
sovituksella kiil an ase mesta, käytetäänp ä myöskin epäkeskeist ä 
t a ppia. 

•>Satsin ,> asetus eli postitus s. o. sahanterien sovittam inen mää
rättyjen valimatk ojen päähän t oisist aan, jott a sahattavi~t a tu 
keist a saat aisiin määrät yn vahvuiset sahuutavaralajit, t apa htuu 
t erien väliin sovitetuilla •>pakoilla ,>, s. o. puu- t ai useimmin rauta
klosseilla, jotka kiinnitet ään salpoihin ja kirist etään t erien pidi k
keitä vastaan. 

Raamikehyksen kulj etus ylös ja alas eli raamien käynti t a
pahtuu kiertokankilaitteen av ulla. Kiertokankia voi oll a joko 
kaksi, jolloin ne vaikuttavat raa mikehyksen kumm all akin si
v ulla johtosivujen ylä- t ai alapäihin sovitettuun t appiin , t ai voi 
käynnin välittäjänä olla vain yksi kiert okanki, joll oin sen ylälaa
keri on sovitettu alimmaisessa salpasivu ·sa löytyvään tappiin. 
Edellisen sov ituksen se mu ot o, missä laa keritapit ovat kehyksen 
yläkulmissa, tu lee pakost a kysymykseen sellaisissa sahoissa, missä 
ei ole riittävästi ti laa sovittaa vauhti- ja käyttöpyöriä ka mpiakseli 
nee n kylli n alas n. s. alasahaan. Mutta mill oin olos uhteet ja muut 
asianhaarat suinkin salli vat, käytetään korkeita n. s. kaksikerrok
sisia raameja näiden n. s. yksikerroksist en asemest a, koska niiden 
käy nti on varm emp aa ja koska lisäksi sahap uruj en kulj etuksen 
jä rj estely ja kok o raamin hoito on mukavampaa. - Käyttöakse
lis a on t avallisesti kaksi vauhtipyörää; käynt i siirtyy voima
koneesta hihnapyöräin välityksell ä, harvemmin suoraan omasta 
sähkömoottorist a. 
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Raamisahan käynnin t ärkeimpiä edellytyksiä on kunn ollinen 
syöttölaitos- järj est elm ä, t. s. laitteet, jotka ku ljettavat sahatta
vaa puuta läp i raamii.1. Siinä tapauksessa, että terät leikkaavat 
vain yhtee n suuntaan, nimittäin alaspäin ku lki essaan - mikä 
jä rj estelm ä on t avallisin - on syöttö jaksott a ista. Tällöin siir
tyy tukki eteenp äin joko terien noustessa ylös tai sill oin kun 
terät kulkevat alaspäin ja purevat. Edellisessä tapauksessa täytyy 
terien väistyä taapäin ylösnoustessaan, jotta hampaat pääsisivät 
vapaasti liikkumaan, vaikka puu siirtyykin et eenpä in. T ä mä 
väistyminen saadaan aikaan rakentamall a raami niin, että sen 
kehys väistyy kokonaisuud essaan, vaikka harvemmin tämmöinen 
toimenpide silt ä tulee kysymykseen, kun itse i a
haustekniikka vaatii raamiterät asettamaan etuno
jaan kall ell een, ja sill oin syntyy ilman muuta sopiva 
siirtymätil a tukille terien noustessa yläasentoon. -
Raaminterien etunoja on a ivan välttämätön toimen
pide, jos mieli raamin työkyvyn kyllin tehokkaaksi. 
Sil1 ä jos t erät olisivat asetetut aiva n pystysuoraan , 
tu lisi leikkaustehtävä vain ensimäise n hampaan, 
j oka tu kki in sattuu, s. o. terien alimman ha mpaan 
osa lle, jot a vastoin muut hamp aat kulki sivat enem
män tai vähemmän tyhjäntoimittajina ensimäisen 
hampaan leikkaam assa urassa. J a li säksi tukin siir
tyminen eteenp äin ei olisi mahdollinen kuin edell ä- Kuva 241. Raa-

m interän et unojo. 
mainitull a erikoisella väistökoneistoll a. Kuinka sen-
sij aan nojo ll isessa terässä kukin hammas puree, sen se lvittää oheen
liitetty kuva 241. - Jos teri en ha mp aaninuoto on sell ainen, että 
ne leikkaavat ni in ylös kuin alas kulkiessa, sovitetaan syöttö 
yhtäjaksoiseksi. Jotta tällöinkin kaikki hampaat purisivat, on itse 
t erä laadittava sell aiseksi, että tu o main itsemamme nojo sy ntyy 
terän keskikohdan kahden puolen. 

Tavalli sin syöttäjäkoneisto itse raamissa muodostuu raam in 
etu- ja takapu olella olevista ja raamin käydessä t ukin ku lkusuun
t aan vaikuttavista valssipareista. Alavalssit ovat raamin patsai
siin sovitetui ssa kiinteissä laakereissa, kun taas ylä valssit ovat 
ta rpeen mukaan nousevia ja laskevia . 

Tukki en kulj ettami seksi raamiin ja sahat tuj en tavaroiden kul
jettamiseksi siitä pois käytetään kiskoilla kulkevia tukki(Jaunuja 
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sekä puuteloja. Kun Lukkivaunun ruuvipuristin on niin sovitettu 
kääntövarteensa, että sitä voidaan siirtää oikeaan ja vasempaan, 
käy sen kautta la.atuun asettaa sahattava tukki tarkall een oikein 
enn en raami in tuloa. 

Paitsi sell aisia raami sahoja, joissa voidaan kerrall aan sahata 
vain yksi t ukki , käytetää n suuremmis a sahalaitoksissa myöskin 
n. s. kaksinkertaisia (,>tupla,>- )raameja, joissa samaan runkoon on 
sovitettu kaksi kehystä ja joissa siis voidaan samall a kertaa ahata 
kaksi tu kki a. Yksinker taisissa raamisahoissa on kehyksen leveys 
tavalli simmin 500, 600, 750 tai SjQ mm eli tuumamitoissa 20, 24, 

Ku va 242. Vaakasuora r aarni saha. 

jQ ja 3j engl. tuumaa, mutta saattaa pienimmissä oll a leveys 
vain 450 mm eli 18 tuumaa. Kaksinkertaiset raamit rakennetaan 
vähintään 8 30 mm:in levyisiä kehyksiä varten. Iskun pituus on 
tavalli simmin 500 mm eli 20 tuumaa. - Kierrosluku on pienem
missä pikaraameissa ::l50 ja jopa 550 minutissa, joten sii s y hteen
suuntaan vaikuttavia leikkaamisia tapahtuu tällaisessa koneessa 
puolet eli 175- 275. Suurempien raam ien t avallinen kierrosluku 
on 275 minutissa. - T arvittava käyttövoimamäärä lasketaan 
keskimäärin ::JO hevosvoimaksi. 

Sahanterien mitoista mainittakoon: Niiden pituus riippuu raa
min kehyksen korkeudesta, vaihdell en niiden koko pituus 1.2 ja 
2.t, metrin välillä, jolloin hampaallinen osa on 0.9- 1.9 m. - Te
rien vahvuus ilmoitetaan numeroill a, mutta niin, että ohuempi 
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t erä merkitään suuremmall a ja paksumpi pienemmäll ä numeroll a, 
vaihdellen nämät numero t 20 ja 10 väli llä, pääasiallises Li vain 
kokonaisina lukuina . Ku ten aikaisemmin (vrt . sivull a 16) on 
mainittu on numerolla 20 ilmoitetun terän paksuu s 0. 9 mm, kun 
taas N:o 10 ilmoittaa ö .4 mrn:in paksui sen t erä n. Tavallisimmin 
käytetyt paksu udet ovat N:ot 11- 17. Terien leveys va ih telee 75:n 
ja 250:n mm:in välillä. 

Raamin työskennell essä syntyvä sahanpuru , sahajauh ot , valuu 
r aamin juuree n keskikorkeuden kohd alle r akennetussa lattiassa 
- joll a vaunuj a johtavat ki skot y. m. sij a it - ___ _ 
sevat - olevan aukon kautta. T avalJisim
min järj estet ään niiden yhteen kohtaan ker
tymistä varten puurännit tai -suppilot, jot ta 
poiskulj etus - t apahtuipa se sitten t yöntö
kärreillä t ai mekaanisilla laitteill a - kävisi 
helposti ja vaaratt omasti. Parhaimmissa 
sahal aitoksissa on laadittu erity iset , vah
vall a ilmavirrall a t oimivat purunimij ät, 
jotka kulj ettavat sahajauhot kat t il ahu onee
seen tai muuhun keräämispaikkaan. 

Har vinaisempia - johtuen ensi sij assa 
t unt uvas ti pi enemmästä työkyvystään -
ovat vaakasuorat raamisahat, joita käy tetään 
paaasiassa vain hienompi en, kalliimpien 
puul aji en sahaamiseen. Nii ssä on vain yksi K uva 243. Dekupeeraussaha. 

t erä, joka leikkaa kump aa nkin suuntaan 
kulki essaan. Tukki lepää ki skoill a kulkevall a t ukki vaunull a, jota 
syöttökoneisto työntää etee npäin (kts. kuvaa 242). 

Dekupeeraus- ja lehtisahat ovat koneelli sia kuviosahoja (kuva 
243), joissa yhteen suuntaa n, alespäin, pureva kapea sahaterä 
kulkee ylös ja alas alhaalla vaikuttavan, joko jaloin polj ettavan 
tai voimakoneesta käynnin saavan ki ertokangen avull a. Tar vit
tava pingoit us saadaan aikaa n taas yläpää hän vaikuttava n jousta
van varren kautta (vrt. ku vaa 2!13). 

Tukkien katkaisusahan esittää kuva 1 sivull a 10, missä käyt
tövoimana on sähkömootto ri. lZun kuvasta selvenee r iittävästi 



110 

t ämän, meill ä harvemmin käy Letyn, jännitLämättömän saha
muodon t oiminta, missä t erä muistuttaa t a valli st a kahvasahaa 
(selkäsahaa) ja mi ssä puremin en tapahtuu t erää vedettäessä, ei se 
kaipaa laveampi a selityksiä. 

Yhtäjaksoisesti vaikuttavat sahaamiskoneet. 

T ärkeimpi ä t yökoneita ja puuteolli suuden useimmissa erikois
haaroi ssa käytetty on () annesaha (kuva 244; v l't. myös kuv aa 323 

K uva 24.li. Vannesaha . 

sivulla 170, joka kuuluu yhtäj ak
soisesti vaikuttavien sahaamisko
neiden ry hmään. Tässä koneessa, 
missä ohut ja käyttötarkoituk
sesta riippuen vaihtelevan leveä, 
juottamall ayhdenj aksoiseksi saatu , 
parhaasta viet eriteräksestä valmi s
t et t u terä juoksee kahden suureh
kon pyö rän pää!Jitse pingo itettuna, 
yhtyy siihen e tuun, m ikä raami
sahan t eräll ä on sen pingoittami
sest a, li säksi se etu, että t erä vai
kuttaa yhtäjaksoisesti leikat en. 

Koneen keksij änä pidetään 
englant ilais ta insinööriä N e w b e r
r y 'ä, vaikkakin käyt ön levenemi stä 
vuodesta 1808 lähLien, jolloin kek
sintö tehtiin, aina vuot een 1855 :een 

saakka, joll oin pari sil ainen konetehdas P e ri n P a n h a r d sitä 
rupesi yleisöll e vakavammin tutustutta maan, suuresti haittasi se, 
eUä ei kyllin hyvin onni stutlu valmist a maan jatkottomia teriä. 

T ämä n työkoneen monipuolinen käyt tömahdolli suus, ollen 
yhtä sopiva mi tä hi enoimpiin ku viosahauksiin kuin suurten tuk
ki en halkomi seen ja katkaisuun, sekä sen y htäjaksoisest a leik
kaamisesta aiheutuva suuri työnteho ovat tehneet sen aivan vält
t ä mättömäksi apuneuvoksi pienimmi ssäkin puuteolli suusliikkeissä. 

1 äyttö voi tapaht ua käsin vääntäen , jaloin polkien t ai kone
voimin . - Käsiteltä vien puuka ppalten mukaan on halkomi s- ja 
katkaisu-vannesahoissa kiskoilla pyörivät , joko ihmisvoimin tai 
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automaattisesti kulkevat tukki vaunut, kun taas tavalli sissa puuse
pän vannesahoissa on valettuun runkoon kiinnitetty sopiva metalli
pöytä käsiteltävän puukappaleen tukemi sta ja liikuttamista var
t en. Tämä pöytä on useimmiten käänn eltäväksi laadittu ja sama
ten voidaan siihen kiinnittää johtolinjaali. 

Tavalli simmin ovat sahanterää kulj ettavat pyörät raudasta 
valettuja ja niid en läpimitta on vähintäin 500 mm:iä, koska pie
nemmillä pyöri]]ä sahanterä on liian suuren katkeamisvaaran alai
nen. J otta sahanterä ei liukui si pyörien kehältä, pannaan kehän 
peitteeksi kumia, korkkia, nahkaa t. m. s. 

Kuten jo huomautettiin riippuu t eri en leveys siitä t arkoituk
sesta, mihin konetta käytetään. Kuviosahaukseen ja kaartuvi en 
sa hausuri en synnyttämiseen käytettyj en t erien 

a b 

leveys ei saa olla yli 10 mm:in, kun taas taval
li sissa puusepän töissä se on jopa !10 mm:iä ja 
siitä yli, ja suurissa, tukkien sahuuseen käy
t etyissä vannesahoissa 80- 100 mm, jopa aina 
250 mm, jolloin t erän vahvuuskin on 2 1/ 4 mm. 
Kun sahatcrä kulkee vain yhtämittaisesti sa
manncpäin, leikkaa se myöskin vain yhteen suun
taan, nimittäin alaspäin kulki essaan. Tästä 

K uva 21,5 _ Vannesa
a laspäin tapa htuvasta liikun nosta riippuen ovat lian hampaat ; a o i-

vannesahan t erän hampaat aina etunojoisia tai kea t , b sop irn attom at. 

ainakin suorakulm anmuotoisia. Kaikki muut 
hammas muodot ovat sopimattomia. Jotta sahapuu ei tukkeisi 
hammaslovia, ovat !ovet aina t ehtävät pohjastaan pyöreiksi (ktso 
kuvaa 245 ). Käytetäänp ä sahapuruj en poistamiseksi sivulle kiin
t eästi sovitettuja harjojakin. Hammasnop eus vannesa hassa voi 
noust a jopa 30 m :ii n 1 sek. 

Vannesahan t arvitsema voima määrä riippuu pyöri en halkaisi
ja n suuruudest a ja käsiteltävän puun vahvuudesta ja kovuudesta, 
vaihdellen t avallisissa vannesahoissa 1 ½- 5 hevosvoim aan, mutta 
oll en suurissa Yannesahoissa jopa öO hv. 

Vannesahan kunnol1i sen käymi sen tärkeä edellytys on, että 
t erän päiden yhdi stäminen on tehty huol ellisesti. Tämä tapahtuu, 
kuten jo edell ä vi itattiin, ju ottamall a, mikä parhaiten t oimitetaan 
käyttämällä erityistä juottoko jelta (ktso kuvaa 246) ja ah jotul en 
puutteessa sopivaa juottolamppua. Päiden yhdisty ksessä noudat e-
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taan sitä sääntöä, että juot oskohta ei saa 
t ull a pak umm aksi ku in it se t eräleht i ja 
että päät t ul evat mahdoll isimman vä hä n 
to istensa päälle; kapeissa te rissä riittää yh
den hamp aan mitta, leveä mmi ssä kahd en 
Lai kolmen hampaan mitta. Teri en päät 
viilataan niin paljon viistoon, että ne pääl

Kun 246. Vannesa tian terän lekkäin pantui na eivät ole paksumpia kuin 
juol l okoj e . 

yksinkertainen terälehti paksuus. J uotto-
kojeeseen p isteLtyä ki edotaan yhdyntä kohtaan ohutta messinki
lankåa t ai pannaan päiden välii n ohut messinki levypala. Kun 
päät on sivelty booraksij auheell a ja vedell ä kostutet t u , puri st et aan 
ne punaiseksi hehkutetun pihdin leuoissa - jos koje on sen laatu i
n en, että pur istus ei tapahdu siinä - kunnes juottomessinki on 
sul anut ja aikaansaanut kiinnit yksen. Huomautett akoon samalla, 
kuinka t ärkeät ä juot oksen onnistumisell e on, että molemmat yh 
t een juotettavat päät ovat mahd oll isimman puhtaat; ei saa siis 
käyttää r uosteisia, öljyisiä t ai rasvaisia viiloja. 

Yksinkertaisimpia sahakoneit a ovat sirkkeli- eli pyörösahat, 
joissa sahaterän mu odos taa keskuksestaan pyörivää n akseliin kiin
nitet ty ja piLkin kehäreunaansa hampaill a varustettu ympyrän
mu ot oinen teräslevy . 

Sirkkelisahan käyttö tapahtuu useimmiten konevoimin , har
vemmin li hasvo imin. Pinteli in s. o. akseiiin, mihin t erä on kiin
nitetty, on sovi tettu hihna pyörä, johon voimakoneen voima siir
ret ään, tai vaikuttaa t uohon pinte li in välittö mästi sä hkömoot to ri. 

Konee n yksinkertainen rakenne ja sen hyvin suuri ki ertonopeus 
t ekevät sen paljon käyte tyksi ja suuren työtehonsa vuoksi sa ngen 
tärkeäksi työnvälineeksi puuteollisuuden eri aloill a. 

Milloin sirkkeli sa ha on keksitty, ei varmuudell a voida sanoa, 
mutta t iettäväs Li rakensi sell aisen vuonna 1777 muuan Mi l l er 
Englannissa. 

Ku n sirkkeli sahaa ei käytetä yksistään suori a pituus- ta i 
poikki sahauksia toimitettaessa, vaan myöskin työkappalten suori s
tuksii n, nuutl ien, loviLu sten ja t appien tekoo n, vaihtelee niin itse 
koneen kokoonpano ja muoto ku in, ja ennen kaikkea, käytetLävien 
teri en suuruus, va hvuu s ja hammastuskin asianhaarojen muk aan. 
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Yksiteräisenä tul ee sirkkeli
sah a k ysymykseen halkaisusa
hana, (kuva 247), jolloin suu
rempiteräisiä voidaan käytt ää 
j opa tukki en sahaa'rniseen, pi e
nempiä t aasen ohuempien puu
t avaroiden halkaisuun. Näissä 
t arvitaan erityinen , puusta t ai 
raudast a tehty aluspöyt ä ja sit-
t en ohj auslinj aalit t ai ~rityiset Kuva-247. Sirkkcl isaha. 

ohj ausvalssit . - Samaten on t ar-
peen vain yksi t erä katkaisu- eli kaappaussirkkelei sä, joissa 
t erän asento on poikittainen pit kässä johtopöydässä. Tavalli
simmin nousee t erä vipuastuimen avull a pöyt ätason alta tasoa 
ylemmä, tai voi se myöskin pendelin, heilurin, t avoin riippu a 
katto- tai seinälaakerien varassa, kuten kuva 248 näyttää; näitä 
sirkkelisahoja nimitet ään tuon rakenteensa vuoksi pend eli- eli 
heil urisahoiksi. 

Sahalaitost en t ärkeitä koneita ovat sellaiset sirkkeli sahat , 
joissa on kaksi t erää ja niin sovitettu samankeskeiseen akseliin, et tä 
niiden keskin äistä et äisyyttä voi kät evästi suurentaa t ai pienentää. 

K uva 21,s. I-Ic il ur isah a. 

J . Kehhonen , P uun käs ittely. 

Nämät ovat välttämättömiä raameist a 
tul leiden lankku- ja lautat avaroiden, niin
kuin myöskin ohuempien kimpitavaroiden 
reunaamist a eli kanttaamista ynnä vii 
memainittuj en katkaisemista varten. Sirk
kelikoneist o sij ait see omine rautaisme 
jalust oineen keskellä puist a, pyörivillä 
valsseilla varust ettua pöytää, jot a pit 
kin kantattava sahuutavara kulkeutuu 
sirkkeliin itseensä kuuluvien syöttövals
sien vaikutuksesta läpi terien, saaden siinä 
sopi van leveysmittansa. Et tä t ämän ko
neen käsittelij ältä, •>kanttaajalta,>, vaadi
taan erikoist a ar vioimisky kyä, osat akseen 
kanttaamattomasta sa huutavarasta saada 
mahdolli simman edulliset leveysmitat, on 
käynyt selville jo aikaisemmin esitet yistä 

8 



näkökohdist a puutavaran käsittelyssä, huomauttaessamme, että 
puutavarakaup assa oikeast aan merkitsee enemmän t avaroiden le
veys kuin niiden paksuus. 

Erinäisiä keppisahauksia varten voi t erien lukumäärä olla 
suurempikin kuin edellämainittu kaksi. 

Kuten edellä mainitt iin vaihtelee sirkkelisahanterien suuruus 
huomattavasti tarkoituksestaan riippuen, sillä kun pienten työ
kapp alten paloitteluun käytettävien t erien halkaisija on vain pari 
sentimetriä, ovat suurten tukkien halkaisuun ja katkaisuun käy-

Ku va t ali . 

Ku va 25 1. 

K uva t '.ll,9 a, b j a c. Sirkkelisabanhampaat pehmeätä puuta p ituussuuntaan sah atessa. 
K u va 250. Sirkkelisahanh am paat kovaa puu ta p ituussuuntaan sah atessa. 

Ku va 25 1. Sir k kel isahanham paat po ikk i puuta sahatessa. 

t etyt terät aina 2 metriä halkaisij altaan , jopa enemmänkin. 
Mutta kun suurempaa halkaisij aa täyt yy vastat a suurempi terä
vahvuus, ei hyvin suuret sirkkeli sahat voi t ull a kysymykseen, jos 
mieli t/iän puuainetta säästää . 

J otta sirkkeli sahan käynt i oli si moitteet on , on sahanterä mont
t eerattava akseliinsa mitä huolellisimmin. Terän tulee olla akseli s
saan aivan ympyrän keskitse, mutta myöskin niin että se ei kal
li st ele yhtään sivull ~päin. 

Samoin on sirkkeli sahan t yöskentelylle t ärkeää, että siinä on 
teräll ä t ai t erill ä oikea hammasmu ot o. Se seikka jo, että sirkkeli
sahoja käyt et ään sekä pit uus- että poikki sahauksissa, vaatii eri
laisia hammasmuot oj a. Vaikkakin käy tännönmi esten mi elipiteet 
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hammasmuotojen tarkoituksenmukaisuudesta määrättyihin töi
hin nähden eivät täysin olekaan samat, niin voidaan kumminkin 
varmasti sanoa, että pehmeitä puita pituussuuntaan sahatessa 
ovat suuremmat, puskevat (sudenhampaat, kuva 249 a) tai hyvin 
etunojolliset (kuva 249 b), niinkuin myöskin n. s. korpinnokkaham
paat (kuva 249 c), mutta ennen muuta n. s. keskeytyvät hampaat 
edullisimmat. Kovia puita pituussuuntaan sahatessa ovat pystym
mät ja matalammat sekä pienemmät hampaat soveliaimmat (kuva 
250). Poikkipuun sahuuseen eivät etunojolliset hampaat sovellu, 

Kuva 252. Erikoisia sirkkeli sahan bammasmuotoJa. 

ne kun vetävät puuta liiaksi sahaan, aiheuttaen täten alituisen 
vaaran työntekijälle. Mieluimmin käytetään tasakylkikolmioham
paita (kuva 25'1). Muita sopivia, vaikka harvemmin käytettyjä, 
sirkkelisahan hammasrnuotoja esittää kuva 252. - Terät valmis
tetaan upokasteräksestä ja niillä on joko tuo luonnollinen aine
kovuutensa tai ovat ne kaksinverroin karaistuja. Näiden viime
mainittujen, niinkuin yleensä paksumpien sikkeliterien hampaita 
ei hariteta, vaan sensijaan ne levitetään s. o. erityistä hammas
levittäjää apuna käyttäen levitetään terän leikkuureuna työntä
mällä tai lyömällä, kuten aikaisemmin on s·elitetty. 

Aikaisemmin viitattiin siihen, että sirkkeliterää voidaan käyt
tää uurteiden, nuuttien, leikkaamiseen. Sangen kätevä tapa on 
tällöin kiinnittää sirkkeliterä jyrsinkoneen pinteliin, jolla, jos se 
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asetetaan en suuriin kaltevuusasentoi-
• hin, voidaan saada syntymään 4-25 
wfilill mm:iä leveitä uria (kuva 253). 

Käytettäessä 4 sirkkcliterää, joista 
2 on vaakasuorasti ja etäisyytecnsä näh-

Kuva 253. S irkkelisahan käyttö d l · 
1 ; luurteiden teossa. en muu te tav1ssa, samaten 2 pystysuo-

rassa ja etäisyyteen nähden muutelta
vissa, voidaan tämmöistä sovitelmaa käyttää mainiosti tappi rn 
leikkaamiseen ja täten halvasti korvata kallishintainen tappikone. 

Erikoismuotoja sirkkelisahoista ovat lieriä- eli putkisaha (kuva 
254), tynnyrisaha (kuva 255), ja pallosaha (kuva 256), joista ensi
mäisessä terä on ontto lieriö, toisessa keskestään paisuneempi 
ontto lieriö, tynnyri, ja viimeisessä pallosegmentti, palloleikkele. 
Jokaisessa näissä on hammastus terän reu
noissa, muodostaen aina ympyrän. Kaik
kia kolmea käytetään astiatehtaissa ja vii
memainittua myöskin pyöräLehtaissa. 

Sirkkelisahan pyörimisnopeus riippuu 
terän halkaisijan suuruudesta ja sahatta
van puun laadusta. Kun esim. hyvin pie-
net pyörö,ahat t ekevät jopa 5000 pyöräh- Kuva 254. 

dystä minuuti ssa, on pyörähdysluku suu-
remmissa vain 400- 500 minuutissa. - Kehänop eus s . o. matka, 
minkä joku piste sahaterän kehällä kulkee 1 sekunnissa, on 
20- 45 rn ja enemm änkin. Sirkkelisahan pyöriessä lii an hitaasti, 
on käynti paitsi häälyilevää, lisäksi hakkaavaa, ja tylsistyminen
kin tapahtuu nopeammin. Liian suuri pyörimisnopeus kuum entaa 
terän liiaksi. Poikkipuuta sahatessa tulee pyö rimisnopeuden oll a 
suurempi kuin pituuspuula sahatessa, kun taas ko
vaa1 pituus puuta sahatessa sen tulee olla picnem pi 

• kuin pehmeätä pituus

Kuva 255. Tynnyrisaha. 

puuta sahatessa. 
Sirkkelisahan tarvit

sema ()Oimamäärä riippuu 
leikkausvahvuudesta ja 
puun laadusta. Kun pie
nemmässä riittää 1- 5 
hevosvoimaa, tarvitse- Kuva 256 . 

Pal losaha. 



117 

va t suurem mat lukki rn katkaisi jat jopa 20 ja enemm änkin he
Yosvo1mia . 

Sirkkelisahat ovat suuren pyörimisnopeutensa tähden puu
teollisuuden vaarallisimpia koneita ja niihin nähd en on erityisesti 
t arpeen tehokkaat suojeluslaitteet tapaturmien estämiseksi. Kun 
suojeluslaitteista tulee erikseen puhuttavaksi, emme niihin tässä 
yhteydessä enempi puutu. 

* * * 
Seuraavassa puheeksi otettavat työkoneet tarkoittavat, kuten 

aikaisemmin on mainittu, puun muokkaamista vielä suuremmassa 
määrässä kuin mitä edelläselvitetyt sahauskoneet. Näitä ovat 
höyläkoneet, jyrsinkoneet , pora- ja talttakoneet , sorvit ja niin 
näiden kuin sahauskoneiden kunnossa µitämi sessä käytetyt koneel
liset apuneuvot ynnä silityskoneet ja eräät muut. 

Höyläkoneet. 

Ensimäiset yritykset höyläkoneen keksimisessä ovat englanti
laisten Bethamin vuodelta 1771 ja Hatt o nin v:lta 1776. 
Mutta heidän koneensa olivat kumminkin vielä hyvin epätäy
dellisiä. Tuntuvasti parannetun rakensi B r a m a k v. 1802, 
mutta silläkin oli siinä määrin puutteellisuuksia, ett ä se ei saa
nut suurempaa käyttöä. Vasta v:sta 1827 lä htien, kun M a 1 c o 1 m 
M ui r Glasgowista t eki parannuksia, joita osin käytetään vielä 
nykyisissäkin höyläkoneissa, rupesi se saamaan yhä suurempaa 
huomiota osakseen. 

I-I öyläkoneet voidaan jakaa kahteen suureen ryhmään. 
Toisen ryhmän koneet , aikaansaadessaan sil eitä ja käyttö

valmiita pintoja, ottavat lyhyitä katkottuj a lastu ja, jotka kelpaa
vat pääasiassa vain lärnmittämistarkoituksiin, kun taas toisen 
ryhmän koneet paloittelevat käsiteltävän puun pitkiin, yhtenäisiin 
lastuihin, joita käyt etään faneereina, korien, siivilöiden y. rn. s. 
punontasäikeinä. 

Toimivan työkalun (höyläterän) asento ja vaikutustapa riip
puu höyl äkoneessa koneen tarkoituksesta. 

Niissä höyläkoneissa, joita käy tet ään faneeri en tai pitkien 
lastuj en synnyttämi seen, niinkuin myöskin niissä, joiden t ehtävänä 
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on viimeistelyhöyläys tai viimeistelypuhdistus karkcahöyläyksen 
jälkeen, on terän toiminta käsihöylän työtavan jäljittelyä. 

Höyläkoneissa, joita käytetään sileiden ja tasaisten pintojen 
höyläämiseen, ovat leikkaavat höylänterät kiinnitetyt joko pyöri
vään akseliin n. s. kutteriin tai eräänlaatuisia töitä suorittavissa 
höyläkoneissa myöskin akselin päähän n. s. pinteliin. Näiden 
viimemainittujen s. o. tappikoneiden työtapa muistuttaa suuressa 
määrässä itse asiassa jyrsinkoneiden työtapaa. 

Höyläkoneiden erityismuotojen nimitykset ovat otetut niistä 
työmuodoista, mitä niillä suoritellaan, kuten seuraava luettelo 
tavallisimmin käytetyistä osoittaa: suoristushöylä, tasohöylä, 
keilaushöylä, tappikone j. n. e. 

Kuva 257. Oikohöylä, 

Suoristus- eli oikohöylän (puuseppien ,>kielellä,>: rihti- eli rih
taushöylä) (kuva 257) pääasiallisin työ on suoristaa s. o. t ehdä 
puukappaleen epätasainen ja kieroutunut pinta suoran tasa
pintaiseksi, mutta voidaan tällä koneella suorittaa, erikoisia terii.i. 
käy ttäen (kts. kuvia 258 ja 259), myöskin saumausta, huullostusta, 
ponttausta y. m. ja erityisten lisälaitteiden avulla myöskin listan
höyläystä, reunustusta, nelikulmaisten ja pyöreiden patsaiden 
y. m. höyläystä. Koneen tasossa (plaanissa) olevan johtolinjaalin 
avulla (katso kuvaa 257) käy mahdolliseksi saada kaksi toisiinsa 
sattuvaa puun sivua kohtisuoraksi toisiansa vastaan. Puukappa
leen kuljetus pitkin höyläkoneen tasoa tapahtuu käsin työntäen 



Kuva 258. Suoristushöylässä käy
t et yt ponttausterät . 

Kuva 259 . Suori stush öylåssä 
käy tetty I istahöyläysterä . 

j a painaen ja jos höylättävä puukappale on hyvin lyhyt käytetään 
erityistä, puun päälle painettavaa työntölautaa, joka saattaa oll a 
selästään varustettu kädenpidikkeellä ja jonka takareunaan on 
ruuvilla kiinnitetty t eräslevy työnnettävän puukappaleen taka
syrjään kiinnikäymistä varten. 

· Kuten konetta selvittävästä kuvasta näkyy on suoristushöylän 
j alusta valamalla t ehty, vahva, yhtenäinen kappale, missä t eräkut
terin laakerit saavat tukensa. Tällä jalustalla lepäävät kutterin mo
lemmille puolille sovit etut, täysin suoriksi höylätyt valurautaiset 
pöytätasot, joita voidaan tarpeen mukaan kohottaa ja laskea tai 
siirtää kauemmaksi tai lähemmäksi toisiaan. Laakerit ovat kuten 
höyläkoneissa yleensä joko rengasvoitelulla varustettuja tai n. s. 
kuul alaakereita . 

Pöydän koko pituus vaihtelee tavallisimmin 1500 ja 2700 
mm:in välillä ja koneen höyläävä leveys taas ::>00 ja 800 mm:in 
välillä. 

Tärkein osa höyläkoneissa on niiden kutterit ja t erien kiinnitys 
.niihin. Aikaisemmin oli tapana valmi staa kutterit poikkileikkauk
seltaan nelikulmaisiksi (ktso kuvaa 260), mihin kaksi t erää kiin-

Kuva 260. Nelikul rn a inen kutte ri ja 
teri en k iinni tys s iihen. 

Kuva 261. P yöreä kutteri ja 
teri en k iinnitys s iihen. 
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nitettiin t eräksisill ä ruuveilla. Mutta sen suuren vaaralli suud en 
t ähden , mikä tällaisia kuttereita käytettäessä oli siinä, että puun 
vähänkin horjahtaessa tai takaisinsi ngahtaessa käsi helposti saat
toi joutua pöydän syrj än ja kutterin väliin, valmi st etaan kutterit 
nykyään melkein yksinomaan pyöreiksi poikkileikkaukseltaan, 
jolloin terien määrä on sama kuin neliskulmaisissakin (ktso kuvaa 
261) . Paitsi pi enempää vaarallisuutta on pyöreillä teräkuttereilla 
se etu, että niiden käynti on hiljaisempaa kuin nelikulmaisten. Kut
terit tehdään kokonaan t eräkses tä. Terät nelikulmaisissa ovat 
verrattain paksuj a, mutta pyöreissä ohuita ja keveitä. Niiden 
kiinnittäminen on t ehtävä mitä suurimmalla tarkkuudella ja huo

lelli suudella ja kon een tasaiseen käyn
ti in nähden on välttämätöntä, että te
rät ovat aivan tasapainoisia ja että 
kutterit pyörivät laakereissaan moit
t eettomasti, koska kutterien pyörimis
nopeus on jopa 4000 kierrosta minu
tissa, vastaten ainapa 18- 20 m:in leik
k ausnopeutta sekunnissa. 

Suoristuskonoita on myöskin poik
kipuu- oli kiekkole()y-höyläyslw ne (kuva 
262), missä t erät ovat slitseihin kiin

Kuva 262. Poikkiptiu-böyJäyskone. nitetyt , pist äen niistä esiin kuin käsi-
höylän terä höylärao taan. Nämät slit

sit ovat halkaisijoina vahvassa rautaisessa ki ekkolovyssä, jonka 
läp imitta on 30 cm:stä-3 m:iin. Levy on kiinni pysty- tai vaa
kasuoran akselin päässä, pyörien koskipisteensä ympäri 12- 30 
m:in nopeudella sekunnissa. Jottei levy halkoisi, on sen kehän 
ymp äri t akorautainen r engas. Levyssä on tavallisimmin 2 tai 
4 terää, mutta löytyy useampiteräisiäkin. 

Konetta käytetään varsinkin parkettitehtaissa höylää mään 
poikkipuisia parkettilevyjä. 

Tasohöyläkone (•>plaani,>) on jalustan muotoon ja rakentee
seen, samaten kutterin muotoon ja laakerisovitteluun nähden 
samantapainen kuin edell äesitetty suori stushöylä (kuva 263). 
Pääasiallisin ero on siinä, että tasohöylässä kutteri ei si jaitse 
pöytälevyn sisäll ä tai all a, vaan sen yläpuolella (katso leik-
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Ku va 263. Tasoh öyläkone. 

kauskuvaa 264) ja leikkaa siis puuta päältäpäin. Kun koneen tar
koitus on höylätä siinä käsiteltävä puu tasapaksuksi kauttaal
taan, on siinä erityiset vetävät ja samalla tasaisesti puristavat 
syöttövalssit, jotka saavat liikuntonsa hammaspyörävaihteen vä
lityksellä. Nämät syöttövalssit, joita on kaksi t eräksest ä valettua 
ja joista etumainen on rihlattu, takimmainen sileä, sijaitsevat 
siten, että höylättävä puu kulkee niiden alaitse. Puristus syntyy 
joko säädettävillä jousipuristimilla kummassakin tai etumaisessa 
vipupuristimella. Syötön helpoittami seksi on pöytään si joitettu 
aivan syöttövalssien kohdall a pyörivät, melkein pöydän t asalla 
olevat valssit . 

Höyläysleveys vaihtelee t avallisimmin !100:n ja 800 mm:m 
välillä. 

Kuva 264 . L e ikka us kuva tasohöylän yläosa sta . 
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Vaikka emme yleensä suosittele n. s. kombineeraUuja eli 
uni versaalikoneita s. o. sell aisia, missä samaa konetta voidaan 
muutella eri tarkoituksellisiksi koneiksi, katsomme kumminkin 
olevan syytä huomauttaa sellaisesta yhdistetystä oiko- ja taso
höylästä, jommoinen on kuvassa 265 esitetty. Tämänlaisesti käy
tännöllisesti järjestetty yhdistelty ko!1e, joka ei vaadi minkään
laisia muutoksia, käytettiinpä sitä oikomis- tai tasoittamistyöhön, 
on hyvin omiansa pienempään liikkeeseen, missä on joko tilan 
puutetta tai missä työt eivät vaadi alituista, molempia työn puolia 
tarkoittavien koneiden käyttämistä. 

Kuva-;265. Yhdistet t y o iko- ja Lasoh öy lä . 

J os höyläkoneella tahdotaan samalla kertaa saada suorite
tuksi niin höylääminen kaikilla puolilla kuin samall a myöskin 
syntymään sellaiset uurteet ja kielet, j ommoisia lattialanku issa 
käytetään tai erilaatuiset ponttaukset, keilaukset y. m., niin silloin 
tulee koneessa oll a useampia kuttereita. Tällöin on esim. ö-kutte
risessa höylässä 2 kutteria pystyasennossa, kolmas vaakasuorassa. 
Puun syöttö t apahtuu itsetoimivalla valssikoneistoll a. - Suurem
missa puuhöyläkoneissa on kumminkin vähintäin 4, mutta useim
miten 5 kutteria ynnä näiden lisäksi vielä silitys- eli tasoterät s. o. 
kiinteät höylänterät, jotka vaikuttavat käsihöylän terän tapaan 
viimeist ellen, si loittaen kutterin jäleltä kohdalleen sattuvat pinnat. 
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Nämät terät ovat sovitetut n. s. terälaatikkoon, ja monasti sovi
tetaan koneeseen erityinen, näiden terien synnyttämien pitkien 
lastuj en katkomiskone, jotta niiden kulj etus lastujohtoja pitkin ta
pahtuisi yhtä mukavasti kuin kutterilastujenkin. Tämänlaisen höy
läyskoneen (ktso kuvaa 266 a) työskentelytapa on lyhyesti seuraava: 

Kaksi raskasta, vipupainojen alaspainamaa puristusvalssia 
työntää höylättä vän puun ensim äistä, alapuoli sta, pöydässä vaaka
suoraan sovitettua kutteria vastaan. Tämä tasoittaa puun ala-

- ---· ----· ------
Kuva 266 a. Suurempi h öy läys- ja keilauskone. 

pinnastaan suoraksi ja tasaiseksi, samalla kun useammat, vieterivoi
malla vaikuttavat paininpyörät puristavat lJUUn tuota kutteria 
vasten. Tätä kutteria se uraa välittön:ästi 1 (tai 2) silitysterälaati k
koa, joissa kussakin on 2- 3 vinossa olevaa silitysterää. Tälläkin 
kohdalla painavat pienet puristusvalssit puun t eriä vasten. 
Tämän jälkeen tulevat molemmat sivuill a vaikuttavat pysty
asentoiset kutterit , jotka höyläävät puun sivuille uurteen ja 
kielen tai profiilin. Nä mät t erät voidaan pintelien ja kääntö
pyörien tai kääntökampien avull a asetel la lyhyemmän tai pitem
män välimatkan päähän toisistaan, höylättävälle puulle määrätystä 
leveydestä riippuen. Näiden jälkeen seuraa nelj äs, pöydän pintaa 
ylemmä vaakasuoraan asetettu kutteri, joka höylää puun neljän-
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nen eli yläpinnan. Tämän kutterin t akana on puristuslaitos ja sen 
all a viides kutteri, joka tavallisesti leikkaa halutun profiilimuodon. 
PysLysuoriin kuttereihin sovitetaan usein veitsiterien asemesta 
jyrsinterät, ne kun t ekevät puhtaampaa jälkeä oksaisista tai kie
roon kasvaneista puista saadussa sahuutavarassa. Höylättävän 
puun suurin paksuus on harvoin yli 100 mm eli 4 ongi. tuumaa, 
sallittu laudan leveys saa pienemmissä koneissa oll a vain 125 mm 
( = 5 engl. tuumaa) , suuremmissa 300 a ::no mm ( = 12 a 13 engL 
tuumaa) . 

- --------------------, 

------- -
~- --- - ·---.. ---

Kuva 266 b. Ta pp illöyläko ne. 

K eilaus- eli listahöyläkoneita käytetään höyläämään suoria 
profil eerattuja keilauslistoja, jopa 250 mm:in (= 10 engl. tuuman) 
leveitä, ja niissä on joko yksi ainoa vaakasuora (yläpuolinen) kut
t eri tai ö-4 kutteria. Nämät koneet eroavat edellisistä siinä, että 
pöytä ei ole koneen keskell ä, vaan ainoastaan toisella sivulla. 

J os suuremmissa rakennus- ja huonekalupuuseppätehtaissa 
on valmistettava suuremmat määrät samanlaatuisia tappiliitoksia, 
niin niiden valmistuksessa ei nykyisin enään käytetä sahaa, vaan 
erityistä tappihöyläkonetta (kuva 266 b). Tuollai sessa koneessa, 
joka voi leikata jopa 200 mm:in pituisia ja 150 mm:in paksuisia 
tappeja, on kaksi vaakasuoraa ja yksi tai kaksi pystysuoraa teliä. 
Edelli siin t eliin kiinnitetään tavallisten tappien leikkaamista var
t en tappiteräpää. Kumpaakin t eliä voidaan siirtää korkeussuun-
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taan ja ylempää lisäksi vaakasuuntaan, 
j onka kautta tapille saadaan haluttu 
paksuus sekä vaihtuvan suuret olat. 
Aivan näiden vaakasuorien t elien vie-
ressä on kahteen suuntaan siirrettävä Kuva 267. Hankoterä. 

pystyteli , jossa leikkaavana aseena on 
joko kieppuva sirkkeliterä (vrt. sivulla 116, kuva 253) tai hankoterä 
(ktso kuvaa 267) hanko- ( eli slitsi-) liitosten ja kaksinkertaisten tap
pi en leikkaamiseksi. Käsiteltävä puu kiinnitetään pöydässä lii
kutettavaan kiinnikelaitokseen ja työnnetään käsin teriä vastaan. 

Pyörösaiwalwnetta käytetään valmistettaessa suurin joukoin 
8- 80 mm:iä paksuja pyöreitä keppejä (luudan-, pensselinvar
siksi, pyörien värttinöiksi j. n. e.) . Kulmikkaaksi sahatut kepit 
kuljetetaan käsin koneeseen, jolloin muuteltava kuljetuslaite sa
malla estää puun siirtymisen, mutta on koneita sell aisiakin , 
j oissa valssilaitteiden avul la on automaattinen syöttö. Huo
mattava on, että kutakin keppipaksuutta varten ta rvitaan oma 
pyörösauvateränsä. Erikoisten syöttö- ja terämuotojcn avulla voi
daan tällä koneell a valmistaa myöskin toiseen päähänsä suippc
nevia (keil amaisia) keppejä tai halutun pitkiä pyöreitä tappeja. 

Kuva 268 . Kulmauskone. 

Kulmauslwneella (kuva 268) leikataan 
erilaisia vinokulmia jopa 100:n mm:in pak
suihin kehys- ja muihin listoihin. Koneen 
pöydälle luja ·ti painettu puu työnnetään tu
kevasti käsin kulmanmäärääjää vasten, sa
malla kun toisella kädellä väännetään leik
kaavaan t erään vaikuttavaa vipusinta. 

Jyrsinkoneet. 

Yksinkertaisimpia, mutta siitä huolimatta mitä monrna1S1m
piin tarkoituksi in soveliaita puu työkoneita ovat jyrsi:nkoneet ( eli 
•>fr cesit•>). Niiden työtapa on suunnilleen samaan periaatteeseen 
perustuva kuin höyläkoneidenkin, koska niissä nopeasti pyörivä 
terä leikkaa käsiteltävästä puusta lyhyet lastut. 

Jyrsinkoneilla voidaan t ehdä suoraan kulkevia, kapeampia 
pintoja, uurteita, ki eli ä sekä kaikenlaatuisia profileerauksia; ensi 
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Kuva 269 . Pöytäjyrsinko ne. 

kädessä käytetään nä iLä koneita kumminkin valmistamaan eri
laatui sia kaa rrettuja ja mutkikkaita muotoj a. Käytettäessä eri
koisia laitteita voidaan jyr sinkoneita käyttää ovitäytteiden 
ohennukseen , saumojen , ponttien , kanneloimi sten ja hankojen 
ynnä tappien tekoon ; ja saattaa tapeill a oll a melkein mikä 
muoto tahansa . 

Sen mu kaan, mitenkä puuta jyr sinkoneissa kä
sitell ään, niinkuin myöskin koneiden r aken 
teesta riippuen , erotetaan nelj ä eri järjes Lel
mää, ni miLtä in: pöytäjyrsinkone (kma 269) 
- tavallisin ka ikista käyLety istä - , pukki
jyrsinkone - missä jy rsinpin teli on vaaka
suorassa asenn ossa reikien ja syvennysten ka i
verrusta va rLen - , ketjujyrsinkone - en i si
jassa tappil äpien leikkaamista var ten (ktso 
kuva 270) sekä ylhäältäpäin fJaikuttafJa jyrsi
kone (yläjyrs inkone) - jota käytetään lävis
teLtyjen ja syvennettyjen täyte- (,>fylli -,> ) 
töiden y. m . s. valmistuksessa. 

T avalli sessa pöytäjyrsinkoneessa on luj a 
Kuva 270. . 
Ketiu iyrs i valurautam en , mill oin minkin muotoinen ja-

Kuva 271. 
P intelin Iaa
ker isovitus. 



Kuva 272. 
Sirkkel iteräpari. 

lusta ja sen varassa vaaka
suora pöytälevy (kuva 269). 
Tästä pistää ylös, tavalli
simmin keskestä, pyöreästä 
aukosta koneen tärkeimmän 
osan, parhaasta teräksestä 
tehdyn, pystysuorassa pyöri
vän jyrsinpintelin pää. Pin
t eli pyörii kolmessa pitkässä , 
f os f oripronssisessa laakerissa 
ja sen alapää saa tukema 
teräsruuvista (kuva 271). Se 
on joko yhtenäinen kappale 
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Kuva 273. 
H ankoterä. 

tai eri osista koottu. Yhtenäiselle annetaan etusija, koska se on 
yleensä tanakampi kuin jatkollinen ja tekee senkautta siistim
pää ja varmempaa jälkeä. Pintelin vahvuus on noin !10- 50 
mm. - Pinteli ä voidaan kohottaa ja laskea käsipyörän t ai kam
min avulla, tai pysyy pinteli paikoi llaan, jolloin pöytälevyä noste
taan ja lasketaan. Jyrsimen asentoa voidaan näin muutell a jopa 
80 mm. 

Terän kiinnitys - oli pa sitten teräaseena sirkkeliteräpari 
(kuva 272) , hankoterä (kuva 27:1 ja kma 267 sivulla 125), kiep puva 
sirkkeli terä (kuva 25~1 sivulla 116) tai särmäys- (,>faasi- •> ) terä (kuva 
274) - tapahtuu siten, että pintelin •>slits iirn, hankoon (c), pan
naan ensin teräskii la (b ), sen pääll ä on kiila-urall a varustettu ren
gas, jonka päällä t eräaseen napa saa tukensa. Kiinnikkeeksi ase
tetaan toinen teräskiila (h) ja teräsruuvi ( d). Pinte!in yläpää on 
nelikulmainen, jotta ruuveja kiinnikiri steaäessä pinteli voidaan 
siitä pitää ava imell a paikoillaan. Tarvittava tapin vahvuus sirk
keli teräparia tai hankoteriä käytettäessä 

Kuva 274. Särrnäyst~rä. 

saadaan sovittamalla 
väliin erity1s1ä ren 
kaita eli •>pakkoja•> . 

J yrsinkoneissa käy
tetyistä eri t erämuo
doista esitettäköön li 
säksi se, mitä ohimen
nen on jo edell ä tul
lut mainituksi: hanko- Kuva 275. Hanko- eli slitsil evy. 
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Kuva 276. 

['uva 277. Kuva 278 c. 

~.8a.''iU l n 278 b. 

A , A 

B B 

('(v l 
L..._ _____ _:_ _ _ 

Kuva 279. Jyrsinkoneen 
keilausterä. 

ja tappiliitosten teossa käytetään 
tavallisimmin ,S' -muotoista hanko
eli slitsiterää (kuva 267) tai myös
kin hankolevyä (kuva 275); kei
lauksia varten on kummassakin 
terän profiili tehtävä keilattavan 
profiilin mukaiseksi. Tehtäessä ovi
täytteissä kysymykseen tulevia 
särmäyksiä (»faasauksia•>), käyte
tään särmäysterää (kuva 274.). Kei
Jauksissa käytettyjä terämuotoja 
ovat profiiliterät (kuvat 276 ja 

Kuva 276. Profiiliterä. Kuva 277. Kruu-
nuterä. Kuva 278 a) Keilausterän kiin- 279) ja erikoinen terämuoto n. s. 
nitys pintelin slitsiin, b) keilausterän 
kiinnitys erityi sten kiri st yspakk ojen vä
liin, c) kruunutcrän kiinn i tys p intel iin . 

kruunuterä (kuva 277), jossa on 
4.- 6 teräkärkeä samassa ympyrä
kehässä. I< okemus on osoittanut, 

että pehmeämmissä puulajeissa on edullisempi käyttää nelikär
kistä, kun taas hyvin kovissa puissa tai puunpäätä jyrsitessä on 
eduksi , jos kärkiä on useampia. 

Keilausteriä valmistettaessa on huomattava, että terän pro
fiili ei saa olla aivan sama kuin puuhun syntyvä profiili puun poik
kileikkauksessa, sillä t erän profiilin tulee olla konstruoitu sen pyö
rim iskehän mukaan.minkä terä työskennellessään piirtää (kuv.280). 

Kuva 280. Pror iiliterän valmistu s 
määrätyn puuprofiilin mukaan. Kuva 28 1. Tapinleikkaus laite. 



Kuva 282. Suorien proriilistojen höyläys jyrs inkonee lla. Laittee
seen kuuluu vaakasuora puinen levy ja si ihen pystysuoraan kiin
nitetty puinen johtoleV)' . Lisäksi on s iinä painavat rullat ylhäällä 

ja vieterit s ivulla puristamassa . 

'° Kuva 283 b. Painaja ovien peilitäytte itä ohennettaessa (särmättäessä) . 

Kuva 283 a. Pa inaja kaarev ia keilaustöitä tehd essä. 

Kuva 284. Vieterivoimalla vaikuttava pai
naja särmäystöitä suoritettaessa. 
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Ku va 281 esittää la itteen , jota 
käyttäen jyrsinkoneell a voidaan 
valmistaa slitsiliitosten tappiosia. 
Jyrsinkoneen pinteliin on kiinni
tetty ki ekkolevy, johon on leikkaa
vat t erät kiinnitetty siten, että ne 
väliinsä jättävät t appiosan. Käsi
teltävä puu kiinnitetään pöyt ään 
sopivalla kiinnityslaitteell a. 

K uva 285. P uinen pa inaiav ieteri sär- Kun yksinkertaisemmissa jyr-
mäYstMä suori tettaes a. sintöissä käsiteltävää puuta hoi-

dell aan pelkästään käsien tuella, 
on vaikeammissa töissä pakko turvautua erinäisiin tukilaitteisiin, 
jotka edullisimmin kiinnitetään puristusleukoj en ja puristusruu
vien avull a pöydän reunaan, koska pöydän pintaan sovitettavat , 
työtä estävät kiinnityslaitteet käyvät täten tarpeettomiksi. Ryh
tymättä tässä kum
minkaan laveam
malti selvittämään 
näitä lisälaitteita, 
esitämme vam 
muutamia kuvia, 
joista jossain mää
rin selvenee niiden 
yksinkertaisuus ja käyt
tötapa( kuvat 282 - 287). 

K etju jyr sinko ne 
on suuremmissa raken
nuspuuseppä -tehtaissa 
tullut myöhemmin esi
tettävän pitkälovipo
rakoneen (vrt sivulta 
132) tilalle tehtäessä 
suorakaiteenmuotoisia 
40:sta 350:een mm:iä 
pitkiä, 6:sta 25:een 
mm:iä leveitä ja aina 
200 mm:iä syviä tappi-

Kuva 286. L a ite slitsauks ia t ehtäessä. 

Kuva 287. Pingo it inkehys. 



läpiä (tai hanko-auk
koja). Purevana työ
aseena on päättymä
tön, jyrsinteriJlä va
rustettu ja kahden 
pyörän päällitse kul
keva ketju (vrt kuvaa 
270 siv. 126). Käsitel
tävä puu kiinnitetään 
nostettavaan ja las
kettavaan sekä kohti
suoran akselinsa 1ym
päri kiertyvään pöy
tään, jota voidaan siir
tää myöskin vaaka
suorassa suunnassa 
veivipyörän avulla. 

J yrsinkoneet ovat 
puuteollisuuden vaa
rallisimpia,joten niissä 
jos missä t ehokkaat 
suojeluslaitteet ovat 
välttämättömiä. 

Ylä jyr sinko neessa 
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Kuva 288. Kuvanveisto kone. 

on ylhäältäpäin työskentelevän jyrsinpintelin lisäksi myöskin ta-

Kuva 289. Jyrsinkoneeseen sovileltu sinkkausla ite. 
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Kuva 290. Jyrsinkoneeseen sovitettu rihla uslaitc. 

vallinen pöytäjyrsin. Tässä voidaan kumpaakin pinteliä nostaa 
ja laskea tarpeen mukaan. 

Näitä koneita on todellisuudessa myöskin kuvassa 288 esi
tetty kuCJanCJeistokone, jommoista käytetään kuvanveistotöitä teh
dessä sekä jäljennettäessä jonkun mallin mukaan; jälj ennöksiä 
voidaan t ehdä 2- 6 samalla kertaa. Kysymyksessäolevassa ko
neessa ovat leikkaavat työaseet pieniä, porantapaisia jyrsiä. 

Yhdistämällä tavalliseen pöytäjyrsinkoneeseen erityinen sink
kauslaite (kuva 289), voidaan mukavasti saada syntymään niin 
avonaista kuin salasinkkausta, ja samalla tavalla erityisen laitteen 
avulla (kuva 290) voidaan jyrsinkoneella suorittaa mitä moninai
simpia rihlaus- ja kanneloimistöitä. 

Kuva 29 1. Pitkäloviporakonc. 

Porakoneet. 

Porakoneiden päätarkoitus on 
ennen muuta antaa poran terälle 
suurempi nopeus kuin mitä käsin 
työskennellessä on mahdollista. 
Käytetyt muodot ja rakenteet 
ovat hyvin erilaisia. Tärkein osa 
on porapinteli, jonka pyörivä liike 
saadaan aikaan joko hammas
pyörien, hihnoj en tai hankaus
pyörien välityksellä. TaCJallisessa 
porakoneessa suorittaa porapinteli 
vain pyörimis- ja syöttöön tar
vittavan hitaasti tapahLu van 
eteenpäinkulkemisliikkeen. Mutta 
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jos näihin liikkeisiin tulee lisäksi sen pöydän 
sivullepäin tapahtuva liike, mille porattava 
puukappale on asetettu, on kone n. s. pitkä
lofJiporalwne (kuva 291), jommoista käytetään 
tappi läpien valmistamiseen. 

Tavallisessa porakoneessa voidaan käyt
tää mitä poranterämuotoja tahansa, mutta 
pitkäloviporassa on käytettävä siihen erityi
sesti soveltuvia teriä (ktso kuvaa 292). 

Porakoneissa saattaa terän asento olla 
joko vaakasuora (kuten esittämässämme ku- Kuva 292· Pitkäloviporia. 

vassa 291), tai pystysuora, taikka jopa mikä 
tahansa. Paitsi maassa seisovaa jalustaa, voi porapintelin tu
kena ja ohjeena olla penkkiin, seinään tai patsaaseen kiinnitet
tävä runko. 

Talttauskoneet. 

Erilaiset talttauskoneet tulevat kysymykseen varsinkin sel
laisissa teollisuuslaitoksissa, missä on jykevämpiin puihin teh

Kuva 293. Talttauskone. 

tävä tapitus- ja hankoläpiä. Nii
den työskentelytapa jälj ittelee käsin 
taltatessa kysymykseen tulevaa, sill ä 
näissä koneissa hakkaa talttaterä lo
ven nopeahkoon pudoten alas ja uu
delleen nousten ylös. Terä on kiin
nitetty Juistisivu jen välissä kulkevaan 
varteen, jonka liikkumisen saa aikaan 
joko käsin tai jaloin käyteltävä vipu 
tai sitten koneellisesti käypä kampi
akseli ja kampivarsi (kuva 293). Tal
tattavaa puuta kulj etetaan vaakasuo
rasti liikuteltavan pöydän avull a. 

Pienemmät liikkeet hankkivat 
kernaimmin sellaisen koneen, missä 
pystypora ja pystytaltta ovat sovite
tut samaan tukirunkoon. 



Sorvit. 

Sori'i on työkone, joll a suoritetaan kaikenlaatuisia sorvaus
töitä, s. o. akselinsa ympäri pyörivästä käsittelynalaisesta puu
kappaleesta sopivat teräkalut (pääasiassa taltat) vuolevat puuta 
pois siten, että lopulta jää ajatellun m uotoinen, poikkil eikkauksel
taan pyöreä kappale. J os sorvaus tapahtuu kappaleen sisällä, niin 
silloin suoritetaan koverrussorvausta. Erityisillä sorviin yhdistet
tävillä lisälaitteillit voidaan aikaansaada sellaistakin sorvausta, 
missä poikkileikkaus ei ole enään ympyrä; tätä nimitetään passig
tai myöskin fasoni - eli kuviosorvaukseksi. Ovalilaitteen avulla 
saadaan ovali- eli soikiosorvausta ja täysin epäsäännöllisiä sorvaus
töitä suoritetaan jäljentämis- (kopio-) ja kuvio- (eli fasoni- ) sor
veilla, malleja apuna käyttäen. Kanneloimis- ja kierrelaitteilla t eh
dään kaikenlaatuisia kierteitä ja korist eita käsiteltäviin kappalei
hin; näitä nimitetään yhteisesti gijoteeraustöiksi. 

Puu työkoneista lienee sorvi kaikkein vanhin. Jo vanhat egyp
tiläiset, persialaiset ja kreikkalaiset ovat t ehneet sorvaustöitä . 
Mutta vanhimmissa sorveissa työnalainen puu ei pyörinyt keskey
tymättä samaan suuntaan, vaan se kiepahteli edestakaisin. •>Pyö
rittäminen» tapahtui näet siten, että polkulautaan kiinnitetty 
nyöri oli kierretty pari kertaa sorvattavan puun ympäri, mistä 
nyöri jatkui katossa riippuvaan joustavan kaaren jänteeseen (siitä 
nimi »vipusorvi») . Polkiessa kulki nyöri vipusimen notkumisen 
avulla ylös ja alas ja puu pyöri vuoroin toiseen , vuoroin toiseen 
suuntaan. Itämaisilla kansoilla tapaa vielä nytkin tuoll aisen al
keellisen sorvin. 

Nykyisissä sorveissa on kiertoliike, kuten sanottu, saman
suuntainen ja käyttö tapahtuu joko jaloin polkien tai koneellisesti. 

Sorvin jalusta on joko puusta tai raudasta, ja kuuluu tähän 
jalustaan jalat ja prisma; t ämä prisma on kahden yhdensuuntai
sesti k4lkevan ja väliinsä raon jättävän posken muodostama alusta 
eli •>peti•> (saks. sanasta Bett) sorvin kiinteille ja liikuteltaville 
päällisosille. Kun puusta tehty prisma on aina jonkun verran epä
varma tarkkoja töitä vaadittaessa, t ehdään ainakin enempi käy
tettävissä konesorveissa se raudasta, missä posket ovat tarkoin 
höylätyt. 

Jalustaan on polj ettavan sorvin i'auhtipyörä sovitettu (kuva 
294); se saa käyntinsä sen akselina olevasta kampiakselista, jonka 
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kampeihin taas polkusimeen yhdistetyt kampi, arret vaikuttavat. 
Vauhtipyörän pyörimisliikc siirtyy ki erretyn nahkahihnan avulla 
prismalla lepäävän telinpylkän köysipyörään, johtuen sitten tämän 
pyörän aksolia pitkin siihen kiinnitettyyn sorvattavaan puukappa
leeseen. Kun vauhtipyörä on ,>porrastettu,> s. o. siihen on yhdis
tetty halkaisijoiltaan eri suuria pyöriä kolmesta kuuteen kappa
letta, voidaan käsiteltäväll e puulle saada samalla tavalla polj et
taessa eri suuria kiertonopeuksia, jos t elinpylkän pyörä on samall a 
tavalla porrastettu. Vaihtoluku otetaan keveämmissä ja pienem
missä, halkaisijaltaan noin 50 mm:iä suurissa työkappalcissa, ta
vallisesti; 1: 10, raskaammissa töissä, joissa halkaisi ja on !100 mm:iä 

K uva 291,. Puusorvi. 

ja siitä yli, vain 1: 5. Tästä johtuu, että, kun sorvipintelin ki erto
luku keveissä töissä saattaa olla aina 2000 minuutissa, kun se ras
kaissa · on vain 500-600 minuutissa. - Koneelli sesti käyvissä sor
vei ssa käyvät vauhtipyörä ja polkusin tarpeettomiksi, sillä telin
pylkän pyörään vaikutta tällöin suoraan väli vaihdosta tul eva hihna. 

Sorvin päällisosia ovat telinpylkkä, siirtopylkkä ja käsituki. 
T elinpylkkä (muina suomenki elisinä ~astineina saksankieli sestä 

a lkusanasta spindelstock eli spindeldocke syntyneelle puuseppien 
käyttämälle vastineell e: ,>pintelitokka,> tai ,>tokka» näkee käytet
tävän m. m. nimityksiä karapylkkä ja kela) on sorvin tärkein osa, 
missä kahden, valko- tai punametalli- tai (raskaimmin rasitetuissa) 
fosforipronssi-laakerin varassa pyörii pinteli eli kara. Ensimäisestä 
laakerista esiin pistävä pintelin pää on porattu ontoksi ja varus-
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tettu niin ulko- kuin sisäpuoleltaan ruuvikierteellä. Tämän kautta 
voidaan siihen kiinnittää erilai set käsiteltävän puun kiinnipito
laitteet, patroonat. Kärkikorkeus vaihtelee 150- 375 mm:in välill ä; 
vielä suurempiläpimittaisten kappalten sorvaamiseksi voidaan suu
remmissa sorveissa kiinnittää pintelin takapäähän kiinnitinle/Jy. 

Siirto- eli juoksupylkkää (juoksutokka, vaarnapylväs, saks. 
reitstock eli reitdocke) käytetään tukemassa pitempiä työkappa
leita; sitä voidaan tarpeen mukaan siirtää pitkin prismaa sekä 
kiristää rengasmutterilla tai jollain muulla mutterimuodolla 
altapäin poskiin kiinni. Sen läpi kulkevaa, koonillisella kärjellä 
varustettua pinteliä (vaarnaa, pignole'a) voidaan kuljettaa veivi-

c:.=-.;&;LLL.:=;;;;;.L&& ♦ 2 E ~ 
i:;: iO\::n.:iOX-JJ 

Kuva 295. Laite pass ig-sorvauksia varten. 

pyoraa kääntäen sekä se voidaan saada pysymään määrätyssä 
asennossaan puristusruuvia kiristämällä. 

Käsituki eli alus on sorvitaltan tukemista varten sorvaustyötä 
tehtäessä . Suppilovarteen, jota voi kuljettaa pitkin prismaa ja joka 
rengasmutterin avulla kiristetään prisman poskiin altapäin samalla 
tavalla kuin siirtop ylkkäkin, pistää varsinaisen tukikappaleen varsi, 
ja tämä tuki voidaan asettaa halutulle korkeudelle puristusruuvin 
avulla. 

Sor/Jausterinä tulevat kysymykseen mitä moninaisimmat taltta
rautojen muodot. 

Passig-sorvaus, jolla tarkoitetaan sentapaisia töitä kuin 
kuva 295 näyttää, on 17-vuosisadan kukoistuskaudelta. Nimitys 
johtunee latinalaisesta sanasta ,>passim•> s. o. paiko itellen, tai ranska-
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laisesta sanasta ,>passer,> = mennä, kulkea. Tekotapa joutui 
unohduksiin; mutta viimeisimpinä vuosina, kun oli keksitty 
erityinen laite tämänlaisen sorvaustyön automaattiseksi suoritta
miseksi, on se jäll een päässyt muotiin jossain määrin. Tässä uudessa 
passig-laitteessa saadaan pinteli siirretyksi sivulle päin yksinker
taisesti kiertämäll ä käsin pyöritettävää ratasta; siirron mitta voi
daan tarkoin määritellä asteikon avulla ja sovittaa paikoillaan 
pysyväksi. J os asteikko sovitetaan nollakohtaan, pyörii pinteli 
suoraa kierrettään . 

Kuva 296. Kaa vio- ja jä lj entämissorvi. . 

Nykyajan keksintöjä on n. s. kaaCJio- (schablooni-) eli jäljen
tämissorCJi (kuva 296), jolla voidaan valmistaa poikkileikkauksel
taan aivan säännöttömiä kappaleita, kuten pyssyn periä, lestej ä, 
pyörän värttinöitä, vasaranvarsia j . n. e. jopa kuvanveistotöitä. 
Useimmiten on tämä sorvi sitäpaitsi senlaatuinen, että siinä voi
daan saada useampia samanlaisia kappaleita samalla kertaa (2- 8 
kappaletta). Koneessa on melkein aina yhdistetty jyrsin sorvin 
kanssa yhteen. Poramaiset taltat ovat yhteisessä akselissa, joka 
kulkee pituussuuntaan liikkuvassa luistissa. Luisti saa taas sor
vattavan kappaleen muotoja vastaavan liikunnan johtopyöristä, 
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jotka kierivät pitkin rautaista mallia. Malleja on joko yksi työ
kappalten välissä, tai kaksi, yksi kummassakin reunassa. Vanne
sahassa karkeaksi leikatut työkappaleet ja malli pingoitetaan vie
rekkäin piikkien väliin liikkuvaan pöytään sekä pannaan pyörivään 
liikkeeseen, samalla kun pöytä kulkee ja johtaa ne taltta-akselin 
ohi. Mallilla ja työkappaleilla on sama kiertoluku. Pituusliikunto 
tapahtuu automaattisesti johdepintelin avulla, jonka kiertoluku on 
sopivassa suhteessa mallin ja työkappalten kiertomäärän kanssa. 

Kuva 297. Lisä lai te sorvalessa kanneloimisia, ruuvikierte itä y. m. 

KufJanfJeiston jäljentämiskoneessa (vrt sivull a 131 kuvaa 288) 
kulkee pitkin mallin muotoja neula, joka on yhdistetty j yrsimen 
varteen niin, että jyrsinterä seuraa tarkoin tuon neulan liikun
toj a. Tälläkin koneella voidaan t ehdä useampia jälj ennöksiä sa
mall a kertaa. 

Sell aisia sorvaustöitä tehdessä, jotka kaupassa esiintyvät n. s. 
massa-artikkeleina, kuten tuolin- ja pöydänjalat, verhorenkaat 
y. m., käytetään kiwio- eli fasonisorfJia. Siinä annetaan esineelle 
haluttu muoto kaavan mukaan itsetoimivalla supportilla; vanhem
missa sorveissa täytyy kuvioterä viedä puuta vasten luistissa ole
van käsivivun avulla ja antaa tällöin esineelle haluttu muoto. 
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N. s. universaalisella jyrsin-, kanneloimis- ja ruuvisorvilla 
(kuva 297) voidaan tehdä kaikenkaltaisia ruuveja vasempaan t ai 
oikeaan, matal ampia tai syvempiä kanneloimisia, rosettej a, 
paisutuksia, pyöreitä ja soikeita nuppeja, erikulmaisia pintoja, 
mitä moninaisimpia keilauksia, helminauhoja j. n. e. levyihin, 
kehyksiin y. m. s. Erikoinen etu tällä laitteell a on siinä, että se 
voidaan sovittaa mihin sorviin tahansa, missä kärj en korkeus on 
vain 225 mm. Tässäkin on varsinaisena leikkaavana työkaluna 

Kuva 298. Laite soikiosorvauks ia teht äessä. 

jyrsin. Näitä töitä nimitetään ,>gijoteeraus»-töiksi, joka ni
mitys, johtuu keksijästään, ranskalaisesta Guillot'sta (lue gijoo). 

Elliptisiä muotoja sorvataan kuvan 298 esittämällä oc;aali- eli 
soikiolaitteella, joka on niin konstruoitu, että käsiteltävän puun 
akseli siirtyy aina toiselle ja t oiselle puolelle, joten aina samalla 
kohdalla pidetty leikkuuterä piirtää ellipsin. Laitteen voi kiin
nittää jokaisen suuremman sorvin pinteliin. 

Sivulla 23 olevissa kuvissa 5 a- d on esitett y rattaiden 
pyörien valmistuksessa kysymykseen tulevat koneelli set sorvin 
lisälaitteet, joiden täydennykseksi viittaamme sivulla 21 esitet-

• 
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tyyn pyöränkehän taivuttamista selvittävään kuvaan 4 ynnä 
siihen liittyvään selitykseen. 

Kaikki nämät laitteet ovat tarkoitetut auttamaan puun jou
tuisampaa käsittelyä ja ne täyttävätkin erinomaisesti t ehtävänsä 
oloissa, missä puutyön erikoistuminen on tapahtunut ja missä 
joukkovalmistus voi tulla kysymykseen. 

Teroitus- ja harituskoneet. 

Tarkka ja siisti työ, kuten myöskin tyydyttävä aineellinen 
tulos liikkeenharj oittamisesta riippuu puutyökoneita käytettäessä 
vielä enemmän kuin käsin käytettävissä työkaluissa siitä, että 
työ koneen vaikuttavat työaseet ovat hyvin ja . teknillisesti oikein 
teroitetut. 

Kun kaikissa käsityökaluihin supistuvissa ja myöskin pienem
missä, koneiden apuun turvautuvissa työpajoissa työkaluj en te
roitus tapahtuu melkein poikkeuksetta käsin, on suuremmissa 
liikkeissä tätä varten olemassa erityiset koneet. Sen suuren hyö
dyn kannalta, mikä tämänlaisista koneellisista apuneuvoista on, 
rohkenemme niitä suositella pienemmillekin työkoneiden apuun 
turvautuville käsityöläisliikkeill e, sillä esim. vannesahan terän 
viilaaminen ja hari · taminen käsin ei ainoastaan vie runsaasti 
aikaa, vaan se myöskin vaatii suurta harjaantumista ja tottumusta. 

Vanne- ja pienempien sirkkelisahojen t erien teroittamisen 

Kuva 299. Vannesahanterien teroitus- ja harituskone. 

toimittaa sahan-
terän()iilausko

neessa viila, joka 
on kiinnitetty 
edestakaisin kul
kevaan työnti
meen jäljitellen 
täten ihmiskä
den liikettä. E-
räissä uudem-
missä koneissa 
jousessa lepäävä 
viila kulkee sie
västi sahanham-
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paaseen painautuen, vaikuttaen voimakkaimmin keskikohdalleen 
päästessä, ja jättäen hampaan rauhallisesti sen kärkeä vahin
goittamatta. Mitä yksinkertaisimmin laadittu ja helposti sää
deltävä siirtolaite kuljettaa viilan hampaasta toiseen. Koneeseen, 
joka voidaan asettaa soveliaaksi kaikille hammasmuodoille, voi 
olla samalla kertaa yhdistettynä itsetoimi()a harititslaite (kuva 299). 

Kuva 300. Smirgel i teroituskone. 

Tämänlainen vannesahanteränviilaaja teroittaa ja harittaa jopa 
80 hammasta minuutissa. 

Suurempia sirkkelni-, raamisahan-, vannesahan- ja höyläko
neen teriä, niinkuin myöskin eräitä jyrsinteriä ei teroiteta viiloilla, 
vaan smirgelilevyillä . Smirgeliteroituskoneessa on (kuva 300) akse
liin kiinnitetty smirgelilevy sekä lisäks i hihnapyörä ynnä laitteet, 
mihin teroitettavat terät kiinnitetään. Sahanterien teroittamista 
varten on sitäpaitsi automaattisesti toimiva kuljetuslaitos. Smir
gelilevy painetaan teroitettavaa terää vasten joko käsin tai toi
mittaa sen automaattinen sovitelma. 
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Koneissa käytettävien sahanterien, höylänterien, jyrsien ja 
porien t eroituksessa on mitä tarkimmin säilytettävä ne t eräkulmat, 
joista käsityökaluj en yhteydessä on selkoa tehty, koska muuten, 
puhumattakaan siitä että hyvää työntulosta ei saada, työaseen 
leikkaava reuna saattaa sangen helposti loheta ja aikaansaada vam
moja työntekijäll e, jos mennään yli terotuskulman sallitun rajan. 

Sirkkeli- ja raamisahan t eri ssä tulee monasti kysymykseen, 

'---------------- -

Kuva 30 1. Höylänterien tahkomiskone. 

että hampaan tahottu 
reuna on vuoroin oikealla 
vuoroin vasemmalla puo
lella. Tämä saadaan sel
laisell a sovituksell a, missä 
smirgelilevy on kieppu
vassa varressa, joka ei ai
noastaan nouse ja laske 
säännöllisesti, vaan myös
kin kiertyy oikealle ja va
semmalle; tavallisimmin 
siirtyy t erä tällöin auto
maattisesti hammasvälin 
kerrallaan. 

Sahanterien t eroitukses
sa on hyvä noudattaa sään
töä: vähempi t eroitus ker
rallaan, mutta usein tapah
tuva on parempi kuin voi
makas ja harvoin tehtävä. 

Suorien höylänterien t eroitukseen käytetään itsetoimivaa 
tahkokonetta (kuva 301), missä tahkoavana osana on smirgelilevy. 
Tahkottava t erä kiinnitetään kulj etuskelkkaan, jota sitten kulje
t etaan johtokiskoll aan joko käsin tai automaattisesti edestakaisin. 
Oikea teroituskulma saadaan kelkassa löytyvää kahta käsiruuvia 
asettelemall a. Erilailla profileerattuja t eriä varten käytetään so
pivasti profileerattu j a smirgelilevyjä akseliin kiinnitettynä. 

Smirgelilevyn oikeaan käyttöön nähden on muistettava eräitä 
tärkeitä seikkoja, sillä ellei näin tee, saattaa smirgelilevy haljeta, 
puhumattakaan siitä, että hyvää tahkoamisjälkeä ei synny. -
Levy on pantava akseliinsa hyvin helposti si.ihen menevästi; sitä 
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ei saa siihen pakoittamalla pakoittaa; vielä vähemmin kiilata. 
Laikkojen (fl enssien) ja levyn väliin on aina asetettava joustava 
levy (pahvia, kumia, huopaa tai asbestia). Mutteria ei saa kiristä
mällä painaa laikkua vastaan. Liian suuri kiertoluku (yli 1000 
kierrokseen minuutissa nouseva) on vaarallista. Hiottavaa terää ei 
saa painaa lii an kovasti levyä vasten, sill ä silloin saattaa terä 
sinistyä ja palaa. Smirgelilevyn tulee aina pysyä täysin pyöreänä 
ja sen kehäpinnan tulee pysyä karkeana. Kehältään täydestä 
ympyrästä poiskulunut levy on saatettava uudell een kuntoon, 
mikä tapahtuu sorvaamall a n. s. mustan tim antin tai erityisen 
ojentajan (vrt kuvaa 230 sivulla 94) avulla. Sileäksi käynyt tai ras
voittunut levyn kehäpinta t ehdään uudelleen karkeaksi keveästi 
taltalla hakkaamalla. Smirgelilevyjen hauraus ei salli, että niihin 
sattuu tukevampia koputuksia ja iskuja, koska ne tällaisesta 
saavat helposti halkeamia. Jo tuon haurauden vuoksi tu lee 
levyn suojustimena olla vahva varj ostin, jotta kappaleet halj e
t essa eivät pääsisi vaaraa tuottaen sinkoilemaan. Smirgelilevyä 
käytettäessä, ja varsinkin sahanteriä teroitettaessa, on teroittajan 
ehdottomasti pidettävä silmiensä suojana erityisiä suojaavia silmä
laseja, ell ei itse koneessa ole t eroituskohdan ja hänen kasvoj ensa 
väliin asetettavaa suojuslasia. 

Silityskoneet. 

J okainen puuseppä tietää, miten vaivaloinen on se silitystyö, 
mikä sileänkin höylyyn jäliltä tulee tarpeeseen esim. kiilloitettuja 
(poleerattuja) töitä tehdessä. Ajan säästämiseksi on laadittu eri
tyisiä silityskoneita, jotka tulevat kumminlcin käytäntöön vain 
suuremmissa puuseppätehtaissa. · 

Silittävä väline näissä koneissa on hiekka-, lasi-, hohkakivi
tai smirgelipaperi, mutta apuna voidaan käyttää, kuten käsinkin 
si litettäessä, silitysj auheen siroittelua si litettävälle pinnalle. 

Silitettävästä pinnasta riippuen on silityskoneiden silittävänä 
osana silityshihna, silitysvalssi tai silityslevy. - Ensinmaini ttu 
tulee kysymykseen epäsäännöllisissä pinnoissa (pyöränvärttinöissä, 
vasaran- ja kirveenvarsissa, kengänlesteissä j. n. e.) . Hihna 
kulkee kahden pyörän päällitse, joista toista voidaan siirtää hih
nan kiristämistä varten, kun taas toinen on samassa akseli ssa 



käyttöpyörän kanssa. Silitettävää kappaletta painetaan keveästi 
hihnaa vastaan, joka tekee noin 500 kierrosta minuutissa tarvittavan 
käyttövoim an oll essa ¼- ½ hv. 

Suorien pintojen silitykseen käytetään CJalssisilityslwnetta 
(kuva 302), joka on rakenteeltaan suoristushöyl än tapainen. Suo
ristushöylän teräkutterin asemesta on tässä pöytään so vitettu, 
silitysaineella päällystetty puu- tai kumi valssi. Jotta tähän vals
siin olisi pääsy helppo, voidaan koneen pöytää kääntää ylös sekä 
nostaa ja laskea pystysuorassa suunnassa. Usein rakennetaan 
nämä koneet vielä sit en, että pintelin päähän on sovitettu koonil
linen, kartiomainen silitysvalssi, jota käytetään pyöreiden pintojen 
silitykseen. Rakennetaanpa tämänlaisia koneita myöskin siten, 

Kuva 302. Valssis ilityskone. 

että puun syöttö tapahtuu auto
maatti sesti kumivalssien avulla. 
Minkä suurempi t eho koneilla on, 
sen enempi syntyy silityksessä pö
lyä. Tämän . vuoksi ovat silitysko
neet useimmiten varustetut pölyn
imijällä. Tämmöisen imijän sovituk
sella on lisäksi se etu, että hiekkapa
perin pinnalle ei keräänny pölyä, 

vaan se pysyy paljon kauvemmin silityskykyisenä. Koneet , jotka 
t ekevät tavallisesti 600-1000 kierrosta minuutissa, vaativati- 2 hv. 

Ler;ysilityskoneiden rakenne (kuva 303) on hyvin vaihteleva. 
Eräässä lajissa kuuluu koneeseen luja, onttovaluinen varsi ynnä 
siinä vahva pohjalevy, missä voimakas akseli laakereissaan pyörii. 
Akselissa on käyttöpyörät ja sen kummassakin päässä 800 mm:in 
suuruinen rautainen kiekko , tai on tuollainen kiekko vain toisessa 
paassa. Rautakiekkoon kiinnitetään ensin puulevy ja tämän 
päälle pingoitetaan takorautaisilla renkailla lasipaperi . Tämänkin
laisct koneet varustetaan itsetoim~valla valssisyötöllä. 

Eräässä toisenlaisessa lajissa hiova osa painaa tukevaa pöytää, 
taikkapa vain höyläpenkkiä vasten ja itse käyttökoneisto on kat
toon tai seinään kiinnitetty. Kattoon kiinnitetyssä koneessa on 
nivelill ä varustettu rautainen varsi, joka ylhäällä sijaitsevasta 
hihnapyörästä pannaan pyörivään liikkeeseen. Rautavarren ala
päässä on hiekkapaperilla pingoitettu silityslevy, jota kulj etetaan 
käsipidikkeestä vivun tavoin pitkin silitettävää pintaa. 



Kuva 302. Sili tyskone, missä on sekä levy ett ä pinte li. 

Seinään kiinnitetyssä koneessa (kuva 304) on liikkuva, nive
lillä varustettu vipuvarsi, jonka vapaassa päässä on hiekkap ape
ri ll a päällystetty silityslevy. Kädenpidikkeen avulla kuljetellaan 
tässäkin nop easti pyörivää levyä edes takaisin pöydän päällä 
makaavaa silitettävää pintaa pitkin. 

Jotta levy painelisi tasaisesti silloinkin, kun pinta on jossain 
määrin epätasainen , on silityslevyn yläpuolella olevassa varressa 
spiraalijousi. Hienompaa silitystä varten tulee hiekkapaperin aluk
sen oll a joustava, jota varten silityslevyyn pannaankin sen ja 
hiekka- tai lasipaperin väliin huopaa t. m. s. 

Levysilityskoneen voimankäyttö on noi n 1 Hv, kiertoluvun 
ollessa 400- 600 minuutissa. 

Silityskoneet eivät so
vellu hienompiin töihin, mis
sä silityksen tulee seurata 
puun syiden suuntaa; yhtä 
vähän soveltuvat ne myös
kin faneerattuihin töihin, 
koska nämät saattavat hel
posti tulla niillä puhkisilite
tyiksi. 

.J. Kekhonen, Puun käsittely. 

Kuva 304. Nivelva rtinen s ilityskone. 
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Menettelytavat puuta taivutettaessa ja puris
tettaessa sekä tässä tarvittavat apuneuvot. 

Taivuttaminen. 

Taivuttaminen on muuan työmuoto, joka tulee ky symykseen 
erikoistarpeissa, mutta jota muutamissa t eollisuushaaroissa käy
tetään sangen palj on (taivutetut huonekalut, tynnyrilaudat, pyö
räin kehät, venepuut, y . m.). 

Sana taivuttaa ilmoittaa jo, ett ä tässä ei ole kysymys mistään 
raaka-aineen suuruuden, vaan vain sen muodon muuttamisesta 
siten, että suora puu pakoitetaan käyristettyyn muot oon. Tämän 
menettelytavan käyttö on kumminkin rajoitettu; se soveltuu vain 
muutamiin puulajeihin ja näissäkin ainoastaan sellaisiin puukappa
leihin, joissa on kaunis, suorasyinen kasvu. 

Kaikissa puulajeissa on taipuisuus kosteassa tilassa suurempi 
~uin puoleksi tai kokonaan kuivassa tilassa; samaten on nuorempi 
puu sopivampi taivutettavaksi kuin vanhempi. Mutta jotta jokai
nen puu tehtäisiin sopivaksi t ähän työmenettelyyn, käsitellään 
sitä ennen taivuttamista vedessä tai höyryssä, jonka kautta tai
puisuus huomattavasti paranee. Pienemmissä töi sä tulee höyryyt
tämisen tilalle vedessä tai liimavedessä kiehuttaminen. 

Mutta tämä menettely ei riitä yksinään saamaan kovempia 
puulajejamme vahvuusmittojen ollessa hiemankaan suurempia niin 
taip11isiksi kuin monessa teollisuudenhaarassa usein on tarpeen .. 
Höyryt.8ttyinäkin ilmenee näissä taivutust a vastaan niin suuri 
vastavoima, että taivutus päättyy usein siihen, että ulkopinta 
murtuu. Tämä murtuminen estetään sillä tavalla, että höyrytet
tyä puuta t aivutettaessa pannaan sen ympärille teräskisko. Teräs
kisko kiinnitetään t aivutettavan puukappaleen päihin ruuvipuris
timilla, kiiloilla ja muilla sellaisilla, joll oin est etään puusyyt siir-
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tymästä paiko iltaan, kun taas sisäsivulle annetaan määrätty muoto 
valurautaisell a taivutusmuotilla. Jos tuollaisen taivutetun puu
kappaleen päästää semmoisenaan vapaaksi, niin se hyvin pian 
suoristuu kutakuinkin entiseen asentoonsa ja koko taivutustyö 
olisi hukkaan mennyttä; senpä vuoksi täytyy nämä panna nopean 
kuivausprosessin alaisiksi kuivautuskamareissa. 

Moninaisten kokeiden nojall a on todettu, että taivutustöihin 
soveliain puulaji on punapyökki. Tämän vuoksi käytetään taivu
tettuihin huonekaluihin tätä varsin runsaasti, kun taas vaunun
tekijäin tarpeessa saarni tulee hyvin paljon kysymykseen. 

Ryhtymättä tarkemmin selostamaan menettelytapoja taivu
tetuissa huonekaluissa tai muissakaan niin erikoisissa puutyön 
aloissa, jommoisia nämä kaikki ovat, viitattakoon vain kuvan 4 
sivun a 21 esittämään koneeseen, jota käytetään kärrynpyöräin 
kehiä valmitettaessa. Siinä on tavallisimmin puinen runko, johon 
on kiinnitetty kaksi liikkuvan tukikohdan ympäri kierrettävää 
vipuvartta, joita taas köyden avulla nostetaan ja liikutellaan. 

Puristaminen. 

Puun puristaminen on menettelytapa, jonka käyttö on vieläkin 
rajoitetumpaa kuin taivuttamisen. Puun puristamisella ymmär
retään puun yksityisten syiden kokoonpainamista erityisillä mes
singistä tai raudasta valmistetuill a muoteilla vahvoissa rautapuris
timissa. Kun useimmissa puulajeissa on eri vuosirenkaissa suuresti 
vaihteleva kovuus, niin tahtovat tämmöiset puristamall a aikaan
saadut kuviot näyttää epäpuhtailta. On senvuoksi selitettävissä, 
minkätähden useimmat puupuristukset tehdään puhtaammin 
pää- kuin pituuspuussa. 

Kaikissa puristustöissä on puu höyrytettävä tai kiehutettava, 
kuten taivutettaessakin, tai ovat sitten puristusmuotit kovasti 
kuumennettavat. 

Suurin epäkohta tuollaisilla puristustuotteilla on se, että niitä 
voidaan käyttää ainoastaan kuivina, sillä jos puu pääsee imemään 
vähänkin kosteutta, pyrkivät sen puristuskuviot häviämään 
kokonansa. 

Samantapainen, mutta huomattavasti parempi puristusten 
valmistustapa on se, missä purista~inen. saadaan aikaan samalla 



kertaa polttamalla puna- tai valkohehkuiseksi kuumennetuilla 
muoteilla. Tällöin on vain varottava, ettei puu kokonansa pala, 
jonka vuoksi muotin painaminen puuta vasten täytyy tapahtua 
äkisti, ja t ätä tehdään niin usein kuin kuvion syvyys vaatii. Näin 
valmistetut työt kestävät ja niitä voidaan käyttää useampiin 
tarkoituksiin. 

Esiintyy sellaisiakin tapoja, että oikeata puuta jäljitellään 
kaikellaisista jätteistä, kuten sahajauhoista, paperista, lumpuista 
ja niihin sekoitetuista liima-aineista t ehdystä seoksesta, muoteissa 
puristaen. Niin kauvan kun tässä on tarkoitus saada sellaisia 
jäljittelyjä, jotka yksinkertainenkin ihminen jäljittelyksi huomaa, 
ei tuollaisten töiden valmistuksesta ole sen enempää sanottavaa, 
mutta jos näillä keinotekoisilla aineilla koet etaan uskottaa, että 
työt ovat puusta tehtyj ä kuviopainamisia tai jopa puunleikkauk
sia, niin on asia tuomittava. 

-m-



Lastujen ja pölyn poistamislaitteet. 

Terveydelliset näkökohdat vaativat puuteollisuusliikkeissä 
mitä suurinta huomiota. On mitä tärkeintä laittaa puuteollisuus
työpajoihin tarkoituksenmukaiset i I m a n vaihto laitteet, 
niissä kun muodostuu terveydelle haitallista puun pölyä sangen 
runsaasti ynnä lisäksi haitallisia vaikutuksia liimasta, pulituu
reista, petseistä y. m. Useimmissa tapauksissa koetetaan näitä 
epäkohtia korjata ventilaattoreita sovittamalla. 

Kun toiselta puolen, kuten sanottu, työhuoneessa oleva pöly 
ja huono ilma on alinomaisena vaarana työntekijäin terveydelle, 
ovat toiselta puolen höylän ja sahan synnyttämät lastukasat hyvin 
tulenvaarallisia. Nämät jätteet ovat scnvuoksi poistettavat työ
huoneesta ja kerättävät joko käyttöpaikkaan tai erityiseen ka
saamispaikkaan . . 

Tehtaissa ja koneellisesti käytettävissä työpajoissa onkin 
tämänvuoksi olemassa itsetoimivia lastunkuljetus- ja pölyn
imemislaitteita. Vaaditaanpa muutamissa maissa suorastaan 
uusiin laitoksiin nähden tämänlaiset pakollisina. 

Lastu j en ime m i s 1 a i t te i 11 a ei ole suuri merkityksensä 
ainoastaan terveydellisissä suhteissa, vaan ne säästävät myöskin 
aputyö.voimissa ja palovakuutusmaksuissa, sillä ainakin ulkomailla 
myöntävät kaikki palovakuutusyhtiöt palovakuutusmaksuissa 
alennusta, milloin liikkeessä on tuollaiset laitteet. 

Pölyn vahingoittava vaikutus ei kumminkaan yksistään ai
heuta työntekijäin työilon ja työkyvyn vähennystä, vaan se on 
haitallista myöskin työkoneiden kunnolliselle käynnille. Pölyn ja 
lastujen peittämää konetta ei tarvitse ainoastaan usein puhdistaa 
ja rasvata, vaan se vaatii aina tuon tuostakin korjauksia. 
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Pölyn- ja lastunimijän pääosat ovat: laatikoilla ja haarajoh
doilla varustettu putkijohdosto, siihen kuuluvat exhaustorit ynnä 
pölyn ja lastunkerääjät. 

Putki j o h d o s t os s a on pää putki (kts. kuvaa 305 ), mihinkä 
yksityisistä työkoneista juoksevat haaraputket avautuvat. Pää
putki on sovitettu joko kattoon tai kulkee se työhuoneen lattiaan 
sovitetuissa kanavi ssa. Kussakin haaraputkessa on peltilaite, joll a 
imemistoiminta lopetetaan, milloin kone ei ole käynnissä. Tämän 

Kuva 305. Pöl yn- j a lastu jenimij älaite. 

kautta voidaan säästää huomattavasti voimaa. Samaten on kone
huoneessa tai myöskin ylempänä sijaitsevien huoneiden lattiassa 
kääntö- eli kaatoaukkoja, jotka ovat pääjohdon yhteydessä ja 
jotka voidaan kannella hyvin sulkea. Haarajohdon ja pääjohdon 
yhdyntä ei saa tapahtua varsin suorassa kulmassa, koska silloin 
syntyy voimankäytölle vahingollinen ilmavirrankierre. Sensijaan 
on voimankäyttö tuntuvasti pienempi, jos molemmat ilmavirrat 
voidaan saada kv.lkemaan mahdollisimman yhdensuuntaisesti (vrt. 
kuvia ö07 ja 308). 

Pääputken päässä on voimakas exhaustori s. o. imevä venti
laattori, jonka synnyttämä ilmavirta imee lastut ja pölyn koneesta, 
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K u va 306. Lastun imem isl aitteen sov i t us sor v issa. 

sikäli kun niitä siihen ilmestyy. Koneisiin on sovitettu imusuut 
esim. siihen t apaan , kuin kuva 306 oso ittaa sarviin sovitetuksi. 

Kun lastut ovat kulkeneet exhaust orin läpi, ajetaan ne tuu
len paineella johdost oa pitkin pölyn- ja lastunkerääjään eli n. s. 
separaattoriin. Täällä joutuu lastuj en ja pölyn t äyttämä ilma
virta erityisen järj est elyn kautta spiraalimaiseen kiertoliikkee
seen, jonka kautta päly ja lastut oman painonsa vaikutuksest a 
putoavat separaattorin alapääst ä olevasta aukosta lastukammioon, 
kun t aas ilma lastu- ja mahdollisimmassa määrässä myöskin pöly
vap aana nousee yläaukon kautta yläilmaan. Ilman t älläistä moit
t eet tomasti toimivaa pölyn- ja lastunkerääjää ei mikään laitos ole 
täydellinen. Lastuj en ja pölyn poist aminen yksist ään exhaust orin 
välityksellä on sen kautta t yydyttämät öntä, että hieno pöly ku 1-
keutuu il mavirran mukana lastukammion aukoist a ul os ja peittää 
m. m. kaikki lähist öllä ovat rakennukset , jonka epäkohdan mainit tu 
separaattori poist aa. 

Jotta suuremmat puukappaleet , työkalut y. m. s., jotka varo
matt omuudest a joutuvat imujohtoon, voit aisi helposti ot taa ulos, 
on johdost oon sovitettava säännöllisten matkojen päähän käsin
aukaist avia läpiä. Jotta tuollaisten vi eraiden kappalten kulku 
exh aust orin lävitse est ettäisiin, sell aiset ku n saattaisivat vioittaa 

K uva 307 . P ut kien h uono yhd istäm inen. K uva 308. P ut k ien h y vä yhdistäm inen. 



152 

sen s11p1ä, on hieman ennen haaraputken yhtymistä pääputkeen 
sovitettava n. s. murunkerääjä, joka itsetoimivasti erottaa vieraat 
esineet. 

Jos mieli imulaitteen laatia täy in hyvän, niin on siinä tehtävä 
sellainen sovitelm a, että pöly ja lastut vielä erikseen erottuvat. 
Putoavat jätteet voidaan johtaa, kuten edellä jo huomautettiin, 
joko erityiseen kasaamiskammioon tahi suoraan lämmityskatti
lojhin. Oikein laaditun imulaitteen tul ee toimia äänettömästi, se 
ei saa häiritä konetyötä, ei vaatia erityistä hoitoa eikä suurempia 
korjauksia. Putkijohtojen poikkileikkausmitat ja exhaustorin 
pyörimisnopeus on laskettava erikseen kutakin yritystä varten, 
sovelluttamalla parhaimmalla tavalla kulloinkin olosuhteisiin. 
Johdot tehdään kernaimmin galvanoidusta tai sinkitystä rauta
pellistä ja vaihtelee pääjohdon läpimitta 160- 680 mm:in välillä, 
kun taas koneista lähtevät imuputket ovat läpimitaltaan 60- 200 
mm. Exhaustorissa, jonka suuruus riippuu imettävien koneiden 
lukumäärästä, on siipien halkaisija 250- 1240 mm, ja vaatii se 
voimaa i:stä jopa 10:een Hv, pyörimisnopeuden ollessa 200- 800 
minuutissa. Lastunkerääjässä, jonka yläosa yhtyy sivuavasti pää
putkeen, on sylinterin korkeus 1050- 4-500 mm ja halkaisija 550-
2100 mm. 

-m-



Kuivaus- ja liimanlämmityslaitteet. 

Puuseppätehtaissa on työhuoneiden lämmittämisellä ja kui
vatus- sekä liimanlämmityslaitteilla sangen tärkeä osansa. Asian 
ratkaisu tehtaissa ja suuremmissa, höyrylläkäyvissä työpajoissa 
on verrattain yksinkertainen, niissä kun lämmittäminen, niinkuin 
myöskin kuivatuskamarien y. m. s. kuumentaminen tapahtuu ulos
virtaavan pakohöyryn avulla. Suoranainen lämmitys näissä liik
keissä ei yleensä tule kysymykseen, koska syntyisi turhia kustan
nuksia, ellei pakohöyryä käytettäisi hyväksi, ja kun toiselta puo
len palovakuutusyhtiöt asettavat kuivatuskamarien ja liiman
keittolaitteiden höyrylläkuumenemisen yhdeksi tärkeäksi ehdoksi. 

Aivan toisin ovat olot sell aisissa liikkeissä, joissa ei ole höyryä 
käytettävissä. Näissäkin tarvitaan lämpöä itse työpajojen läm
mitystä, käyteltävien puiden kuivatusta, niiden ennen liimaamista 
tarvittavaa lämmittämistä, niinkuin myöskin 
liimakattilan alituista kuumana pitämistä 
varten. Tälläisissä pikkuliikkeissä on sen
vuoksi kuivatus-, liima- ja lämmitysuunien 
rakenteella ja muodolla mitä suurin vaiku-
tus työn edukkuuteen. Näissä käytetään 
kuivatusuunej a (kuva 309), kuivatuspöytiä 
j. n. e., joita lämmitetään puunjätteillä, las-
tuilla y. m. s. Ne ovat useimmin varus- 1 
tetut liimanlämmittäjill ä, ovat samalla myös- · 
kin verstaiden lämmitykseen tarkoitettuja 
ja vastaavat kylläkin pienemmän liikkeen 
vaatimuksia. Varsin edullisia ovat sellaiset 
uunit, missä on suuri vesikattila, mihin liima
pannu voidaan asettaa, ja jotka ovat taYal-

Kuva 309 . Liima- ja 
kuivalusuuni. 



laan samantapaisia kuin n. s. mat alanpaineiset keskuslämmityslait
t eet. Näin lämmittäen saavat esim. faneeraust yössä tarpeelliset 
sinkkilevyt tasaisen kuumennuksen, jot a vast oin ne suoranaisesti 
lämmitet täessa helposti palavat. Sitäpait si voidaan kattil asta nou
seva lämmin höyry t alvisin johtaa erityist ä putkea pitkin vers
t ashuoneen sisälle, kesäisin sensij aan suoraan ulos. 

Nämä lämmitys- ja liimauunit varustet aan myöskin suurem
mall a kuivatustclineellä tai kuivatusastialla; ne ovat sisäpuoleltaan 
vuoratu t tulenkest äväll ä aineella (tiilillä) sekä varust etut kiertä
väll ä t uliputkij ohdoll a, jot en polt t okaasut tulevat mahdollisim
man hyvin käytet y iksi. 

. . 

-- -- -
- --

, 

Liimanlämmityslaitteet , jotka 
ovat tarkoitetut höyryllä lämmitet tä
viksi, ovat eräänl aisia laatikoita, joi
den pohj assa on lämmityskanava. 
Yhdest ä sivust a sisäänvirtaava höyry 
kuumentaa astiassa olevan veden, 

Kuva 310. Kaasulla kuumennettava missä t aas on sij ansa 3- 6 liimapan
liimanlämm ityslevy . 

nulla. Samanlainen rakenteeltaan, 
vaikkakin vailla vesiastiaa, on höyryll ä lämmitettäväksi suunni-

. t elt u lämmityslevy. T ämmöiset levyt valmist etaan eri suuruisina 
vahvasta rautapellist ä t ai valuraudasta. Viimeaikoina on laaditt u 
liimanlämmityslaitteita ja lämmityslevyjä niin kaasull a (kuva 
310) kuin sähköll ä lämmitettäviksi. Kaasull a lämmitettävissä 
laitteissa on sisällä tuliputkia, jotka ovat t äynnä pieniä reikiä. 
Näiden kautta virtaa kaasu hyvin hienona ulos, jot en levyn ta
sainen lämmitys saadaan aikaan. Sähkökuumenhuslaitos on va
rust ettu t avallisesti kahdella virtakierrolla, joist a t oinen on tar
koitettu kuumentamiseen ja t oinen lämpimänä pitämiseen. Se 
tar vitsee - kuumentamiseen noin 1- 1,5 kilovattia, kun t as lämpi 
mänäpitämiseen on virtaa t arpeen noin 0,3- 0,6 kilovat tia. 

Liimanl evitys liimattaville pinnoille t ehdään pikkuverstaissa 
liimapensseleillä; suurissa liikkeissä on t ät ä varten erityiset liiman
levityslaitteet, joilla liima voidaan levitellä esim. faneerattaville 
puupinnoill e hyvin nopeasti ja erinomaisen tasaisesti. 

-rn-



Muutamia yleisiä näkökohtia puuseppäteol
lisuudessa käytettyjen työ- ja muiden ko

neiden valintaan, paikoilleensovitteluun, 
y. m. nähden. 

Tärkeimpiä edellytyksiä koneellisille puutyölaitoksille on työ
koneiden oikea valinta, niiden tarkoituksenmukainen järjestely ja 
sopiva sMittaminen työpajarakennukseen. 

Koneen ()alinta riippuu suoritettavasta konetyöstä. Työ-
kykyisiä ja käyttökelpoisia ovat puutyökoneet vasta silloin, kun 
niitä käyttävät voimakoneet ja jokainen työkone on joka aika 
ja heti käyttövalmis. Vasta tämän kautta tulee työ helpommaksi, 
nopeammaksi ja halvemmaksi. Käsin tai jaloin tapahtuvan koneen 
käytön teho riippuu yhden tai kahden ihmisen voimasta. Tämän 
rajan yli ei voida koskaan mennä, sillä ihmisvoimaahan ei käy 
millään tavoin enentää. Käsi- tai jalkavoimalla käytettäviä ko
neita on muutamia ani harvoja, kuten vannesaha, lehtisaha, reuna
höylä, jonkinlainen talttauskone ja sorvi. Käsivoimin käytettävä 
vannesaha voi tulla kysymykseen sekin vain aivan keveissä töissä 
ja silloinkaan tuskin saavutetaan tuntuvammin parempaa t ehoa 
kuin pelkällä käsisahallakaan. 

Vertailun vuoksi koneell a ja käsintehtä vän työn tuloksista 
esitettäköön seuraavaa: Edellyttämällä että sirkkelisahan terä 
sahaa minutissa 4 m puuta, olisi sen työnsuoritus siis 240 m sahaus
pituutta tunnissa, tai ottamalla huomioon käsiteltävän puukappa
leen (kovuudesta, muodosta y. m. johtuva) vaihtelu sanokaamme 
180 m tunnissa. Saman määrän sahaamiseen käsisahalla menisi 
18 kertaa niin palj on aikaa, koska minuutissa voidaan ennättää 
tehdä korkeintaan 60 käden liikettä ja kull akin kädenliikkeellä 3 
mm:in sahaussyvyys eli siis tunnissa 10,s m:in sahauspituus, otta
matta lainkaan huomioon työnseisahduksia. - Käsin voidaan 
höylät ä noin 1 m 2 tunnissa, jota vastoin tasohöyläkone suorittaa 
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samassa ajassa 25- 30 m2:in höyläyksen, eli sii s käsin höyläärniseen 
menee 25 a 30 kertaa pitempi aika. 

Vain sell aiset yhdistetyt (kombineeratut) koneet saattavat 
tulla kysymykseen, joissa voidaan est eettä suorittaa töitä samaan 
aikaan kaikilla yksityiskoneilla, tai sitten pienemmissä liikkeissä, 
joissa ei joukkovalmistusta tehdä. 

N. k. uniiJersali- eli yleiskoneet, jotka suorittavat mitä erilaisi_m
pia töitä, ja joiden usein pitäisi korvata nelj ä, jopa kahdeksan 
yksityistä konetta, eivät lainkaan säästä aikaa, kun kulloinkin voi 
vain yksi osakone olla työssä, muuttaminen on aikaaviepää ja 
vaikeata, ja näin oll en kaikki koneellisen liikkeen edut, t yön hel
potus ja ajan säästö, puuttuvat kokonaan. Sitäpaitsi raskaampia 
töitä ei näillä koneilla voi yleensä lainkaan suorittaa . 

Rohkenemme varoittaa r yhtymästä itse valmistamaan puu
työkoneita, koska sellaiset yritykset harvoin onnistuvat tyydyt
tävästi ; ennemmin tai myöhemmin kieltäytyy kone t ehtävästään 
sekä tulee tavallisesti kalliimmaksi kuin säännönmukainen kone
hankinta alaa-edustavasta tehtaasta. 

Puutyökoneiden ottamaan voimaan nähden on vaikea anta~ 
t arkkoja määreitä, kun työn vastukset vaihtelevat. Voimantarve
han riippuu leikattavan puun laji sta, leikkaavan työkoneosan 
laadusta ja koneen rakenteesta. Summittaiset voimankulutus
arvot ovat eri koneissa seuraavat: 

sirkkelissä . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1.5-4.o hv. 
vannesahassa ... .. ..... . . . ......... .. . ... ... . 
lehtisahassa ..... .... .. . .... . .. . . ... . ... . .... . 
suoristushöylässä . . ... . . . .. .. . ...... . . . . .. .. . 
t asohöylässä ja 1-kutterisessa keilauskoneessa ... . 
3- 4-kutterisessa höyläkoneessa ......... . ..... . 
tappikoneessa ... . . . .. . ...... . . . ... .. .. . ..... . 
pyörökeppihöylässä . . . . . . . . ... ... . . . . .. ... .. . 
jyrsinkoneessa . ....... .. ..................... . 
porakoneessa ... . .. . ....... . ......... .. .... . . 
talttauskoneessa .. . .. .... .. ..... .... . .... . ... . 
sorv1ssa . . ... . . .. ... ..... ....... . ..... .. ... .. . 
kopioimissorvissa ... ... . . . .. . .. .. . .. .... .. . . . 
fasoni sorvissa ... .......... . . .. ..... . .. . .. . .. . 
silityskoneessa .. . . . .... .......... . ......... . . . 

1.0- 2.o 
" 0.3- 0. 5 
" 1.5- 3.0 
" 1.5- 3.o ,, 

4.o- 6.o ,, 
2.o- J .o ,, 
1.o- 1. 5 ,, 
1.o- 2.o ,, 
O.2- 2.0 " 
O.2- 2.0 " 
O.2- 1.0 ,, 
2.o-4.o ,, 
1.0- 1.5 ,, 
O.5- 2.0 ,, 



Tarkoituksenmukaisessa 
puutyössä on sangen tär
keätä, että työkoneille ja 
välivaihdoille annetaan oi
kea kiertoluku. Tämän sei
kan tutkimiseksi käyt etään 
kierronluki;aa (kuva 311). 
Lukijan kolmikulma kärki 
pistetään määrättävässä ak-
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Kuva 31 t. K ierronluk ij a. 

selissa olevaan loveen ja annetaan pyöriä akselin mukana jonkun 
.ajan. Se ilmoittaa kierrosten määrän aina 10,000:nteen saakka. 
Ellei akselissa ole minkäänlaista lovea, niin kiinnitet ään lukij aan 
hankauspyörä, jonka avulla lukija pyörii akselin mukana. 

Soveliaimmat kiertoluvut puutyökoneiden työnsuorittavissa 
työkaluissa ovat minuutissa määrättyinä: 

Sirkkelissä, terän halkaisij an ollessa 900 mm=1000 kierrosta min. 

" " 
,, ,, 800 ,, = 1200 ,, ,, 

,, 
" 

,, ,, 700 ,, = 1400 ,, ,, 

" " " " 
600 

" " " " 
500 

" " 
,, 

" 
400 

" " " " 
300 

" " " " 
200 

Vannesahassa, pyörän ,, 
" 

900 

" " " " 
800 

" " " " 
700 

" " " " 
600 

" " " " 
500 

Lehti sahassa 
Oiko- ja tasohöylässä, keilauskoneessa 
Tappihöylässä 
Pyörökeppihöy Iässä 
J yrsinkoneessa: 

Pöytäjyrsimessä slitsejä, nuutteja 
j. n. e. t ehdessä 

Pöytäjyrsimessä keilauksia tehdessä 

1 ) Pyörän ki errosluku. 

" 
" 
" 
" 
" 
" 
" 
" 
" 
" 

=1600 
" = 2000 
" =2400 
" =2800 
" =ö400 
" 4501) 
" 500 
" 550 
" 600 
" - 700 
" 500 liikett ä 

4000 kierrosta 
3000 
3000 

2500 
4500 

" 
" 

" 
" 

" 
" 
" 
" 
" 
" 
" 
" 
" 
" mm. 

" 
" 
" 

" 
" 
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Ylijyrsimessä 
Ketjujyrsimessä 

Pienemmässä pystyporakoneessa 
Pitkäloviporakoneessa 
Pystyssä pora- ja talttauskoneessa, 

pora 2000 kierrosta ja taltta 
Sorvissa, töiden ollessa raskaampia 

,, ,, 
,, ,, 

Kopioimissorvissa 
Fasonisorvissa 
Silityskoneessa 

,, keski raskaita 
,, keveitä 

Välivaihdossa, sirkkelin, porakoneen, 

!1500 kierrosta 
21001 ) " 

2000 
3000 

,, 

" 

150- 300 iskua 
500- 9002) kierr. 
900- 1500 

1500- 2000 
2500- 3000 
2000- 2500 
400- 600 

,, 
,, 
,, 

" ,, 

sorvm 500- 7003) ,, 

" 
höyläkoneen, jyrsinkoneen 800- 900 ,, 

min. 
,, 
,, 

" 

" 
" 
" ,, 

" 
" 
" 
,, 
,, 

Puutyökoneiden järjestely työpajahuoneissa on tehtävä niin, 
ettei työkappaleilla ole mitään esteitä, kun ne tul evat koneista ulos. 
Tällöin on otettava huomioon, mihin suuntaan ja minkä mittaisina 
- varsinkin pituuteen nähden - työkappaleet ensi kädessä kul
kevat, paljonko tilaa työntekijät tarvitsevat esteettömään työs
kentelyynsä ja paljonko tilaa vaaditaan niin valmistettavien kuin 
jo valmiiden töide n edell een kuljettamiseen ja säilyttämiseen. Myös
kin on otettava varteen, että jonkun koneen käyttö ei ole esteenä 
toisen koneen käytölle ja että koneet tulevat siihen järjestykseen, 
ettei töitä tarvitse kuljetella edestakaisin, vaan että ne kulkevat 
koneesta toiseen työn säätämässä järj estyksessä, samalla kun ote
taan huomioon välivaihtojen asema ja hihnoj en pituus. 

Välimatka välivaihdon (transmissionin) keskestä vaihtopyörän 
keskeen ei saa olla alle 2 metrin. 

Kuva 31 2 näyttää ylläolevan mukaisen koneiden järj estelyn 
puuseppätehtaassa. Transmissionit ja vaihtopyörät ovat sovitetut 
lattiatason alapuolelle . · 

Koneiden ja välivaihtojen paikoilleen-so()ittamisesta s. o. pe
rustuksen t eosta ja kiinnittämisestä puhuaksemme huomautetta
koon, että koneiden perustukset tehdään lattian tasalle saakka 

1) Ketjupyörän kierrosluku. - 2 ) Sorv ipintelin ki ertoluku. - 3) Akse• 
Iin ki ertolu ku . 
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1. Voirnakone (kaasurnoottori 
2. Jäähdytysvesi. 
3. Sorvi. 
4. Pöytäs irkkel i. 
5. Höy länterien teroituskone . 
6. Oikohöylä. 
7. Srnirgel isil ityskon e . 
8. Tasohöy lä . 
9. Jyrs inkone. 

10. Pitkä loviporakone. 
1 l. Vannesaha . 
12. V alla-akseli. 
13. Välivaihto. 

K uva 312. Koneiden järjest ely puuseppätebtaassa. 

joko kovaksi poltetuista tiilistä tai, kuten tavallisimmin ja muka
vimmin, betonista. Ennen perustuksen laskemisen alkamista tut
kitaan maaperän kantokyky. Pakkasella ei ole perustuksia las
kettava. Estämään työkoneiden aikaansaama11 häiritsevän jyrinän 
johtumista perustuksia, palkkeja j. n. e. pitkin asutussa rakennuk
sessa kauvemmaksi verstashuoneita, käytetään alustana ääntä
ehkäiseviä aineita, sellaisia kuin korkki- tai huopalevyjä. 
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a --· 

Koneiden ja välivaihtoj en paikoilleen asetus ja k iinnitys. 

Kuva 313 perustusruuvc ill a. Kuva 314 kivipultei lla. 

1. kiinnitysruuvien paikanjärjestys, 2. muurattu perustus, 3. kone paikalleen vieritet tynä , 
4. kone kiinniruuvattuna. 

Raskaampia koneita, varsinkin voimakoneita, kiinnitettäessä 
käytetään perustusruuveja, keveämpiä koneita kiinnitettäessä 
kivipultteja ja hyvin keveitä, kuten silitys-, t eroituskoneita y. m. 
kiinnitettäessä välittömästi lattiaan, puuruuvej a. 

I 
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Perustuksen laitto tapahtuu seuraavasti: (kuvat 313 [1-4] 
ja 314 [1- 4]): koneen jalustan mukaan t ehdään puusta kaava 
(A), mihin on tarkoin merkitty ruuvinreij än keskus (a, b). Ruuvit 
(kuva 313 [1-4]) ripustetaan kaavan A:n reikiin sopivalle korkeu
delle (1) ja muurataan ankkuroimislevyineen kiinni (2) . Reijän 
tulee olla suurempi kuin ruuvin paksuu s, jotta ruuvien pieni 
siirtyminen voi olla mahdollista. Niin pian kuin perustus on ko
vettunut, vedetään kone sille (3), lasketaan alas, pannaan pai
koilleen ja ruuvataan ruuvit kiinni, jolloin kone on kiinnitetty 
perustukseensa ( 4) . 

Kivipultteja käytettäessä (kuva 314 [1- 4]) ,>säästetään•> tar
vittavat pulttireij ät sovittamalla 1J erustusta laskettaessa pyöreät 
puupuikot A tul evirn pultti en kohdille (1), jotka sitten vedetään 
pois kun perustus on kovettunut (2), työnnetään kivipultti näihin 
aukkoihin ja vedetään kone kohdall een; pult it pistetään koneen
jalustan kiinnitysreikien läpi ja ruuvataan mutterit päälle (3 oi
kealla). Kone lasketaan sitten pultteineen alas, ja kun se on saatu 
vaakatasoon, »vatupassilleern, valetaan niin pulttien reikiin kuin 
jalustan väleihin ohutta sementtivelliä sekä lopuksi ruuvataan 
mutterit kiinni ja kone on perustukseensa kiinnitetty (4). 

-rn-

J. Kehkonen, Puun käsittel y. 11 



Varokeinot tapaturmien estämiseksi. 

Koneelliset puunkäsittelylaitokset ovat niitä liikkeitä, jotka 
vaativat mitä suurinta varovaisuutta. Kun muissa työkoneissa 
tulee käytäntöön hitaasti kiertävät työaseet, on meillä t äällä sell ai
set, jotka jo semmoisinaan muodoll een ovat vaarallisia, mutta 
lisäksi tuovat huomattavan t apaturmavaaran mukanaan sen
vuoksi, että niiden kiertonopeus on niin su uri. Tämän lisäksi tulee 
vielä puutyökoneiden käsittelemän raaka-aineen laadun vaihtele
vaisuus sekä käsiteltävien työesineiden suuri koon ja muodon 
erilaisuus. Puull a ei ole kokoumus t asainen, vaan halkeutuu se 
helposti koneessa, jolloin sinkoilevat palaset, oksat j . m. s. voivat 
vahingoittaa koneen ääressä työskenteleviä. 

Yksi t ärkeimpiä vaatimuksia t apaturmien estämiseksi on, 
että kukin akselij ohto ja kukin työkone on erikseen erot et tavissa 
valta-akse li st a. E.unkin koneen erottamislaittcen t äytyy olla 
sellainen, että työntekijä voi paikaltaan sitä helposti käsitell ä ja 
sen tu lee t oimia niin varmasti , että koneen t ahtomaton liikkeelle
lähtö ei voi t apahtua. 

Jokaisen koneen kohdalle on selvin kirj aimin aset ettava va
roitustaulu, mist ä käy selvill e, kenen työmiehen on sallittu konet t a 

Tätä sirkkeliä saa vain työntekijä 

.Jl!änninen käsitellä. 

hoitaa. Koneen väärinkäytöt t öihin , joihin se ei ole määrä tty, 
esim. että smirgelilevy kiinnit et ään sirkkelin akseliin, tai että 
pi tuuspuull e määrätyill ä sirkkeleillä sahataan poikkipuuta j. n. e., 
ovat hyvin vaarall isia kä sittelytapoja, joista kyllin ei voida varoit
t aa. Käynn issäolevien väli vaiht ojen tai t yökoneiden puhdistamista, 
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siistiämistä ja rasvaamista on vältettävä. Tämä tehdään t iettäväksi 
asettamalla työpajan seinälle varoitustaulu. 

HUOMAA! 
Koneen käydessä on sen puhdistaminen ja rasvaaminen mitä 

ankarimmin kielleiiy. 

Tuoll aisten taulujen avulla oppivat työntekijät alati muista
maan varovaisuustoim enpiteet. Jos siitä huolimatta korkealle 
sijoitettuja transmissiooneja käynnin aikana puhdistetaan tai 
ölj ytään, niin täytyy tämän tapahtua käyttämällä pitkäkaulaisia 
ölj ykannuja (kuva 315) tai sopivasti laadittuja t ikapuita, joiden 
käyttökelpoisuudesta täytyy oll a varma, ennenkuin niitä käy
tetään (kuva 316). 

Kuva 315. Kuva 316. 
Pilkäkaulainen ölj ykannu. Korkealla sijaitsevia laake-

reita rasvatessa käytellävät 
tikapuut . 

Kuva 317. 
Hibnan ase lus. 
a) Hihnaripa 
b) H akaLanko. 

Hihnojen pano valta-akselin pyöräll e ja siltä poisto saa tapah
tua vain hihnanasettim cll a (kuva 317) Lai muilla sopivi lla laitteilla 
sekä koneen ja välivaihdon seistessä, mikä sekin on tehtävä tie
tyksi työhuoneeseen asetetulla varoitustaululla. 

HUOMAA! 
Hihnojen pyöri/Le pano ja niiltä poisheiiio saa tapahtua ainoas

taan hihnanaseiiimella ja koneiden sei$tessä. 
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Tapaturmia voi aiheutua, jos työhuoneiden sisustaminen on 
puutteellinen tai virheellinen rakennustavaltaan. Lattian tulee 
olla tasainen, mutta ei liukas, jottei liukastumisvaaraa olisi. Pi
tämällä lattia tai ainakin se kohta koneen luota, missä sitä käyt
tävä henkilö oleskelee, vapåana kaikista siihen kuulumattomista, 
varsinkin työkappaleista, puujätteistä, lautavarastoista j. n. e. sekä 
riittävästi lämmittämällä ja valaisemall a voidaan tapaturmia estää. 

Puutavaroita kuljetettaessa on noudatettava mitä suurinta 
varovaisuutta. 

Suunniteltaessa koneellakäypiä puuseppätehtaita j. m. s. on 
ennen muuta otettava varteen riittävä tila. Puutyökoneiden suuri 
kiertonopeus vaatii, että niiden kaikkia liikkuvia osia, välivaihtoja 
ja hihnoja, voidaan mukavasti silmällä pitää. Jokaisen koneen 
luo tulee pääsyn oll a vapaa ja hyvä ja on varottava niitä liian 
ahtaaseen sullomasta. 

Koneiden oikealle järj estykselle on annettava mitä tärkein 
huomio; ei ole missään tapauksessa valittava pimeitä tai muuten 
sopimattomia huoneita puutyökoneiden asettelua varten. Riittä
mättömät käytävä- ja muut liikkumistilat ovat usein olleet syinä 
tapaturmiin. 

Sellaisia käsiteltäviä puita, jotka ovat koneen pöytää pitem
piä, on tuettava koneen läpi laskettaessa niin edestä kuin takaa 
riittävästi. Tämä tapahtuu parhaiten puisilla tai rautaisilla t ela
pukeilla, joiden tela voidaan sovittaa mukavasti koneen pöydän 
korkeudelle, ja jotka muutenkin ovat helposti liikuteltavia. 

Että oikealla tavalla käsitelty ja hyvästi teroitettu koneen 
työase on yksi varmimpia suojeluskeinoja puutyökoneissa, on jo 
ennen huomautettu. On myöskin huomautettava, kuinka puutyö
koneissa on sen työaseelle annettava oikea kiertonopeus. 

Jotta koneellinen puunkäsittely tapahtuisi mahdollisimman 
vähän vaaraatuottavasti, ovat koneiden työkaluosat itsekin va
rustettavat varmoilla suojeluslaitteilla. Työpajaan asetettu kauvas 
näkyvä varoitustaulu muistuttaa työntekijöille alati, että koneilla 
ei saa työskennell ä, ellei niissä ole varolaitetta. 

Koneita ei saa /eäyllää, jos niistä puuttuu suojeluslaitteel ! 
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Yleensä on koetettava mikäli mahdollista käyttää itsetoimivia 
varolaitteita. J os mieli tuollaisen varolaitteen tarkoituksensa 
täyttää ja vaaran hetkellä tehtävänsä suorittaa, niin tulee sen yh
deltä puolen olla niin laadittu, että konettahoitavan henkilön on 
mahdoton sitä poistaa, mutta toiselta puolen se ei saa häiritä työn
tekoa. Tämän tarkoituksen saavuttamiseksi tulee varolaitteen 
muodostaa puutyökoneen kanssa yhtenäinen kokonaisuus, jonka 
vuoksi konet ehtaan on jo konetta rakentaessaan otettava tuo varo
laite huomioon, niin että koneen käyttövarma rakennustapa käy 
käsi kädessä tuon varolaitteen siihen sovittamisen kanssa. Työ
paikalla koneeseen sovitetut varolaitteet eivät joko siihen oikein 
sovi, tai ovat ne t ehdyt tyydyttämättömästi, kun käytännöllisiä 
kokemuksia ei monasti oteta riittävästi varteen. Jos puu työkoneita 
ostettaissa entistä enempi pantaisiin huomio siihen, että koneteh
taiden konstruoimissa koneissa on ylläolevat näkökohdat varteen
otettu, niin vaikuttaisi se tuntuvasti asiain tilan parantamiseksi. 

Liikkeenharjoittaja saattaa olla apuna tapaturmain estämi
sessä, jos hän määrättyihin töihin tarkoitettuja sopivimpia koneita 
oikein valitessaan, valikoitsisi myöskin oikein niihin ajattelemansa 
työntekijät. Koneellisen puuteollisuuslaitoksen hoito, käyttö ja 
kunnossapito on uskottava vain määrätyille, edeltäkäs in raittiiksi 
tunnetuille henkilöille, jotka omantunnontarkasti ja ymmärtä
myksellä voivat täyttää heille uskotut t ehtävät ja jotka, mikä 
huomattakoon, liikkeenkäynnissä tapahtuvien häiriöiden sattuessa 
kykenevät itse tekemään välttämättömimmät korjaukset. 

Naisten tai nuorten aputyöntekijäin ei pitäisi yleensä antaa 
työskennellä näissä koneissa eikä myöskään jättää heidän huoleh
dittavakseen voiman siirtolaitosten hoitoa. Että liikkeissä, missä 
on tottunut työväki, tapahtuu hyvin vähän tai ei lainkaan onnet
tomuuksia, verrattuna niihin liikkeisiin, missä työväki on vaih
tuvaa, on itsestänsä selvää. Henkilöillä, jotka koneiden ääressä 
työskentelevät, tulisi olla työpukunaan ahtaasti päällekäyvä, jonka 
kautta koneiden liikkuviin osiin kiinnitartunta on vähemmin pel
jättävissä; samoin ovat kiintonaiset kengät varmimmat, jos mie
litään liukastumisia estää. 

-rn-



Asetus ammattivaaralta suojelemisesta. 
(A nnettu 4. p. huh tik. (22 p . maalisk.) 1914.. - Ase tusk. 1914. , n: o 10.) 

1 §. Tämän asetuksen alaisia ovat ne alempana mainitut 
ammattiliikkect ja yritykset, joissa työapulaisina käytetään muita 
kuin puolisoa tahi omia vajavaltaisia laps ia: 

1) t ehdas- ja käsityöliikkeet sekä muut t eolli suusliikkcet tahi 
-ammatit kaupungissa ja maall a; 

2) kirkko- ja tehdasrakennustyöt, niin myös muut raken
nusyritykset, ei kuitenkaan sell aiset, jotka tarkottavat yksityis
ten y ksikerroksisia asuin- ja talousrakennuksia maalla; 

;-)) rakennusyritykset, jotka t arkottavat rautatien, raitiotien, 
kanavan ja sataman rakentamista taikka sell aisen ajosillan t eke
mistä, jonka kansi on vähintäin kuusi metriä pitkä: 

4) maanvilj elys- ja sen sivuelinkeinot, mikäli niissä käyte
tään luonnonvoimall a käypiä koneita, kuitenkin niin että niissä 
ovat noud atcttavina ainoastaan 9 §:n 1 momentin sekä 10, 11, 
12, 1ö, 14 ja 17 §§ :n määräykset. 

Älköön tätä asetusta sovell ettako sellaisiin käsityöliikkeisiin 
ja yrityksiin maalla, joissa säännöllisesti pidetään työssä vähem
män kuin kolme työntekij ää ja joissa ei tul e käytäntöön muita 
luonnonvoimalla käypiä koneita kuin enintään puolen hevosvoi
man sähkömoottorej a. 

Mitä t ässä asetuksessa säädetään koskekoon semmoistakiu 
liikettä tai yritystä, jota valtio, kunta tahi seurakunta pitää, 
vaikkei sitä harj otetakaan eli nkeinona. 

2 §. Työhuoneen tul ee olla niin t ilava, että kutakin siinä 
työskentelevää työntekijää kohti on vähintään kymmenen kuuti o
metriä ilmaa. 
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Työhuoneessa, joka jo tätä asetu sta annettaessa on olemassa 
j a johon on järj estetty t arkotuksenm ~1 kain en mekaanin en ilman
vaihto, olkoon kuitenkin, jos t eollisuushalJitus t yön laatuun näh
den siihen suostuu, vähintään kahdeksan kuutiometrin ilmamäärä 
j okaista työntekij ää koht i riittävä. l\Iuussa t apauksessa myöntä
köön t eollisuushallitus enintään kahden vu oden ajan huoneuston 
korj aamiseen sen mukaiseksi kuin 1 momentissa määrätään. 

3 §. Työhuoneessa on ylläpidettävä järj estystä ja puh
t autta sekä niin soveli as lämpömäärä, kuin työn laatu sallii , niin 
myös t oimeenpantava t arpeellinen ilmanvaihto. Jos t yönteo n 
aikana t ahi sen johdost a syntyy epäte rveellisiä tai vaarallisia 
kaasuj a, höy ryjä taikka t omua, on ryhdyttävä tehokkaisiin kei
noihin niiden poistami seksi tahi niiden työhu oneisiin leviämisen 
est ä miseksi. 

LL §. Joll ei t yöhuoneessa suoritett ava työ t oisin vaadi , t ul ee 
t yöpaikaksi säännöllisesti käytetyssä huoneessa oll a sell aisia ikku
noita, joist a t yöhuoneeseen välittömästi pääsee päivänvaloa. Työ
huoneen ja erittäin työkoneiden ja lattian tulee oll a riittävä ti 
ja soveliaasti valaistut. Niinikään pitää käytäväin, portai den 
ja muiden paikkain, joissa työntekij ät liikkuvat t ai oleskelevat, 
oll a niin valai stut, etteivät t yöntekij ät puutteellisen valaistuk
sen t ähden joudu vaaranalaisiksi. 

Työhuoneessa t ahi t yöpaikalla, jossa on t ahi saattaa syntyä 
räjähtäviä kaasuj a taikka räjähtä viä tahi helposti syttyvää t o
mua, käyt ettäköön ainoastaan semmoista v al aistust apaa, joka ei 
voi tuottaa räjähtä mi sen vaaraa. 

Työpaikalla tahi sen läheisyydessä on, milloin ammattien
t arkastus harkitsee sen tarpeelliseksi, hankittava t yöntekij öill e 
ruokailu- , pesu- ja pukuhuone, ja ammattientarkastuksen asiana 
on määrätä, mill oin eri tyinen sell ainen huone on varattava nais
pu olisille t yöntekijöille. Huoneessa on yll äpidettävä sovelias 
lämp ömäärä, puhtautta ja ilmanvaihtoa. Missä olosuhteet t eke
vät sen tarpeelliseksi, on työntekij öille varatt ava til aisuus saada 
mukanaan oleva tahi työpaikall e tuotu ruokansa lämmitetyksi. 
Pannuhuonetta älköön käyt ettäkö ruokailuhuoneeksi. 

Kelvollist a juomavettä on pidet tävä t yöpaikalla t yönteki
jäin saatavana. 



168 

Kuva 318. R auta inen suojusa ita höyrykoneen kierto
kangen edessä. 

Työntekijöille 
on hankittava riit
tävästi mukavuus
] aitoksia ja työpai
ka ll a, missä työn
t ekij öinä on kum
paistakin sukupuol-
ta, ammaUientar

l astuksen määräyksestä erikseen nai spuoli sille työntekij öi ll e. 
6 §. Työhuoneet ovat työntekij äin luvun mukaan varus

t ettavat kyllin lukui si ll a uloskäytävillä , joiden ovet helposti voi
daan avata ulospäin. 

Hätävara-uloskäytävän kohd alle on pantava selvä päälie
kirjotus ja, milloin se n ovi pidetään lukittuna, avain säilytettävä 
nähtäväll ä paikall a sen vieressä. 

Useampikerroksi sessa t ehdas- tai työhuonerakennuksessa 
taikka rakennuksessa, jonka työnantaja on luovuttanut asun
noiksi työväel! e, pitää oll a helposti saatavissa olevia, käyttökel
poisia pelastustikapuita ja muita työntekij äin pelastamiseen tuli
palon syttyessä tarpeelli sia laitteita. Missä työntekij äin turvalli
suus niin vaatii, ovat semmoisen rakennuksen portaat t ehtävät 
tul enkestävät. 

7 §. Semmoisiin paikkoihin, Joissa on vaara tarjona, että 
t yöntekijät saattavat pudota tahi putoavat esineet heitä vahin
goittaa, on aseteLtava tarkotuksenmukaisia ja työn laatuun so
veltuvia turvallisuuslaitteita, niinkuin käsi puita porLaisiin ja ra
kennust elineihin , aitauksia parvekkeiLa pitkin ja lattia-aukkojen 
ja altaiden ympäri sekä sopivia suojuksia am rn eiden ja muiden 
avoimien astiain kohdalle, jotka asemansa, sisäll yksensä tai syvyy
tensä takia saattavat olla vaarallisia. 

Kuva 319. Ke kikorkeall a sijaitsevan akselin 
suojelusla ite . 

Kuva 320. Rivoista laad ittu hih
nan suojelusaita. 
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8 §. Hisseissä, ranoissa ja muissa sell aisissa nosto koneissa 
on selvästi" ilmotettava korkein luvallinen kuormitus, ja ovat ne 
varustettavat suojalaitteill a hissikorin tahi esineiden putoamisen 
estämiseksi. Hissit ovat, milloin ammattientarkastus havaitsee 
sen tarpeelliseksi, varustettavat automaattisesti sulkeutuvilla 
ovilla. 

9 §. Koneet ovat sijoitettavat sillä tavoin, että työntekijät 
niin vähän kuin mahdollista jouLuvat niiden liikkuvien osien ja 
voimansi irtolaitosten yhteyteen. 

Kuva 32 1. Puuränni k/lyttö
hihnan suojustana. Kuva 322. a) Suoju slauta, IJ) Suojusverkko. 

Voimakone, joka on erillään työkoneista, on sijotettava eri 
huoneeseen taikka sopivall a tavall a aidaLtava 1 ) ta i suojuskotelolla 
varustettava, kuitenkin niin että höyrykone ja räjähdysmoottori 
aina sijoitetaan eri huoneeseen. 

10 §. Huimapyörät, hammasrattaat ja koneiden liikkuvat 
osat ovat, mill oin ne saattavat oll a työntekij öi ll e vaaralliset, tar
kotuksenmukaisella ja työn laatuun soveltuvall a tavall a peitettä
vät, aidattavat tahi muuten turvallisuuslaitteilla varustettavat. 

Voimansiirtoakselit, hihnat ja köydet ovat, missä ne saaLta
vat tuottaa työntekijöille vaaraa, varustettavat tarpeen mukai
silla aitauksilla. Suojeluslaitteita on asetettava hilmain tai köy
sien katkeamisest a tai putoamisesta j oh Luvan tapaturman estä
mi seksi 2). 

Sähköjohdot pitää oll a siten laitetut, ettei niistä synny vaa
raa työntekij öille. 

1 ) Vrt. kuvaa 318. - 2) Vrt. kuvia 319-330. 
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Kuva 323. Vannesahan varolaittee t. 

K uva 321,. Si irreltävä suojus
j al ka oikohöyl ässä. 

Kuva 325. Hammaspyö
rien suoju skoppa. 

11 §. Ennenkuin voimans iirtojohto pannaan käynliin, on 
siitä kaikkiin niihin työhuoneisiin, j oi bin liike j ahdetaan, annet
tava ilmotus työntekijöille ennakolta tunnetuksi saatetulla t avall a. 

Kussakin sell aisessa työhuoneessa on soveliaisiin paikkoihin 
asetettava soittojohtoja voimakonehuoneeseen ja jokaisessa suu
remmassa työsalissa pitää oll a irrotuskytkyjä, joilla voimansiirto
johdot tarvittaessa voidaan voimakoneesta riippumatta saada 
pysäytetyiksi . 

12 §. Työkoneessa pitää oll a sekä kiinteä että joutopyörä 
ynnä hihn ahanko tahi mm .. tarkotuksenmukainen laite t yökoneen 
erottamiseksi voimansiirtojohdon yhteydestä sekä, missä sove
liaasti käy laatuun, tarpcenmukainen lait e, joll a sen voi joutui
sasti pysäyttää. 

Kuva 326. Jyrsinkoneen suojus- K uva 327. H alka isij asirkkcl in halka isukiil a. 
kori. a) suuremmassa terässä, h) pienemmässä terässä. 



Kuva 329. Sirkkeliterän alapuolin n 
suoj uslaatikko. 

1J §. Työkoneiden ja voim ansiirto
johtojen rasvaami en tahi puhdi tamisen 
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sekä hihnojen panemisen hihnapöy räin · r ·. · 

Ku va 328. Sirkkcliterän suo-
pääll e tahi niistä irrottamisen tu lee, m1- ju lakki. 

käl i mahdollist a, tapahtua koneen se1-
soe sa. Koneen käynnissä ollessa ei sell ai ta hihnojen pane
mista tahi irrottami sta saa toimittaa muu kuin siihen erittäin 
opetettu henkil ö ja ainoastaan käyttämällä siihen tarkotukseen 
sopivia laitteita. 

14 §. Työntekij ää, joLa käytetään sell aiseen työhön, missä 
help osLi aattaa sattua t apaturma, on tarkasti opetettava, mitä 
sen väl Uämiseksi on vaarinotettava. 

Erittäin vaarallisissa paikoissa tahi koneissa pitää oll a tie
doksipano, jossa työntekijöille annetaan selviä ohjeita tapatur
main välttämiseksi. 

15 §. Joka aikoo rakentaa t ehtaan tahi muun t eollisuus
laitokse n taikka ryhtyä sellaisen laitoksen uudestarakentamiseen, 
olko n oikeutettu pyytämään ammattientarkastuksen lausuntoa, 
vastaavatko aiottua uuti s- tahi muutos
rakennu ta varten uunniLellut laitLeet, 
piirustuksen ja selitelmän mukaan, tämän 
asetuksen määräyksiä; ja ammaLtientar
kastuk en on viipymätLä annettava lau
suntonsa sekä samall a, joll ei katso mai
nittuj a suunnitelmia tyydyLLäviksi , selvä L 
osotukset tarpeellisista muutoksista t ahi 
lisäyksistä. 

Ammattientarkastukse n lausuntoa voi
daan myöskin pyytää työväenasuntoj en 
ja muiden työntekijö ille aioLtuj eT)- hu o
neu toj en uutis- tahi lisärakennukses ta. Kuva 330. H c ilurisahan 

suoju laite. 
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16 §. Vähintään kahta viikkoa ennen kuin työ alkaa sem
moisessa uudessa liikkeessä t ahi yrityksessä, joka on t ämän ase
tuksen määräysten alainen, pitää työnantajan t ehd ä t eollisuus
halli tuksell e ilmotus yrityksest änsä, siinä käyt ettäviksi aiottuj en 
t yöntekij äin likimääräisestä luvust a sekä siitä, aiot aanko t yössä 
käyttää lapsia, nuori a henkilöitä tahi naisia, ja milloin työ alo
~etaan. 

Liikkeistä ja yrityksistä, jotka ovat t oimessa t ämän ase
tuksen voimaan astuessa, on vas taava ilmotus t ehtävä viimeis
t ään kuuden kuukauden kuluessa sen jälkeen. 

Täll aiset ilmotukset voidaan myöskin, t eollisuushallitukselle 
aset ettuina, antaa kaupu ngissa maistraatill e ja maalla kruunun
nimismiehell e, joiden tul ee ne viipymättä perill e toimittaa. 

17 §. Keisarill isen Senaatin on määrättävä, mitkä ammatit 
tahi ammatin haarat ovat luetta vat erittäin vaarallisiin, ja niistä 
sekä muutenkin t ämän asetuksen soveltamisesta annettava eri 
LeolJisuushaaroja ja ammatteja varten erityisiä t yö väen suojele
miseksi t arpeelli sia ohj eita. 

18 §. Tämä asetus pitää olla soveliaisiin paikkoihin julki
pantun a jokaisessa sen alaisessa t yöpaikassa ja niinikään ilmotus 
asianomaisen ammatti entar kast ajan ja hänen apulaisensa nimest ä 
ja asuinpaikasta. 

19 §. Tämän asetuksen noudattamista valvoo, t eollisuus
hallit uksen ylivalvonnan alaisena, ammat t ientarkastus, sillä t avoin 
kuin siitä on erittäin säädetty. 

20 §. Joka rikkoo t ämän asetuksen säännöksiä, rangaista
koon enintäin kahdentuh annen markan sakoll a, joll ei kovempaa 
rangaistust a ole yleisessä laissa säädetty . 

Jos t yönantajan edustaja havaitaan syypääksi t ämän asetuk
sen rikkomiseen eil ä t yönantajan syyksi samall a voida lukea mi
t ään tuottamusta, rangaist akoon ainoast aan edust ajaa rikoksest a_ 

21 §. · Tämä asetus astuu voimaan 1 p. t ammik. t oisena 
vuonna sen antamisen jälkeen. Sill ä kumot aan 15 p. huhtik. 
1889 teolli suusammateissa olevain työntekij äin suojelemisest a 
annettu asetus, mikäli se koskee määräyksiä ammatin vaaralta 
suojelemises ta . 

-m-



Käsiteol lisu uskirjasto. 
Kotiteollisuustarkastaja L auri Mäkisen etevimpien ammattihenkilö

jen avulla to imit tama suurta suos iota saanu t kirj asa rj a: 
1. Käsiteollisuus kunniaansa, kirj. Lauri Mäkinen. 64 siv. 75 p. -

Erittäin mielenkiin toisella tavalla tekijä esittää käsiteolli suutta suosi
v issa piireissä kypsy neitä mielipiteitä t ämän tärkeän työ- ja tuo tanto
alan kasvatukselli ses ta, yhteiskunnall isesta ja kansantaloudellisesta 
merkityksestä. 

2. Olkityöt. Opas olki en palmikoimiseen ja värjäykseen sekä olki 
peittcitten valmistukseen, es itt. in sin ööri Einar Puustinen. 62 siv. 
33 kuv. 75 p. 

3. Maalaus. I. Työt kotitarpeiksi, kirj. maalari Svante Lehtonen. 
3. tarki s te ttu painos. 40 siv. 50 p. - Kirjassa annetaan niitä alkeelli
simpia ohj eita, jotka ovat tarpeen maalaus- ja tapisoimistöitä omiksi 
tarpeiks i ta i muutenkin aloitettaessa,esitetään tarv ittavat työkalu t y. m . 

4. Puu raaka -aineena, ki r'j. arkkitehti Jalmari J(ekkonen. 136 siv. 
76 kuv. Sid. 1: 75. - On tarkoitettu, paitsi käsikirjaksi jokaiselle puuta 
raaka-ainee na käy llävälle, myöskin oppikirj aksi ammatti-, käsityö- ja 
puunveistokouluissamme sekä muissa oppilaitoksissa ja kursseissa, jois a 
puun käsi ttelemistä ja käy ttämis tä opetetaan. -Tapio: •>Mielihyvällä 
tervehdimme sen ilmesty mistä. Ensimäisenä alallaan se on sitäpa itsi 
mielestäm me t äysi n tarkotustaan vastaava. Tekstiä valaisevat useat 
hyvin va litut ja kauniit kuv::it. - Kehotamme ka ikkia metsäasian 
ha rrasta j ia hankkimaa n sen .•> 

5. Puun värittäminen ja kiillottaminen, kirj. in sinöör i V. M . J. Viljanen. 
2. painos. 37 siv. 50 p. - Tämä väri-ja värjäysteknikan ammattiopetta 
jan suurella as iantuntemuksella laa tim a, kiite lty puuteoslen viim eiste
lyn opas esittää puun värittämisen ja siihen käytet tävät aineet, vär i
liuoste n valmis tamisen ja käytä nnön, puuhun im eytymisen ja sivele
mise n se kä puun pinnan kiillottamisen; tekee selkoa erivärisistä vesi -, 
sprii-, tärpätti- ja vahaväreistä puun värittäjänä y. m. 

6. Sidosoppi. Oppiki rja kankaiden sidosten rakentees ta, kirj . in si
nööri Emil J . Simola. 158 siv. 386 kuvaa ja mallia. Sid. 4: 25. -
J okaisell e ammattikutoj alle a ivan vä lttämätö n opas. 

7. Värien sommittelu , kirj. insin öör i V. M . J. Viljanen. 24 siv. Useita 
värillisiä lii te kuvi a y. m. 2. li sä tty painos. 75 p. - Kansantajuinen 
esitys väri en sekoituksis ta ja ·olemukses ta, täydennys- ja sukula isväreistä 
ja niiden värisoinnuista, kolmi- ja monisoi nnuista y. m. Kirjaan liittyy 
useita värivaihtel uita ja väri soin tuja es it täviä, erittäin valaisev ia moni 
väri taulu koi ta . 

8. Maalaus. II . Ammattityön perusteet, kirj. taide- ja koristemaalar i 
J ohn Engelberg. 2. lisä tty pain os. N. 140 siv. Sid. 2: 50. - Tämä ensi
mäine n suomenkieli ne n maalauksen käsikirja on laadittu etevimpien 
ulkolais ten lähdekirj ojen ja kotimaisten ammattimiesten ohj eitten mu
kaan ja on välttämätön kaikille m aalareille. Siinä on seikkaperäisiä 
esityksiä kiinnitysaineista, kopaaleist a, väreistä ja niiden puhtaudesta, 
kiteistä, eri maalausmenettelyistä, fres komaalauksesta, kultaukses ta ja 
pronsilsemises ta, tapeteista , kustannuslaskuista j . n. e. 

9. Nahkurin käsikirja. Laatineet tohtori J. Valmari ja nahkuri 
M. Liimatainen. 213 siv. Kuvit. Sid . 4 mk. - Teos on ammatilli 
sesti täysin aikansa tasalla sekä samalla niin käytännöllisesti laadittu , 
että kuka ammatinharj oittaja tahansa voi sen antami a ohjeita välittö
mästi seurata. 



10. Sido itse kirjasi! 48 s iv. Runsaas ti kuv it. 2. l isä Lly pai no . 50 p. 
- Kirj a in sitomisen tultua viim e aikoina yhä suos itummaksi kotityöksi 
on ulkomaisten lähteiden j a harjaa ntun eiden kotis itoj ain kokemus ten 
perustalla laadittu tämä seikkaperäinen, mutta samalla h elppotajuinen 
ja käytännöllinen opas hauskasta j a hyödyl lises tä kotiamm a tista . 

11. Koristesommittelu. Koris te ta i teilij a Edv. Eleniuksen, eri koris te
l umu otoja kahden sadan kuva n avulla esittävä teos, a inoa laatuaan kir
jalli uud essamm e. 82 suurta siv. Sid. 2: 75. - K otitaide: •>On aivan erin 
omainen ja tulee tuiki kipeän t arpee n poistajaksi, opettaessaa n niin 
k irj otetussa selittelyssään koris telutaitee n lakeja kuin j a enn en muuta 
esittäessään havainnollis es ti, mikä on hyvä, m ikä on huon o koris telu.~ 

12. Kankaan kudonta. Työ Ja t yökalut. Kutom akoulun johtaja tta 
ren H elena Branderin j okaiselle ka nkurille tä rkeä neuvokirj a. 54 iv. 50 
kuv. 75 p . 

13 . Neuvoja kotivärjäykseen. 2. li sä tty painos. 80 s iv. 75 p . - Alina 
H ellenin Suomen Käsityön Ystäväin toimesta laat im a ko tivä rj ä:vsopas . 

H . Rakennus- ja koristetyylit, toimitt. arkkitehti Armas Lindgren. 
144 s iv. 64 koko s ivun kuvataulua, käs ittävä t y ht. 519 kuvaa, y nn ä 
48 t eks tikuvaa. Sid. 3: 90 . - Ensimäine n suomenkielinen rakennus
ja koriste tyylejä es ittävä erikois teos, jonk a on laa tinut yksi maamme 
kuului simmis ta Lyylinieknista . Alallaa n uraa uurtavana yleiss ivistyk-
elli se nä tietokirj a na onkin teoksell a t a rkoitus lev itä mahdolli s imm an 

lukuis iin koteihin sekä päästä opp ikirj a na käy tä ntöön taideteollisuus
ja käsi työkouluissamme. 

15. Tuohityöt, ope tta ja K aarlo K allion laati ma opas, s isältävä esi
tyksiä tu oh ityöaseista, tuohen otosta ja säi lytyksestä, levy-, punonta-
y. m. tuohitöistä, niiden värittämisestä y . m. 1, 5 s iv. 51 kuv. 1 mk. 

K aikuja Kajaanista: •>On mielestämme mitä h yödyllisimpi ä ja hu v it
tavimpia olla voi. Siinä neuvotaan m. m. miten ja milloin j ärkiperäi
sesti tuohta ote taa n vahingoiLLamatta metsää; tuohen säily tys- ja eri 
esineiden valmistustapoja myös ope tetaan ja kuvilla näyte tään. Kirja 
on hyvä tuohiteolli suuden opp ik irja, johon jokaisen olisi tutustuttava.•> 

16. Kittikirja, maalari E. A. R ännärin laatima, 174 eri kiinnitys
ja täyleaineen neuvoa. Teoksen on tarkastanut insi nööri V. M. J. Vil
janen. 51 siv. 1 mk. - Kun varsinaista maalau työtä käsittelevi in 
ki1·j oih in ei ole mahtunut kiteistä enempää kuin mikä on välttämä
tön Ui maala ustyön välittömäs. ä yhteydessä, on jula is tu tämä monipuo
lisesti kittej ä ja kittien käytt öä esittävä te os, jonka on laa tinut ulko
mailla ja omassa maassa kiinni tysaineksilla paljon kokeill ul a mmallimies . 

1 7. Kotiemme kauneus. Asulurakonnuksot - H uoneiden sisustus - Puu
tarha. - Korisletaiteil ija Edvard Eleniuksen lukuisin kuvin valaistu 
es itys kodi n kaun eudelli suudesta ja ta rkoi tuksenm uka·isuudesta; a ntaa 
arvokka ita neuvoja erilais iin rakennustöihin, hu onekaluj en hankintaan, 
huoneiden kalus tamisee n, puutarhan suunnitteluun, j ärjes tämiseen ja 
hoitoo n. 107 suurta sivu a. 2: 25, sid . 3 mk. 

Ylioppilaslehdessä a rkki Leh Li Birger Brunila: •>Teos , joka on kir
joite ttu erittäin sujuvasti ja yleistajuisesti, s isäl tää mie tteitä kodikkuu
des ta, viittauksia si itä, miten vo i rakentaa samalla kertaa mukavas ti 
ja kauniisti, sangen laajan osaston kodin sisusta mi ses ta ja kalus tami
sesta sekä luvun puutarha n j ärj es telys tä. Kirj a on varustettu lukuisilla 
kuvilla, es imerkeill ä käyt ä nnöllis istä ja epäkäytä nnöllisis tä pohj a piir
roksis la, sisus tuksista, julkisivuis ta ja puutarhasuunnitteluista. Erit
täin valaisevia ova t ne kuva t, j oissa esitetään, miltä rakennuksen ulko
asu ei saa näy ttää .•> 



Käsiteollisuuspiirustukset. 

Eri taiteilijain sommittelemia, erittäin aistikkaita, kiitettyjä malleja. 
Ain oa järjestelmällisesti ja lukuisien asiantuntij ain yhteistyöllä t oimi
tettu valiomalli piirustuskokoelma . - Uusi Suometar: Sarja on yksi 
niitä tavallis impia julka isu ja , joita meillä on jo kauva n ka ivattu. Emme 
voi näin ollen muuta kuin mitä suurimma ll a mieli hyvällä lausua kiitok
semme. - Kiitettävä on myös se periaate, mitä nä issä on nouda tettu, 
et tä lu onnoksia on hankittu mahdollisimman monilta eri hen kilöiltä, 
ans iopuoli, mikä ei ole varsin pieneksi katsottava. - Sillä täm än ka utta 
saadaan es ikuvien vaihtelua ja eri luonnost ajien yksilöllisyydes tä joh
tuvia toisis taan eriäviä maku- ja käs itemuotoja, jommoista vaihette
lua yhden ja sama n tekij ä n julkaisema t mallit eivät koskaan voi es it
Ufä.~ (Arkkitehti J almari Kekkone n). 

1 . Ompelukoristeita. 40 Ingegerd Eklundin, Hanna Frelanderin, 
Aino Keinäse n, Armi Kl emetin , Lina Palmgren in, Emma Saltzma nin, 
Mari a Schwar tzbergi n ja Sigrid Wikströmin mitä vi ehättävintä mallia 
t arkkoine vä ri- , työ- y. m . ohj eineen. 2: 25. 

3. Maalauskoristeita. 63 John Engelbergin keräämää erittäin edus
t avaa vanha:i suomalaista koris tetta. 2: 75. - Karjalan Lehti: »Se on, 
kuten nimikin jo ilmoittaa, näyte es i-i iemm e hengentöis tä. Sella isena 
kokoelma on ensimäinen laatuaa n ja juuri s iitä syys tä se a nsa itsee 
poikkeavaa hu omiota . Kokoelma s isältää 63 eri malli a. Ne ova t 
piirre ttyj ä jäljennöksiä kans;l n maalarien s iveltimestä lähteneistä koris
t eista. J a ne ovat mielikuvitukse n ammentam ia ja keh ittämi ä suo
raan ka un euden alkulähtees tä, luonn os ta, samall a a ntae n malleille 
omintake isen leima nsa. 

Nyt ova t ha rras tukse t ka ikilla aloilla kotimaisen, ka nsa nomaisuud en 
kunni aa n kohottamiseksi. J a juuri s il le työlle tuo tä mäkin kokoelma 
hyvää palvelusta. Se ei ole erin omainen opas ain oastaan koristemaa
laajille. Kokoelm a on täy nnänsä kansa nomBise n aistikkaita alkuperä isiä 
malleja . Kenell ä on hiukkase nkin sommitteluky kyä, voi nii s tä helpos ti 
muodostella uu sia, oman mielensä mukaisia. Toivottavasti oivaltaa 
yleisö ottaa tämän kokoelman oikeall a tavalla vas taan. Silloin unho
t e tu t •> is ien kulla t•> voiva t tuleva isuudessa s uures ti palvella kotiemme 
kaunistam isessa.,, 

4.. Puunveistelmiä. Sigrid Wikströmin 35 eri käytännön esinettä 
esit tävä erittä in hyödyllinen veistomallikokoelma tarkkoine työpii
rustuksineen ja -ohj einee n. 2: 75. 

Uusi Suometar: •> Työ on huolell ises ti suori te ttu, miellyttävällä tek
niikalla piirre tty. - Kokoelma kokonaisuudessaan on osaltaa n omiaan 
koh ottamaan kansamme mi elihalua elämän kaun eutee n, s iihen käte
vyyteen ja luonn on määrää mään ta idetuntemukseen, joka mu inoin 
oli om ina ista kansallemm e.•> 

Ranman Lehti: •>Se vetoaa niiden omiintuntoihin, joilla vielä on kau
kainen muis to suomalaisest a perhepirtistä, mi ssä isä pojallee n opetti 
iltapuhteina puutöiden kotoist a taitoa. On palj on merkitsevä suoma
la ist a kotiteoIJi suutta puunveiston alalla suos iville kodeille. Kokoel
maan tutustuu as ianharras taja mi elihyvällä .•> 

5. Huonekaluja. Viiden ammattipiirtäjä n 31 huonekalumallia, kä
sittävät viiden huoneen täydelli se t kalustot. 2: 25 . 

Harry Röneholm, Isännä.n huon e: tuoli, kirj oitustuoli, leposohva, 
kirjoituspöytä , kirj akaappi. - Edv. Elenius, Emännän huon e: tuoli, 



pöylä, ompelu pöytä, sohva, kansilipas to ja kuvastin , liinavaa tekaappi, 
sänky, rahi. - Bruno Kyander, Tupa eli yhtein en olohuone: tuoli, 
ruokapöytä , keinutuoli, kaa ppi pöytä, sohvasänky, as tiakaappi. - Oskar 
Elenius, Keittiö: tuoli, pat akaappi, pöy täkaappi, penkki, seinäkaappi, 
pöytä, as tiakaappi. 

Pohjalainen: •> ämä kalus tot ova t helppotekoisia, mutta kuitenkin 
riittävästi vaihtelevia ja tyylikästä somuutta omaavia. Kun vi elä 
mainitsemme, e ttä kuoseissa huomaa selvästi oman kansantaiteemme 
henkeä, jäämme vakuutetuksi, että tämä julkaisu pian löytää tiensä 
huonekalujen valmistusta harras taviin liikkeisiin , kouluihin ja koteihin .•> 

6. Kansanpukuja. Suomalaisen Kansantanssin YstäC,>ä in to imittama 
valiokokoelm a käytännölli siä kansalli spukuja tarkkoi ne värityksineen , 
asianmukaisine valmistusohjeineen ja kus tannuslaskelmineen. Kokoel
ma sisälLää alatorni ola isen, askolalaisen, kokkolalaisen, sippolalaisen , 
taipalsaarelaisen, tuusulalaisen, vehkalahtela isen ja viipurilaisen naisen 
puvun , jotka ovat pa inetut 10 värillä. 2: 75. 

7. Lasten ja Naisten pukuja. Ingegerd Eklundin, Anna Engbergin, 
Hilkka Finnen, EJlinor Ivalon, Aino Keinäsen, Elsa Kyander-Eleniuk
sen, Ve nny Soldan-Brofeldtin , Eva Somersalon ja Sigrid Wiks trömin 
piirroksia laste n ja naisten puvuik i, erilaisia koristemalleja y . m. useita 
kymmeniä eri lajeja. 2: 25. - Kun tekijät ovat käs ityön- ja koriste
ta itee n edus taja in kantajoukkoa, voi olla varm a, että heidä n monipuo
linen kokoelmansa t ulee saamaan palj on käyttäjiä ja edistämään koti
maisten puku- ja koristemalli en käy tän töön tulemista. 

Vakka -Suomi: •>Tekij ä n nimet takaavat, että t ässä on tarjona pätevi ä 
ja aisti kkaita malleja, vieläpä alkuperäisiä ja taiteellisia. Kokoelmassa 
esitetään tyttöjen päähine- ja puku malleja, poikain housuj a, naisten 
pukuj a, puseroita, kauluksi a, esiliinoja, kesäpäällystakkeja j . n. e. Tämä 
on tervetullut ohjekirj a jokaiseen kotiin ., 

Kotiteollisuusmalleja vuodeksi 191 5. Kotiteollisuust arkastaja Lauri 
Mäkisen, Hilkka Finnen, Anna Engbergin, Sanny Federleyn, Anna 
Henrikssonin, Ilm a Hirnin, E llinor Ivalon, Aino Keinäse n, Hanna 
Viitase n, Emil Cedercreutzin , Edv. ja O kar Eleniuk en, Juho Oksa
sen, Harry Rön eholmin, Jussi Sepän, Toivo Tuukka en, B. Vestin, 
Toivo Vikst edtin y. m. avus tamana t oimittama, 100 uutta käytännöl
li st ä ja helpost i valmistettavaa malli a naisten ja miesten kä.sitöitten 
eri aloilta. Julkaisun arvoa lisää huomattavasti e ineille laadittu hin
noitlelu sekä ohjeet valmistus ta ja myyntiä. varten. 75 p. 

Käsiteollisuus-lehti. 

Ainoa yleinen, runsaasti malleja ja piirustuksia sisältävä. käsityön 
varsin ainen ammattilehti ja kotiteollisuusväe n äänenkannattaja, olisi 
jokai en tilattava; sopii vanhoill e ja nuorille, miehille, nai ille ja lap
si lle. Päätoimittaj a kotiteollisuustarkas taja Lauri Mäkinen. Vakinai-
ina avustajina, kirj oitta jina ja piirtäjinä suuri joukko muita as ian

tuntijoita. 12 suurta runsaskuvaista numeroa vuodes a. 3~mk. vuosi
k erta. Saatavissa vuodesta 1911. 
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