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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Hand-
kreissége, insbesondere eine elektrische Tauchkreissé-
ge, mit einem Basisteil (13), einem Maschinenteil (15),
das ein angetriebenes Sageblatt (17) umfasst, und einer
Verstellvorrichtung (19), mittels der das Sageblatt zum
Einstellen einer gewiinschten Schnitttiefe relativzum Ba-

sisteil verstellt, insbesondere verschwenkt, werden
kann. Die Verstellvorrichtung versetzt das Sageblatt bei
Uberschreiten einer vorbestimmten Schnitttiefe, insbe-
sondere einer Vorritzschnitttiefe, quer zur Arbeitsrich-
tung (A) in Bezug auf das Basisteil.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Hand-
kreisséage, insbesondere eine elektrische Tauchkreissé-
ge, mit einem Basisteil, einem Maschinenteil, das ein an-
getriebenes Sé&geblatt umfasst, und einer Verstellvor-
richtung, mittels der das Sageblatt zum Einstellen einer
gewunschten Schnitttiefe relativ zum Basisteil verstellt,
insbesondere verschwenkt, werden kann.

[0002] Handkreissagen mit verstellbarer Schnitttiefe
bieten teilweise die Mdglichkeit eines Vorritzens. Dazu
wird das Sé&geblatt auf eine derart geringe Schnitttiefe
eingestellt, dass das zu bearbeitende Werkstuck ledig-
lich oberflachlich angeritzt wird. Die Handkreisséage wird
mit dieser eingestellten VVorritzschnitttiefe gemaf der ge-
winschten Schnittlinie bewegt. In einem weiteren Ar-
beitsgang erfolgt dann der eigentliche Sageschnitt mit
tief eingetauchtem S&geblatt entlang der vorgeritzten Li-
nie. Durch das Vorritzen kann ein Ausreil3en oder Split-
tern der Werkstuckoberflache vermieden werden.
[0003] Allerdings ergibt sich in der Praxis haufig das
Problem, dass die Schnittlinie in Bezug auf die Werk-
stuckoberflache mit der Schnitttiefe variiert. Dies ist auf
die Kreisform des Kreisséageblatts zurtickzufiihren und
hat zur Folge, dass die Schnittlinien beim Vorritzen und
beim eigentlichen Sagen, nachfolgend auch Vorritz-
schnittlinie und Sé&geschnittlinie genannt, geringfigig
voneinander abweichen. Dadurch erfolgt der Sage-
schnitt auRerhalb des vorgeritzten Bereichs, so dass die
vorgeritzte Linie weitgehend wirkungslos ist. Es kann da-
her bei herkémmlichen Handkreissagen trotz Vorritzen
zu einem Ausrei3en der Werkstiickoberflache kommen.
[0004] Dieses Problem ergibtsichz.B.dann, wenndas
Sageblatt nicht exakt parallel zur Arbeitsrichtung der Ma-
schine ausgerichtet ist, und zwar z.B. aufgrund eines be-
wusst eingestellten Freischnittwinkels, also einer ab-
sichtlichen geringfiigigen Verkippung der Schnittebene
in Bezug auf die Arbeitsrichtung der Handkreissage, wo-
durch einem Verklemmen des Sageblatts wahrend des
Sagens entgegengewirkt wird. Das genannte Problem
kann aber auch ohne absichtliche Einstellung eines Frei-
schnittwinkels entstehen, und zwar z.B. dann, wenn das
Sageblatt wegen herstellungsbedingter Toleranzen nicht
exakt parallel zur Arbeitsrichtung der Maschine verlauft,
wie es eigentlich gewilinscht ist, oder wenn die Lagerung
des Ségeblatts mit einem relativ gro3en Spiel behaftet
ist.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Handkreissage zur Verfiigung zu stellen, bei welcher die-
ses Problem nicht auftritt.

[0006] Die Losung der Aufgabe erfolgt durch die Merk-
male des Anspruchs 1.

[0007] Erfindungsgemal versetzt die Verstellvorrich-
tung das Sageblatt bei Uberschreiten einer vorbestimm-
ten Schnitttiefe, insbesondere einer Vorritzschnitttiefe,
quer zur Arbeitsrichtung in Bezug auf das Basisteil.
[0008] Durch einen Querversatz des Sageblatts kann
gewahrleistet werden, dass die Schnittlinie bei geringer
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Schnitttiefe und die Schnittlinie bei grof3er Schnitttiefe
zur Deckung kommen und so insbesondere eine vorge-
ritzte Linie ihre volle Wirkung entfaltet.

[0009] Maogliche Weiterbildungen der Erfindung sind
in den abhéngigen Ansprichen, der Zeichnung sowie
der Beschreibung angegeben.

[0010] Vorzugsweise ist die durch das Sageblatt defi-
nierte Schnittebene um einen Freischnittwinkel in Bezug
auf eine Arbeitsrichtung der Handkreissage verkippt.
[0011] Ferneristbevorzugtvorgesehen, dass die Ver-
stellvorrichtung das Ségeblatt um einen vorbestimmten
Betrag versetzt. Dabei kann es sich beispielsweise um
den Betrag handeln, welcher der Diskrepanz zwischen
der Vorritzschnittlinie und der Ségeschnittlinie auf der
Werkstiickoberflache bei einer bestimmten, fir die Pra-
xis besonders relevanten Schnitttiefe entspricht.

[0012] Der vorbestimmte Betrag des Querversatzes
kann insbesondere etwa 1/10 mm bis einige Zehntel Mil-
limeter aufweisen. Mit einem derartigen Querversatz
kann die Auswirkung eines bewusst vorgesehenen Frei-
schnittwinkels oder eines prinzipiell unerwiinschten Un-
genauigkeits- oder Toleranzwinkels, der etwa 0,1° bis
einige Zehntel Grad betragt, in der erfindungsgemaRen
Weise kompensiert werden, wobei durch die Erfindung
in beide Richtungen vorliegende Verkippungen bzw.
Fehlstellungen kompensierbar sind.

[0013] Eine zweckmé&Rige Ausgestaltung der Erfin-
dung sieht vor, dass der Betrag des Querversatzes von
dem MaR der Uberschreitung der vorbestimmten Schnitt-
tiefe unabhéngig ist. Dadurch ergibt sich beispielsweise
eine einfache Umstellung zwischen den beiden Grund-
betriebsarten "Vorritzen" und "Sagen".

[0014] Bei einer weiteren zweckmafigen Ausgestal-
tung der Erfindung variiert der Betrag des Querversatzes
in Abhangigkeit von dem Maf der Uberschreitung der
vorbestimmten Schnitttiefe. Auf diese Weise kann unter
Berlicksichtigung der Kreisform des Ségeblatts eine ex-
akte Anpassung der Schnittlinie an die jeweils aktuelle
Schnitttiefe erfolgen.

[0015] Vorzugsweise ist der Betrag des Querversat-
zes derart bestimmt, dass die Schnittlinie des versetzten
Sageblatts, d.h. der vom versetzten Sageblatt im Werk-
stiick gebildete Schnitt, zumindest im Wesentlichen dek-
kungsgleich mit der Schnittlinie des unversetzten Séage-
blatts, d.h. mit demvom unversetzten Sageblattim Werk-
stiick gebildeten Schnitt, ist. Dies stellt sicher, dass der
Sageschnitt innerhalb des vorgeritzten Bereichs erfolgt
und somit ein AusreiBen der Werkstlickkanten vermie-
den wird.

[0016] Gemal einer bevorzugten Ausfuhrungsform
der Erfindung umfasst die Verstellvorrichtung eine
Zwangssteuerung fir das Maschinenteil, welche die Ver-
stellbewegung des Maschinenteils in die Querversatz-
bewegung des Maschinenteils in Bezug auf das Basisteil
umsetzt. Dadurch wird die Schnittlinienverschiebung
beim Eintauchen des S&geblatts in das Werkstiick ge-
wissermafien automatisch kompensiert, ohne dass der
Benutzer weiter darauf achten muss.
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[0017] Eine weitere zweckmaRige Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, dass das Maschinenteil tber ein
Schwenklager mit quer zur Arbeitsrichtung verlaufender
Schwenkachse an dem Basisteil angelenkt ist, wobei das
Maschinenteil in dem Schwenklager zumindest ein dem
Betrag des Querversatzes entsprechendes axiales Spiel
aufweist. Schwenklager dieser Art sind haufig bei Hand-
kreisséagen mit verstellbarer Schnitttiefe vorgesehen, so
dass das gezielte Bereitstellen eines axialen Spiels auf
besonders einfache und kostengunstige Weise einen
Querversatz ermdglichen kann.

[0018] Besondersbevorzugtistdas Maschinenteil ent-
gegen der Querversatzrichtung vorgespannt. Dadurch
ist gewahrleistet, dass das Sageblatt bei einem Zuriick-
stellen der Schnitttiefe von Sageschnitttiefe auf Vorritz-
schnitttiefe oder in eine Grundstellung wieder die ur-
springliche Position einnimmt.

[0019] Vorzugsweise weist das Schwenklager einen
Lagerabschnitt auf, der eine Rickstelleinrichtung, insbe-
sondere eine Feder, umfasst, gegen deren Riickstellkraft
die Querversatzbewegung des Maschinenteils erfolgt.
Eine derartige Ruckstelleinrichtung am Schwenklager
des Maschinenteils erméglicht eine besonders einfache
Ausfuihrung der Vorspannung.

[0020] Gemé&R einer bevorzugten Ausfihrungsform
der Erfindung weist das Schwenklager einen Lagerab-
schnitt auf, der eine basisteilseitige Steuerflache und ei-
ne maschinenteilseitige Steuerflaiche umfasst, welche
bei einem Verschwenken des Maschinenteils zusam-
menwirken und die Querversatzbewegung des Maschi-
nenteils erzwingen. Das Vorsehen von Steuerflachen an
einem Lagerabschnitt des Schwenklagers stellt eine be-
sonders einfache, kostensparende und robuste Moglich-
keit zum Steuern des Querversatzes dar.

[0021] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung besteht darin, dass die basisteilseitige Steu-
erflache an einem Lagerbock des Basisteils und die ma-
schinenteilseitige Steuerflache an einem Lagerbock des
Maschinenteils ausgebildetist. Da Lagerbécke haufig an
Handkreissdgen der genannten Art vorhanden sind, kon-
nen sie in vorteilhafter Weise zur Bereitstellung von Steu-
erflachen genutzt werden.

[0022] GemafR einer Ausfiihrungsform der Erfindung
ist der Lagerbock des Basisteils und/oder der Lagerbock
des Maschinenteils mit einer separaten, drehfest ange-
ordneten Lagerscheibe versehen, an welcher die eine
Steuerflache ausgebildet ist. Eine derartige separate La-
gerscheibe ermdglicht es, die Eigenschaften einer der
Steuerflachen durch geeignete Materialauswahl zu opti-
mieren, beispielsweise hinsichtlich Haltbarkeit oder Rei-
bungswiderstand. Ferner kdnnen die Steuerparameter,
zum Beispiel der maximale Querversatz, durch Aus-
wechseln der Lagerscheibe leicht geéndert werden.
[0023] Beieinerbevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung sind die Steuerflachen derart ausgebildet, dass
im Wesentlichen nur ein Zustand mit unversetztem S&-
geblatt oder ein Zustand mit um einen einzigen vorbe-
stimmten Betrag versetztem S&geblatt herstellbar ist.
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Dies ermdglicht eine einfache Umstellung zwischen den
beiden Grundbetriebsarten "Vorritzen" und "Sagen".
[0024] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform der Erfindung sind die Steuerflachen derart
ausgebildet, dass zwischen einem Zustand mit unver-
setztem Sageblatt und einem Zustand mit um einen vor-
bestimmten maximalen Betrag versetztem S&geblatt
auch Zwischenzustande herstellbar sind, in denen der
Betrag des Querversatzes kleiner als der maximale
Querversatz ist, wobei insbesondere der Betrag des
Querversatzes mit zunehmender Schnitttiefe stetig zu-
nimmt. Durch geeignet ausgewahlte Zwischenzustande
kann eine Feinabstimmung des Querversatzes in Abhéan-
gigkeit der Schnitttiefe erfolgen.

[0025] GemalR einer zweckmaRigen Ausgestaltung
der Erfindung weist die eine Steuerflache zumindest ei-
nen in axialer Richtung vorspringenden Nocken auf, der
in Abhangigkeit von der Relativstellung zwischen Ma-
schinenteil und Basisteil mit einer in der anderen Steu-
erflache ausgebildeten Ausnehmung in oder aul3er Ein-
griff steht. Das Vorsehen eines Nockens an der einen
Steuerflache und einer entsprechenden Ausnehmung an
der anderen Steuerflache vereinfacht die Herstellung der
Steuerflachen und reduziert so die Kosten.

[0026] Vorteilhafterweise steht der Nocken bis zum Er-
reichen der vorbestimmten Schnitttiefe mit der Ausneh-
mung in Eingriff und steht bei Uberschreiten der vorbe-
stimmten Schnitttiefe mit der Ausnehmung auf3er Ein-
griff. Ein storender oder Uberflissiger Querversatz vor
Erreichen der vorbestimmten Schnitttiefe wird dadurch
vermieden.

[0027] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrieben. In
dieser zeigen:

eine schematische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemale Handkreissage;

Fig. 1

Fig. 2A  eine schematische Veranschaulichung von
Vorritzund Ségeschnittlinie einer Handkreis-
sage gemaf dem Stand der Technik;

Fig. 2B eine schematische Veranschaulichung von
Vorritzund Ségeschnittlinie einer erfindungs-
geméalen Handkreissége;

Fig. 3A  eine Seitenansicht eines Lagerabschnitts ei-
ner erfindungsgemafen Handkreissage, wo-
bei der Nokken mit der zugehérigen Ausneh-
mung in Eingriff steht; und

Fig. 3B eine Seitenansicht eines Lagerabschnitts ei-
ner erfindungsgemafen Handkreissage, wo-
bei der Nokken mit der zugehérigen Ausneh-
mung aul3er Eingriff steht.

[0028] Die in Fig. 1 schematisch in Draufsicht darge-
stellte Handkreisséage ist eine elektrische Tauchkreissa-
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ge, welche ein Basisteil 13, ein Maschinenteil 15 und
eine Verstellvorrichtung 19 umfasst. Das Maschinenteil
15 umfasst einen nicht dargestellten Elektromotor und
ein von diesem rotierend angetriebenes Sageblatt 17.
Das Maschinenteil 15 ist Uber ein Schwenklager 21 an
dem Basisteil 13 angelenkt, wobei die Schwenkachse 41
(Fig. 3A und 3B) quer zu der durch einen Pfeil angege-
benen Arbeitsrichtung A der Handkreissége ausgerichtet
ist. Die Arbeitsrichtung A ist beispielsweise durch eine
an dem Basisteil 13 vorgesehene Anschlagvorrichtung,
welche mit einer Werkstiickkante oder einer Fihrungs-
hilfe zusammenwirkt, oder durch eine Zielvorrichtung,
mittels welcher ein Benutzer die Handkreissédge mit einer
auf dem Werkstlick angebrachten Markierung (Anriss)
ausrichtet, fest vorgegeben. Durch ein Verschwenken
des Maschinenteils 15 einschlie3lich des mit diesem ver-
bundenen Sageblatts 17 kann das Sageblatt 17 aus einer
Grundstellung, in welcher es die Oberflache des zu be-
arbeitenden Werkstiicks nicht beriihrt, mit variabler Tiefe
in das Werkstiick eingetaucht und gemaf der gestrichelt
dargestellten Schnittlinie durch das Werkstiick gefuhrt
werden. Um einem Verklemmen des Ségeblatts 17 wéh-
rend des Ségens entgegenzuwirken, ist die durch das
Sageblatt 17 definierte Schnittebene gegeniiber der Ar-
beitsrichtung A um einen so genannten Freischnittwinkel
verkippt, weshalb die Drehachse des Sageblatts 17 nicht
exakt senkrecht zur Arbeitsrichtung A verlauft. Die Ver-
kippung um den Freischnittwinkel istin der vereinfachten
Darstellung von Fig. 1 nicht gezeigt. In Fig. 2A und 2B
ist der Freischnittwinkel zur besseren Verstandlichkeit
Ubertrieben dargestellt. Die in Fig. 3A und 3B dargestellte
Schwenkachse 41 verlauft parallel zur Drehachse des
Sageblatts 17 und somit ebenfalls nicht exakt senkrecht
zur Arbeitsrichtung A. Alternativ kann die Schwenkachse
41 exakt senkrecht zur Arbeitsrichtung A verlaufen, so
dass der Freischnittwinkel des Ségeblatts 17 auf andere
Art und Weise realisiert wird. Beispielsweise kann eine
im Maschinenteil 15 angeordnete Motoreinheit fir das
Sageblatt 17 entsprechend gedreht positioniert sein, um
fur die Freischnittstellung des Ségeblatts 17 zu sorgen.
[0029] Die Handkreissage ist mit einer Vorritzfunktion
ausgestattet, das heif3t die Eintauchtiefe kann auf einen
Wert begrenzt werden, der einem oberflachlichen Anrit-
zen des Werkstlicks durch das Sageblatt 17 entspricht.
Nach Deaktivieren der Vorritzfunktion, beispielsweise
durch Lésen der zugehérigen Schnitttiefenbegrenzungs-
vorrichtung, kann das Sageblatt 17 tiefer in das Werk-
stuck eingetaucht werden, um so einen Sé&geschnitt
durchzufuhren.

[0030] Beieiner Handkreissage gemafl dem Stand der
Technik ergibt sich dabei die in Fig. 2A schematisch dar-
gestellte Situation. Wahrend des Vorritzens taucht das
Sageblatt nur zu einem geringen Teil in das Werkstiick
ein, so dass der mit durchgezogener Linie dargestellte
kleine Bereich der Werkstlickoberflache vom Sageblatt
bearbeitet wird. Zu der Seite des spéter zu verwenden-
den Werkstiicks hin gewandt resultiert die Schnittlinie S.
Wird das Sageblatt nun tiefer in das Werkstuck einge-
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taucht, so wird der gestrichelt dargestellte erweiterte Be-
reich vom Sageblatt bearbeitet und es ergibt sich die
Schnittlinie S’. Wie zu erkennen ist, sind die Schnittlinien
S und S’ aufgrund des Freischnittwinkels relativ zuein-
ander versetzt, das heif3t die Schnittlinie S’ des einge-
tauchten Sageblatts ist gegenuber der Schnittlinie S des
vorritzenden Sé&geblatts in Richtung der zu verwenden-
den Werksttickseite hin verschoben. Somit verlauft der
Sé&geschnitt nicht vollstandig innerhalb des vorgeritzten
Bereichs, so dass das Vorritzen weitgehend wirkungslos
ist. Das gleiche Problem entsteht, wenn z.B. aufgrund
von Herstellungstoleranzen oder eines relativ groRen La-
gerspiels eine - eigentlich gewlinschte - exakte Ausrich-
tung des Sageblatts parallel zur Arbeitsrichtung der Ma-
schine nicht gegeben ist.

[0031] Wird jedoch gemé&R Fig. 2B das Sageblatt bei
Uberschreiten der Vorritzschnitttiefe quer zur Arbeits-
richtung A in Bezug auf das Basisteil der Handkreissage
versetzt, so kann erreicht werden, dass die Schnittlinien
S und S’ deckungsgleich sind und der Effekt des Vorrit-
zens voll zum Tragen kommt. Die Art der Versetzung
kann dabei derart sein, dass es nur eine festgelegte, dem
Vorritzen entsprechende Schwellentiefe und ein festge-
legtes Ausmald an Querversatz gibt, dass also der Betrag
des Querversatzes von dem MaR der Uberschreitung der
Vorritzschnitttiefe unabhéngigist. Es kann aber auch vor-
gesehen sein, den Querversatz in einem oder mehreren
Zwischenschritten oder auf kontinuierliche Weise an die
sich entsprechend der Schnitttiefe verschiebende
Schnittlinie anzupassen.

[0032] ZzweckmaRigerweise erfolgt der Querversatz
gleichzeitig mit der Eintauchbewegung, ohne dass eine
Benutzeraktion erforderlich ist. Eine derartige Zwangs-
steuerung fir das Maschinenteil 15, welche die
Schwenkbewegung in eine geeignete Querversatzbe-
wegung in Bezug auf das Basisteil 13 umsetzt, kann in
einfacher Weise dadurch realisiert werden, dass in dem
ohnehin vorhandenen Schwenklager 21 der Handkreis-
sage ein Bewegungsspielraum quer zur Arbeitsrichtung
A vorgesehen wird. Zu diesem Zweck weist das Maschi-
nenteil 15 in dem Schwenklager 21 ein bewusst gewahl-
tes axiales Spiel auf, welches hier dem maximalen Be-
trag des Querversatzes entspricht. Wie in Fig. 1 zu er-
kennen ist, weist das Schwenklager 21 der Handkreis-
sage einen Lagerabschnitt 23 und einen Lagerabschnitt
25 auf. Beide Lagerabschnitte 23, 25 sind je durch einen
Lagerbock 31 des Basisteils 13 und einen Lagerbock 33
des Maschinenteils 15 gebildet, welche zusammen einen
nicht dargestellten Schwenkzapfen lagern. Am Lagerab-
schnitt 23 befindet sich eine Riickstelleinrichtung 24 zwi-
schen dem Lagerbock 31 des Basisteils 13 und dem La-
gerbock 33 des Maschinenteils 15, welche das Maschi-
nenteil 15 entgegen der Querversatzrichtung in Richtung
auf den Lagerabschnitt 25 vorspannt. Die Riickstellein-
richtung 24 istin der Zeichnung als Schraubenfeder dar-
gestellt. Alternativ kann es sich auch um eine Tellerfeder
oder dergleichen handeln. Am Lagerabschnitt 25 ist der
Lagerbock 33 des Maschinenteils 15 drehfest mit einer



7 EP 2072 199 A2 8

separaten Lagerscheibe 35 verbunden, die aus einem
geeigneten Material hergestellt sein kann.

[0033] Die Fig. 3A und 3B stellen den Lagerabschnitt
25 detaillierter dar. Am Lagerbock 31 des Basisteils 13
sowie an der Lagerscheibe 35 ist jeweils eine basisteil-
seitige Steuerflache 27 und eine maschinenteilseitige
Steuerflache 29 ausgebildet, welche gegeneinander
gleiten und dadurch bei einem Verschwenken des Ma-
schinenteils 15 zusammenwirken. Es ist zu erkennen,
dass die Steuerflachen 27, 29 nicht eben sind, sondern
dass in der basisteilseitigen Steuerflache 27 ein Nocken
37 und in der maschinenteilseitigen Steuerflache 29 eine
Ausnehmung 39 ausgebildet ist. Entsprechend der
Schwenkstellung des Maschinenteils 15 steht der Nok-
ken 37 mit der Ausnehmung 39 in Eingriff oder auRer
Eingriff. Wenn der Nocken 37 gemaR Fig. 3A in Eingriff
mit der Ausnehmung 39 steht, befindet sich das Maschi-
nenteil 15 in der unversetzten Stellung. Wenn sich der
Nocken 37 gemaf Fig. 3B aul3er Eingriff mit der Ausneh-
mung 39 bewegt, wird das Maschinenteil 15 entgegen
der Federvorspannung in Richtung des Lagerabschnitts
23 gedruckt, wodurch sich ein Querversatz des Maschi-
nenteils 15 ergibt, der in Fig. 3B mit D bezeichnet ist.
[0034] Der Nocken 37 und die Ausnehmung 39 sind
derart aufeinander abgestimmt, dass sie ausgehend von
der Grundstellung des Maschinenteils 15 bis zum Errei-
chen der vorbestimmten Schnitttiefe in Eingriff stehen
und erst bei Uberschreiten der vorbestimmten Schnitt-
tiefe auRer Eingriff gelangen. Die in Fig. 3A und 3B dar-
gestellten Steuerflachen 27, 29 sehen im Wesentlichen
nur zwei Zusténde vor, die keinem Querversatz und ei-
nem maximalen Querversatz D entsprechen. Der Nok-
ken 37 und die Ausnehmung 39 weisen jedoch ein glatt
verlaufendes Profil auf, um eine optimierte Gleitbewe-
gung beim Ubergang von dem unversetzten in den ver-
setzten Zustand zu ermdglichen. Alternativ ist es mdg-
lich, den Steuerflachen ein komplexeres Profil zu verlei-
hen, um so beispielsweise Zwischenzustande vorzuse-
hen oder gar einen kontinuierlichen Querversatz in Ab-
hangigkeit der Schnitttiefe zu schaffen.

[0035] Bei Benutzung der erfindungsgeméafien Hand-
kreissédge wird wahrend der Eintauchbewegung ein kom-
pensierender Querversatz des Maschinenteils 15 be-
wirkt, so dass sich der Sageschnitt exakt an der vorge-
ritzten Linie orientiert und ein Ausreien der Werkstick-
kanten verhindert wird. Der Benutzer muss dabei nicht
darauf achten, den exakten Querversatz zu beriicksich-
tigen, indem er ihn beispielsweise einstellt oder wieder
zuriickstellt, da die Kompensation im Zuge der Schwenk-
bewegung automatisch erfolgt. Diese vorteilhafte Funk-
tion kann in einfacher und kostengiinstiger Weise bereit-
gestelltwerden, indem die bereits existierende Schwenk-
vorrichtung einer Handkreissége mit einem steuerbaren
axialen Spiel versehen wird.
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13  Basisteil

15  Maschinenteil

17  Séageblatt

19  Verstellvorrichtung

21  Schwenklager

23  Lagerabschnitt

24  Ruckstelleinrichtung

25  Lagerabschnitt

27  basisteilseitige Steuerflache
29  maschinenteilseitige Steuerflache
31 Lagerbock des Basisteils

33  Lagerbock des Maschinenteils
35 Lagerscheibe

37  Nocken

39  Ausnehmung

41  Schwenkachse

A Arbeitsrichtung

S Schnittlinie des Sageblatts in Vorritzstellung
S’ Schnittlinie des Sageblatts in Sagestellung
D  Querversatz

Patentanspriche

1. Handkreissége, insbesondere elektrische Tauch-
kreissage, mit

einem Basisteil (13),

einem Maschinenteil (15), das ein angetriebe-
nes Sageblatt (17) umfasst, und

einer Verstellvorrichtung (19), mittels der das
Sageblatt (17) zum Einstellen einer gewiinsch-
ten Schnitttiefe relativ zum Basisteil (13) ver-
stellt, insbesondere verschwenkt, werden kann,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verstellvorrichtung (19) das Sageblatt (17)
bei Uberschreiten einer vorbestimmten Schnitttiefe,
insbesondere einer Vorritzschnitttiefe, quer zur Ar-
beitsrichtung (A) in Bezug auf das Basisteil (13) ver-
setzt.

2. Handkreissage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellvorrichtung (19) das Sageblatt (17)
um einen vorbestimmten Betrag versetzt.

3. Handkreissage nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Betrag des Querversatzes von dem MaR
der Uberschreitung der vorbestimmten Schnitttiefe
unabhangig ist.

4. Handkreissage nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Betrag des Querversatzes in Abhangigkeit
von dem MaR der Uberschreitung der vorbestimm-



10.

11.

9 EP 2072 199 A2

ten Schnitttiefe variiert.

Handkreissage nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Betrag des Querversatzes derart bestimmt
ist, dass die Schnittlinie (S’) des versetzten Sage-
blatts (17) zumindest im Wesentlichen deckungs-
gleich mit der Schnittlinie (S) des unversetzten Sa-
geblatts (17) ist.

Handkreissdge nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verstellvorrichtung (19) eine Zwangs-
steuerung fur das Maschinenteil (15) umfasst, wel-
che die Verstellbewegung des Maschinenteils (15)
in die Querversatzbewegung des Maschinenteils
(15) in Bezug auf das Basisteil (13) umsetzt.

Handkreissage nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Maschinenteil (15) uber ein Schwenklager
(21) mit quer zur Arbeitsrichtung (A) verlaufender
Schwenkachse (41) an dem Basisteil (13) angelenkt
ist, wobei das Maschinenteil (15) in dem Schwen-
klager (21) zumindest ein dem Betrag des Querver-
satzes entsprechendes axiales Spiel aufweist.

Handkreissdge nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Maschinenteil (15) entgegen der Querver-
satzrichtung vorgespannt ist, wobei vorzugsweise
das Schwenklager (21) einen Lagerabschnitt (23)
aufweist, der eine Ruckstelleinrichtung (24), insbe-
sondere eine Feder, umfasst, gegen deren Rick-
stellkraft die Querversatzbewegung des Maschinen-
teils (15) erfolgt.

Handkreissage nach einem der Anspriiche 7 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Schwenklager (21) einen Lagerabschnitt
(25) aufweist, der eine basisteilseitige Steuerflache
(27) und eine maschinenteilseitige Steuerflache (29)
umfasst, welche bei einem Verschwenken des Ma-
schinenteils (15) zusammenwirken und die Querver-
satzbewegung des Maschinenteils (15) erzwingen.

Handkreissage nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die basisteilseitige Steuerflache (27) an einem
Lagerbock (31) des Basisteils (13) und die maschi-
nenteilseitige Steuerflache (29) an einem Lagerbock
(33) des Maschinenteils (15) ausgebildet ist.

Handkreissage nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Lagerbock (31) des Basisteils (13) und/

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12.

13.

14.

15.

10

oder der Lagerbock (33) des Maschinenteils (15) mit
einer separaten, drehfestangeordneten Lagerschei-
be (35) versehen ist, an welcher die eine Steuerfla-
che (29) ausgebildet ist.

Handkreissage nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerflachen (27, 29) derart ausgebildet
sind, dass im Wesentlichen nur ein Zustand mit un-
versetztem Sageblatt (17) oder ein Zustand mit um
einen einzigen vorbestimmten Betrag versetztem
Sageblatt (17) herstellbar ist.

Handkreissage nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerflachen (27, 29) derart ausgebildet
sind, dass zwischen einem Zustand mit unversetz-
tem S&geblatt (17) und einem Zustand mit um einen
vorbestimmten maximalen Betrag versetztem Sage-
blatt (17) auch Zwischenzusténde herstellbar sind,
in denen der Betrag des Querversatzes kleiner als
der maximale Querversatz ist, wobei insbesondere
der Betrag des Querversatzes mit zunehmender
Schnitttiefe stetig zunimmt.

Handkreissage nach einem der Anspriche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die eine Steuerflache (27) zumindest einen in
axialer Richtung vorspringenden Nocken (37) auf-
weist, der in Abhangigkeit von der Relativstellung
zwischen Maschinenteil (15) und Basisteil (13) mit
einer in der anderen Steuerflache (29) ausgebilde-
ten Ausnehmung (39) in oder au3er Eingriff steht,
wobei vorzugsweise der Nokken (37) bis zum Errei-
chender vorbestimmten Schnitttiefe mitder Ausneh-
mung (39) in Eingriff steht und bei Uberschreiten der
vorbestimmten Schnitttiefe aul3er Eingriff mit der
Aushehmung (39) steht.

Handkreissége nach einemdervorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die durch das Ségeblatt (17) definierte Schnit-
tebene um einen Freischnittwinkel in Bezug auf eine
Arbeitsrichtung (A) der Handkreissége verkippt ist.
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