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(57) Eine Anordnung zur Flhrung einer Handkreissage

(3) auf einem Werkstiick (13) zur Herstellung eines
messerscharfen Sageschnittes weist eine Fih-
rungsplatte (1) auf, die eine Flihrungsrippe (2) tragt.
Langs dieser ist die Handkreissdge (3) gefibhrt.
Stirnseitig an der Flhrungsplatte (1) ist Uber die
ganze Lange derselben ein flachleistenférmiges
Lineal (7) mittels Klemmschrauben (9) in Langlé-
chern (10) befestigt. Die Vorderkante des Lineals (7)
ist die VerschleiBkante (11), die exakt in der
Schnittebene der Handkreissage (3) liegt. Wenn die
VerschleiRkante (11) abgenitzt ist, dann wird das
Lineal (7) in Querrichtung vorgeschoben, festge-
schraubt, und durch einen Sageschnitt wird selbstta-
tig eine neue Verschleilkante (11) gebildet.

Fig.1
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Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur Fuhrung einer Handkreissage auf einem Werkstlick
zur Herstellung eines messerscharfen Sageschnittes, mit einer auf dem Werkstuck insbesonde-
re reibungsschlissig auflegbaren Flhrungsplatte, die eine langslaufende Flihrungsrippe als
Laufschiene fiir die mit komplementarer Linearflhrung, z.B. mit einer Sicke in der Gleitsohle
ausgestattete Handkreissdge aufweist, wobei die Anordnung mit einer stirnseitigen Verschieif3-
kante unmittelbar langs des auszufihrenden S&ageschnittes ausgebildet ist, die mit dem Sage-
blatt fluchtet.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Ausflihrung messerscharfer Sageschnitte auf
Werkstiicken mit einer derartigen Anordnung zur Fihrung einer Handkreissage.

Um beispielsweise eine Tlire bodenseitig abzuschneiden, um sie an die H6he eines neu verleg-
ten Parkettbodens anzupassen oder aber um eine Arbeitsplatte auf ein exaktes MaR zu kirzen,
miissen bei der Montage vor Ort Sageschnitte ausgefihrt werden. Exakt gerade Schnitte erfor-
dern die Verwendung von Fihrungsleisten, die man beispielsweise mit Hilfe von Schraubzwin-
gen am Werkstick befestigen kann. Eine Handkreissédge oder auch Stichsage wird dann ent-
lang der Fihrungsleiste geschoben. Vielfach scheitert das Anbringen von Schraubzwingen. Um
dennoch eine gute Geradeausfihrung fir die Handkreissage zu erreichen, sind aus der
DE 3249732 A1 Flhrungsplatten bekannt, die jeweils eine eingeformte langslaufende Fih-
rungsrippe aufweisen. Die Gleitsohlen der Handkreissége sind mit komplementaren Sicken
ausgebildet. Es konnen mehrere dieser Fuhrungsplatten in Langsrichtung aneinander gereiht
und miteinander verbunden werden, um besonders lange Schnitte ausfuhren zu kdnnen.

Ein weiteres Problem ergibt sich dadurch, dass Kreissageblatter infolge ihrer Zahnung bei
freiem Schnitt Spane und Fasern aus der Oberflaiche des Werkstlickes herausrei3en, sodass
die Schnittkante unsauber wird. Abhilfe schafft hier beispielsweise, ein auf die Oberflache des
Werkstiickes aufgelegtes verlorenes Brettchen mitzuschneiden. Manchmal nitzen auch Klebe-
bander, durch welche hindurchgeschnitten wird, um ein Ausfransen der Schnittkante zu verhin-
dern.

Aus der DE 8233040 U1 ist eine Flihrungsplatte bekannt, die wie oben mit einer FUhrungsrippe
ausgebildet ist und die als Abschlusskante mit der Schnittlinie eine Flhrungslippe aus Hart-
gummi oder dergleichen aufweist. Es soll durch Abstimmung der Abmessungen zwischen die-
ser Fuhrungslippe und dem Sageblatt kein Abstand vorhanden sein. Diese Forderung ist in der
Praxis nicht realisierbar, denn infolge der Toleranzen und der Dynamik des Séageblattes beim
Schneidevorgang wird die Flhrungslippe beschadigt und kann dann dem eigentlichen Zweck
der Auflage unmittelbar in der Ebene des Sageblattes nicht mehr dienen.

Die US 2 854 043 A betrifft eine Handkreissage, auf der mitfahrend Niederhalter als Zungen
vorgesehen sind, welche beiderseits an den Schnittkanten anliegen und dort das Material nie-
derhalten, um ein Ausfransen des Schnittes zu verhindern.

Die DE 92 11 261 U1 betrifft ebenfalls einen Spanreiischutz, der unmittelbar "mitfahrend” mit
der Handkreissage ausgebildet ist. Ein Flhler als Schleifer tastet die Flachseite des Sageblat-
tes ab und stellt einen Niederhalter bzw. ein Spanschutzorgan auf das S&geblatt ein.

Die DE 203 03 761 U1 und die DE 37 18 232 A1 beschreiben Flhrungsschienen mit einer
stirnseitig verklebten Gummilippe, die durch den ersten Schnitt justiert wird. Eine Nachjustie-
rung ist nicht mdéglich.

Die Erfindung geht von dieser Problematik bei einer Fiihrungseinrichtung aus und zielt darauf
ab, durch besondere MaRnahmen langfristig und erneuerbar eine mit dem Schnitt fluchtende
VerschleiRkante zu erreichen. Dies wird bei einer Anordnung der eingangs beschriebenen Art
dadurch gewahrieistet, dass die Verschleiflkante auf einem an der Fiihrungsplatte I6sbar befes-
tigten und in Querrichtung zu der Flhrungsplatte z.B. mittels Kliemmschrauben in Langsschlit-
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zen verstellbaren Lineal vorgesehen ist. Die Anordnung ist somit mehrteilig und zerlegbar sowie
selbstjustierend ausgebildet, wobei die Justierung bei einem ersten Schnitt automatisch eintritt.
Ist die VerschleiRkante abgenitzt, dann wird das Lineal einfach vorgeschoben, und zwar Uber
die Schnittebene hinaus, und neu fixiert. Beim ersten Schnitt wird das Lineal vom S&geblatt
ohne weiteres Zutun so gekiirzt bzw. zugeschnitten, dass die neue Verschleifkante die ideale
Position einnimmt. Sie liegt am Werkstiick an der Schnittkante genau und ohne Seitenabstand
an und verhindert auf diese Weise das Ausfransen des Werkstuckes langs des Schnittes. Ein
messerscharfer Sageschnitt wird erreicht.

Eine besondere Ausfiihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass das flachleistenférmige
Lineal sowie die Fihrungsplatte aus Metall, insbesondere aus Aluminium, bestehen und dass
die einander zugewandten Flachen des Lineals einerseits und der Fiihrungsplatte anderseits im
Uberdeckungsbereich eine flachig ineinander greifende Rippung bzw. Verzahnung aufweisen.
Damit werden ein exakt paralleles Nachstellen und eine sichere Lagefixierung erreicht. Das
Aluminiumlineal wird bei der Selbstjustierung problemlos vom S&geblatt durchgeschnitten.

Die Erfindung sieht weiters vor, dass die Flhrungsplatte bodenseitig mit Gummileisten zur
rutschfesten Positionierung auf einem Werkstlick ausgebildet ist und dass das Lineal aulterhalb
des Uberdeckungsbereichs mit der Fiihrungsplatte ebenfalls mindestens eine Gummileiste
aufweist, deren Hohe der Fiihrungsplattenstérke einschlieflich der Gummileistenhéhe auf der
Fiihrungsplatte entspricht. Auf diese Weise wird eine durchgehend ebene Auflage erreicht.

Wenn auf dem Lineal bodenseitig eine Gummileiste unmittelbar mit der VerschleiBkante fluch-
tet, dann wird diese bei der Selbstjustierung mitgeschnitten. Sie ist durch das Aluminium des
Lineals abgedeckt und erfiilit den Zweck der Lagefixierung der gesamten Anordnung und des
Niederhaltens der auszubildenden Schnittkante am Werkstuick.

Wenn eine Fiihrungsplatte mit ihrem Lineal in der Lange fir einen Sageschnitt nicht ausreicht,
dann werden mehrere Fihrungsplatten in Langsrichtung aneinandergereiht. Die Verbindung
kann durch Formschlusselemente, wie Stifte und Ausnehmungen; erreicht werden. Besonders
zweckmaRig ist es aber, wenn bei Aneinanderreihung von Flhrungsplatten fur langere Sage-
schnitte jeweils ein Lineal den StoR zwischen aneinander anschlieRenden Fihrungsplatten
Uberdeckend auf diesen montierbar ist. Es ergibt sich dann ein zweischichtig uberlappender
Verbund. In einem Baukastensystem konnten die Fiihrungsplatten und Lineale gleiche Langen
haben, wobei im Falle der Aneinanderreihung bei Uberlappung in Léngsrichtung zu 50% jeweils
zwei halblange Lineale fur die Endbereiche im Baukastensystem vorgesehen sein konnten.

Um einen sauberen Schnitt mit der Anordnung zur Fiihrung einer Handkreissage perfekt auszu-
fiihren, ist es erforderlich, dass das Lineal mit geringem Uberstand an der Fiihrungsplatte mon-
tiert wird, dass die VerschleiRkante am Lineal durch einen Schnitt mit der auf der Laufschiene
gefilhrten Handkreissége gebildet wird und dass dann Sageschnitte auf Werksticken nach
Anlegen der VerschleiRkante am Werkstick an der gewlinschten Schnittlinie ausgefuhrt wer-
den, bis die Verschleikante abgeniitzt und eine neue VerschleilBkante durch Vorschieben des
Lineals an der Fiihrungsplatte und Nachschneiden bzw. Zurlckschneiden des Lineals auf eine
neue VerschleilRkante gebildet wird. ErfahrungsgemaR konnen etwa 50 Tiren vor Ort ohne
Ausfransen, also mit messerscharfer Schnittkante, abgeschnitten werden, bis eine neue Ver-
schleilRkante benétigt wird, um dem Qualitatsstandard gerecht zu werden. Die neue Verschleif-
kante wird durch Vorschieben des Lineals um 3 mm, die dann weggeschnitten werden, gebildet.

Ein Ausfiihrungsbeispiel des Erfindungsgegenstandes ist in den Zeichnungen schematisch
dargestellt; es zeigt: Fig. 1 eine Seitenansicht der Anordnung zur Fiihrung einer Handkreissage,
wobei letztere strichliert angedeutet ist; Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Teil der Anordnung;
Fig. 3 eine Draufsicht auf eine aus mehreren Teilen zusammengesetzte bzw. aneinander ge-
reihte Anordnung; und Fig. 4 eine Stirnansicht dazu in Prinzipdarstellung.
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GemaR Fig. 1 und 2 umfasst die erfindungsgemafRe Anordnung zur Fihrung einer Handkreis-
sage, Stichsage oder dergleichen eine Fiihrungsplatte 1 aus Aluminium, die mit einer Fihrungs-
rippe 2 als Laufschiene fur die Handkreissage 3 ausgebildet ist. Die Gleitsohle 4 der Handkreis-
sage 3 weist eine Sicke 5 auf, die auf die Fihrungsrippe 2 passt. Ein Teil der Flhrungsplatte 1
ist mit einer langsgerichteten Rippung 6 ausgestattet, die in Seitenansicht einer Zahnung ent-
spricht. Formschlussig und in Querrichtung verstellbar ist ein flachleistenférmiges Lineal 7 an
der Fuhrungsplatte 1 angeschraubt. Dieses Lineal 7 weist an der Unterseite ebenfalls eine
Rippung 8 auf, die in die Rippung 6 der Flhrungsplatte 1 im Uberdeckungsbereich formschliis-
sig eingreift. Die Befestigung des Lineals 7 auf der Flhrungsplatte 1 erfolgt mittels Klemm-
schrauben 9, die durch Langlocher 10 im Lineal 7 in Gewindebohrungen der Fihrungsplatte 1
eingeschraubt werden (Fig. 2).

Das Lineal 7, welches vorzugsweise die gleiche Léange hat wie die Flhrungsplatte 1, weist eine
stirnseitige VerschleiBkante 11 auf. Der Abstand der VerschleiRkante 11 zur Fihrungsrippe 2
entspricht genau dem Abstand des Kreissageblattes 12 zu der Sicke 5 in der Gleitsohle 4.
Wenn man daher die erfindungsgemafle Anordnung auf ein Werkstick 13 legt, erfolgt der S&-
geschnitt genau langs der Verschlei3kante 11.

Sowoh! an der Unterseite der Fihrungsplatte 1 als auch an der Unterseite des Lineals 7 sind
Gummileisten 14 bzw. 15 vorgesehen, die die Anordnung auch wahrend des Schnittes am
Werkstiick 13 festhalten. Die Gummileiste 15 fluchtet mit der VerschieiRkante 11. Sie hat eine
Hoéhe, die um die Wandstarke der Flhrungsplatte 1 groRer ist als die H6he der Gummileiste 14.

Die VerschleiRkante 11 einschlieBlich der Gummileiste 15 liegt unmittelbar an der Schnittlinie
am Werkstiick 13 an und verhindert, dass der Sageschnitt dort ausfranst, also dass Spéne an
der Kante herausgerissen werden. Mit der erfindungsgeméfien Anordnung ergibt sich ein mes-
serscharfer Sageschnitt am Werkstuck.

Wenn nun die VerschleiRkante 11 nach vielfachem Gebrauch abgenutzt ist, also im Bereich des
Aluminiums und bzw. oder an der Gummileiste Abweichungen von der idealen Schnittebene
eingetreten sind, dann wird die VerschleifRkante 11 nachgeschnitten. Es wird eine neue Ver-
schleiRkante 11 dadurch hergestellt, dass das Lineal 7 in der Verzahnung bzw. Rippung 6 bzw.
8 um eine oder zwei Teilungen vorgeschoben wird. Dazu wird die Verschraubung (Klemm-
schrauben 9 in den Langléchern 10) gelst und nach dem Verschieben wieder angezogen. Mit
der auf der Fihrungsrippe 2 geflihrten Handkreissédge 3 wird ein kleiner stirnseitiger Bereich
des Lineals durch einfachen Vorschub der Handkreissége abgeschnitten (sowohl das Alumini-
um als auch die Gummileiste.) Es bildet sich dadurch die neue Verschleiflkante 11 genau an
der richtigen Stelle von selbst. Sie dient wieder als Anlagekante fir viele nachfolgende Schnitte
an verschiedensten Werkstucken 13.

Das Nachschneiden bzw. der beschriebene Vorgang kann mehrfach wiederholt werden. Es soll
die Darstellung bloR das Grundprinzip erklaren. So etwa kénnte in der Praxis die Gummileiste
15 viel breiter ausgefiihrt sein, damit ein noch 6fteres Nachschneiden der Verschleikante 11
ermaoglicht wird.

Aus Fig. 3 und 4 ist ersichtlich, wie durch Aneinanderreihung in Léngsrichtung die Anordnung
beliebig verlangerbar ist und stabil gehalten wird. Es sind drei Fiihrungsplatten 1, 1', 1" neben-
einander in einer Linie dargestellt, wobei die Lineale 7, 7' jeweils um eine halbe Teilung (halbe
Lange einer Fuhrungsplatte 1, 1', 1") versetzt aufgeschraubt sind. Dadurch ergibt sich ein stabi-
ler Verbund. In der hohlen Fihrungsrippe 2 kénnen allenfalls noch Passstlicke eingelegt und
beiderseits festgeschraubt sein.

Infolge des Versatzes der Lineale 7, 7' gegenuber den Fuhrungsplatten 1, 1, 1" kénnen haibe
bzw. um die Halfte gekurzte Lineale 17 und 17' in den Endbereichen vorgesehen sein.
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Patentanspriche:

1.

Anordnung zur Fihrung einer Handkreissage auf einem Werkstiick zur Herstellung eines
messerscharfen Sageschnittes, mit einer auf dem Werkstick insbesondere reibungs-
schiiissig auflegbaren Fiihrungsplatte, die eine langslaufende Fuihrungsrippe als Lauf-
schiene fiir die mit komplementéarer Linearfihrung, z.B. mit einer Sicke in der Gleitsohle
ausgestattete Handkreissiage aufweist, wobei die Anordnung mit einer stirnseitigen Ver-
schleiRkante unmittelbar langs des auszufiihrenden Sageschnittes ausgebildet ist, die mit
dem Séageblatt fluchtet, dadurch gekennzeichnet, dass die Verschleiltkante (11) auf einem
an der Fiihrungsplatte (1) Iésbar befestigten und in Querrichtung zu der Fihrungsplatte (1)
z.B. mittels Kliemmschrauben (9) in Langsschlitzen (10) verstellbaren Lineal (7) vorgesehen
ist.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das flachleistenférmige Lineal
(7) sowie die Flhrungsplatte (1) aus Metall, insbesondere aus Aluminium, bestehen und
dass die einander zugewandten Flachen des Lineals einerseits und der Fihrungsplatte an-
derseits im Uberdeckungsbereich eine flachige ineinander greifende Rippung (6, 8) bzw.
Verzahnung aufweisen.

Anordnung nach den Anspruchen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungs-
platte (1) bodenseitig mit Gummileisten (14) zur rutschfesten Positionierung auf einem
Werkstiick (13) ausgebildet ist und dass das Lineal (7) auBerhalb des Uberdeckungsbe-
reichs mit der Fiihrungsplatte (1) ebenfalls mindestens eine Gummileiste (15) aufweist, de-
ren Hohe der Fuhrungsplattenstarke einschlieRlich der Gummileistenhéhe auf der Fih-
rungsplatte (1) entspricht.

Anordnung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem
Lineal (7) bodenseitig eine Gummileiste (15) unmittelbar mit der Verschleilkante (11) fluch-
tet.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass bei Anei-
nanderreihung von Fihrungsplatten (1, 1', 1") fur langere Ségeschnitte jeweils ein Lineal
(7, 7') den StoR zwischen aneinander anschlieBenden Fihrungsplatten (1, 1', 1") Gberde-
ckend auf diesen montierbar ist.

Verfahren zur Ausfiihrung messerscharfer Sageschnitte auf Werkstiicken mit einer Anord-
nung zur Flhrung einer Handkreissége nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Lineal mit geringem Uberstand an der Fihrungsplatte montiert
wird, dass die VerschleiRkante am Lineal durch einen Schnitt mit der auf der Laufschiene
gefiihrten Handkreissége gebildet wird und dass dann Sageschnitte auf Werkstlicken nach
Anlegen der VerschleiRkante am Werkstuck an der gewiinschten Schnittlinie ausgefuhrt
werden, bis die VerschleiBkante abgenitzt und eine neue Verschleikante durch Vorschie-
ben des Lineals an der Fiihrungsplatte und Nachschneiden bzw. Zuriickschneiden des Li-
neals auf eine neue Verschleillkante gebildet wird.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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