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(54) ANORDNUNG ZUR FUHR__UNG EINER HANDKREISSAGE AUF EINEM WERKSTUCK UND
VERFAHREN ZUR AUSFUHRUNG MESSERSCHARFER SCHNITTE

(57) Eine Anordnung zur Fiihrung einer Hand- — —~
kreissage (3) auf einem Werkstick (13) zur l i | =<
Herstellung eines messerscharfen Sége- ‘ \
schnittes weist eine Fiihrungsplatte (1) auf, ‘
die eine Fiihrungsrippe (2) tragt. Ldngs l i
dieser ist die Handkreissége (3) gefiihrt. I
Stirnseitig an der Fuihrungsplatte (1) ist --—f--— \ ) I
Uber die ganze Lange derselben ein flach- ] — s
leistenférmiges Lineal (7) mittels Klemm- v 7 4 0 7
schrauben (9) in Langldchern (10) befes- " =G E =
tigt. Die Vorderkante des Lineals (7) ist die /
VerschleiRkante (11), die exakt in der o’
Schnittebene der Handkreissége (3) liegt.

Wenn die Verschleiffkante (11) abgenutzt
ist, dann wird das Lineal (7) in Querrich-
tung vorgeschoben, festgeschraubt, und
durch einen Ségeschnitt wird selbsttétig
eine neue Verschleiftkante (11) gebildet.
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ZUSAMMENFASSUNG

Eine Anordnung zur Fihrung einer Handkreissdge (3) auf einem
Werkstlick (13) zur Herstellung eines messerscharfen
Sadgeschnittes weist eine Flihrungsplatte (1) auf, die eine
Flihrungsrippe (2) trigt. Lings dieser ist die Handkreissége
(3) geflihrt. Stirnseitig an der Fihrungsplatte (1) ist Uber
die ganze Linge derselben ein flachleistenfdérmiges Lineal (7)
mittels Klemmschrauben (9) in Langldéchern (10) befestigt. Die
Vorderkante des Lineals (7) ist die Verschleifkante (11), die
exakt in der Schnittebene der Handkreissdge (3) liegt. Wenn
die Verschleifkante (11) abgeniitzt ist, dann wird das Lineal
(7) in Querfichtung vorgeschoben, festgeschraubt, und durch

einen Sigeschnitt wird selbsttdtig eine neue Verschleifkante

(11) gebildet. | (Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur Fihrung einer
Handkreissige auf einem Werkstlick zur Herstellung eines mes-
serscharfen Sigeschnittes, mit einer auf dem Werkstick insbe-
sondere reibungsschliissig auflegbaren Fithrungsplatte, die
eine léngslaufende Fihrungsrippe als Laufschiene fir die mit
komplementirer Linearfithrung, z.B. mit einer Sicke in der

Gleitsohle ausgestattete Handkreissédge aufweist, wobei die

. Anordnung mit einer stirmseitigen Verschleiffkante unmittelbar

l4ngs des auszuflihrenden Sigeschnittes ausgebildet ist, die
mit dem Sageblatt fluchtet.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Ausfiihrung
messerscharfer Sigeschnitte auf Werkstlicken mit einer derar-
tigen Anordnung zur Fihrung einer Handkreissage.

Um beispielsweise eine Tire bodenseitig abzuschneiden, um
sie an die HOhe eines neu verlegten Parkettbodens anzupassen
oder aber um eine Arbeitsplatte auf ein exaktes MaR zu kur-
zen, missen bei der Montage vor Ort Sdgeschnitte ausgefilhrt
werden. Exakt gerade Schnitte erfordern die Verwendung von:
Fiihrungsleisten, die man beispielsweise mit Hilfe von-
Schraubzwingen am Werkstlick befestigen kann. Eine Handkreis-
sage oder auch Stichsige wird dann entlang der Flihrungsleiste
geschoben. Vielfach scheitert das Anbringen von Schraubzwin-
gen. Um dennoch eine gute Geradeausflihrung flir die Handkreis-
sdge zu erreichen, sind aus der DE 3249732 Al Flihrungsplatten
bekannt, die jeweils eine eingeformte lé&ngslaufende Flhrungs-
rippe aufweisen. Die Gleitsohlen der Handkreissige sind mit
komplementdren Sicken ausgebildet. Es kdénnen mehrere dieser
Fithrungsplatten in Lingsrichtung aneinander gereiht und mit-
einander verbunden werden, um besonders lange Schnitte aus-
flihren zu konnen.

Ein weiteres Problem ergibt sich dadurch, dass Kreissage-
blatter infolge ihrer Zahnung bei freiem Schnitt Spane und
Fasern aus der Oberfliche des Werkstilickes herausreifien, so-

dass die Schnittkante unsauber wird. Abhilfe schafft hier




10

15

20

25

30

- 2 -
beispielsweise, ein auf die Oberflidche des Werkstuckes aufge-
legtes verlorenes Brettchen mitzuschneiden. Manchmal niitzen
auch Klebebadnder, durch welche hindurchgeschnitten wird, um
ein Ausfransen der Schnittkante zu verhindern. ‘

Aus der DE 8233040 Ul ist eine Fihrungsplatte bekannt, die
wie oben mit einer Fihrungsrippe ausgebildet ist und die als
Abschlusskante mit der Schnittlinie eine Flhrungslippe aus
Hartgummi oder dergleichen aufweist. Es soll durch Abstimmung
der Abmessungen zwischen dieser Fihrungslippe und dem Sdge-
blatt kein Abstand vorhanden sein. Diese Forderung ist in der
Praxis nicht realisierbar, denn infolge der Toleranzen und
der Dynamik des Sageblattes beim Schneidevorgang wird die
Flilhrungslippe beschiadigt und kann dann dem eigentlichen Zweck
der Auflage unmittelbar in der Ebene des Sageblattes nicht
mehr dienen. ’

‘Die Erfindung geht von dieser Problematik bei einer Fih-
rungseinfichtung aus und zielt darauf ab, durch besondere
Mafnahmen langfristig und erneuerbar eine mit dem Schnitt
fluchtende Verschleifkante zu erreichen. Dies wird bei einer
Anordnung der eingangs beschriebenen Art dadurch gewdhrleis-
tet, dass die VerschleiRfkante auf einem an der Fihrungsplatte
18sbar befestigten und in Querrichtung zu der Fﬁhrungsplatte'
z.B. mittels Klemmschrauben in Léngsschlitzen verstellbaren
Lineal vorgesehen ist. Die Anordnung ist somit mehrteilig und
zerlegbar sowie selbstjustierend ausgebildet, wobei die Jus-
tierung bei einem ersten Schnitt automatisch eintritt. Ist
die Verschleifkante abgeniitzt, dann wird das Lineal einfach
vorgeschoben, und zwar Uber die Schnittebene hinaus, und neu
fixiert. Beim ersten Schnitt wird das Lineal vom Sdgeblatt
ohne weiteres Zutun so gekiirzt bzw. zugeschnitten, dass die
neue VerschleiRkante die ideale Position einnimmt. Sie liegt
am Werkstiick an der Schnittkante genau und ohne Seitenabstand

an und verhindert auf diese Weise das Ausfransen des Werksti-
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ckes li&ngs des Schnittes. Ein messerscharfer Sageschnitt wird
erreicht.

Eine besondere Ausfihrungsform ist dadurch gekennzeichnet,
dass das flachleistenférmige Lineal sowie die Fihrungsplatte
aus Metall, insbesondere aus Alumihium, bestehen und dass die
einander zugewandten Flichen des Lineals einerseits und der
Filhrungsplatte anderseits im Uberdeckungsbereich eine fléchig
ineinander greifende Rippung bzw. Verzahnung aufweiéen. Damit
werden ein exakt paralleles Nachstellen.und eine sichere La-
gefixierung erreicht. Das Aluminiumlineal wird bei der
Selbstjustierung problemlos vom Sdgeblatt durchgeschnitten.

Die Erfindung sieht weiters vor, dass die Fihrungsplatte
bodenseitig mit Gummileisten zur rutschfesten Positionierung
auf einem Werkétﬁck ausgebildet ist und dass das Lineal au-
Berhalb des Uberdeckungsbereichs mit der Fihrungsplatte eben-
falls mindestens eine Gummileiste aufweist, deren H&he der
Flihrungsplattenstarke einschlieflich der Gummileistenhéhe auf
der Flihrungsplatte entspricht. Auf diese Weise wird eine
durchgehend ebene Auflage erreicht.

Wenn auf dem Lineal bodenseitig eine Gummileiste unmittel-
bar mit der Verschleifkante fluchtet, dann wird diese bei der
Selbstjustierung mitgeschnitten. Sie ist durch das Aluminium
des Lineals abgedeckt und erfiillt den Zweck der Lagefixierung
der gesamten Anordnung und des Niederhaltens der auszubilden-
den Schnittkante am Werkstilck.

Wenn eine Fllhrungsplatte mit ihrem Lineal in der Lange fir

einen S&geschnitt nicht ausreicht, dann werden mehrere Fih-

‘rungsplatten in Lingsrichtung aneinandergereiht. Die Verbin-

dung kann durch Formschlusselemente, wie Stifte und Ausneh-
mungen; erreicht werden. Besonders zweckmdfig ist es aber,
wenn bei Aneinanderreihung von Fihrungsplatten flir léngere
Sdgeschnitte jeweils ein Lineal den StoR zwischen aneinander
anschlieRenden Fihrungsplatten Uberdeckend auf diesen mon-

tierbar ist. Es ergibt sich dann ein zweischichtig Uberlap-
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pender Verbund. In einem Baukastensystem kdénnten die Fih-
rungsplatten und Lineale gleiche Langen haben, wobei im Falle
der Aneinanderreihung bei Uberlappung in Langsrichtung zu 50%
jeweils zwei halblange Lineale fiir die Endbereiche im Baukas-
tensystem vorgesehen sein kdénnten.

Um einen sauberen Schnitt mit der Anordnung zur Fihrung ei-
ner Handkreissige perfekt auszufiithren, ist es erforderlich,
dass das Lineal mit geringem Uberstand an der Fihrungsplatte
montiert wird, dass die Verschleifkante am Lineal durch einen
Schnitt mit der auf der Laufschiene geflihrten Handkreissage
gebildet wird und dass dann Sageschnitte auf Werkstlcken nach
Anlegen der Verschleiffkante am Werkstlick an der gewiinschten
Schnittlinie ausgefﬁhrt werden, bis die Verschleiffkante abge-
nitzt und eine neue Veischleigkante durch Vorschieben des Li-
neals an der Flhrungsplatte und Nachschneiden bzw; Zuruck-
schneiden des Lineals auf eine neue Verschleiffkante gebildet
wird. Erfahrungsgemif kénnen etwa 50 Tlren vor Ort ohne Aus-
fransen, also mit messerscharfer Schnittkante, abgeschnitten
werden, bis eine neue Verschleifkante bendtigt wird, um dem
Qualititsstandard gerecht zu werden. Die neue VerschleiRkante
wird durch Vorschieben des Lineals um 3 mm, die dann wégge-
schnitten werden, gebildet.

Ein Ausfithrungsbeispiel des Erfindungsgegenstandes ist in
den Zeichnungen schematisch dargestellt; es zeigt: Fig. 1
eine Seitenansicht der Anordnung zur Fihrung einer Handkreis-
sige, wobei letztere strichliert angedeutet ist; Fig. 2 eine
Draufsicht auf einen Teil der Anordnung; Fig. 3 eine Drauf-
sicht auf eine aus mehreren Teilen zusammengesetzte bzw. an-
einander gereihte Anordnung; und Fig. 4 eine Stirmansicht
dazu in Prinzipdarstellung.

Gem3R Fig. 1 und 2 umfasst die erfindungsgemdfe Anordnung
zur Fithrung einer Handkreiss#dge, Stichsdge oder dergleichen
eine Flhrungsplatte 1 aus Aluminium, die mit einer Fihrungs-

rippe 2 als Laufschiene fir die Handkreissdge 3 ausgebildet
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ist. Die Gleitsohle 4 der Handkreissdge 3 weist eine Sicke 5

auf, die auf die Flhrungsrippe 2 passt. Ein Teil der Fih-

rungsplatte 1 ist mit einer l&ngsgerichteten Rippung 6 aus-
gestattet, die in Seitenansicht einer Zahnung entspricht.
Formschliissig und in Querrichtung verstellbar ist ein flach-
leistenfdédrmiges Lineal 7 an der Flhrungsplatte 1 ange-
schraubt. Dieses Lineal 7 weist an der Unterseite ebenfalls
eine Rippung 8 auf, die in die Rippung 6 der Flhrungsplatte 1
im Uberdeckungsbereich formschlissig eingreift. Die Befesti-
gung des Lineals 7 auf der Fihrungsplatte 1 erfolgt mittels |
Klemmschrauben 9, die durch Langlécher 10 im Lineal 7 in Ge-
windebohrungen der Fihrungsplatte 1 eingeschraubt“werden
(Fig. 2). _

Das Lineal 7, welches vorzugsweise die gleiche Linge hat
wie die Fihrungsplatte 1, weist eine stirnseitige Verschleif-
kante 11 auf. Der Abstand der Verschleiffkante 11 zur Fuh-
rungsrippe 2 entspricht genau dem Abstand des Kreissageblat-
tes 12 zu der Sicke 5 in der Gleitsohle 4. Wenn man daher die
erfindungsgemédfe Anordnung auf ein Werkstiick 13 legt, erfolgt
der Sageschnitt genau léngs der Verschleifkante 11.

Sowohl an der Unterseite der Fﬁhrungsplatte 1 als auch an
der Unterseite des Lineals 7 sind Gummileisten 14 bzw. 15
vorgesehen, die die Anordnung auch wahrend des Schnittes am
Werkstlick 13 festhalten. Die Gummileiste 15 fluchtet mit der
VerschleiRkante 11. Sie hat eine H®he, die um die Wandstarke
der Flhrungsplatte 1 grdfer ist als die Ho&he der Gummileiste
14.

Die Verschleifkante 11 einschlieRflich der Gummileiste 15
liegt unmittelbar an der Schnittlinie am Werkstlck 13 an und
verhindert, dass der Sigeschnitt dort ausfranst, also dass
Spine an der Kante herausgerissen werden. Mit der erfindungs-
gemiRen Anordnung ergibt sich ein messerscharfer Sdgeschnitt

am Werkstlck.
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Wenn nun die Verschleifkante 11 nach vielfachem Gebrauch
abgenitzt ist, also im Bereich des Aluminiums und bzw.'oder
an der Gummileiste Abweichungen von der idealen Schnittebene
eingetreten sind, dann wird die Verschleifkante 11 nachge-
schnitten. Es wird eine neue Verschleifkante 11 dadurch her-
gestellt, dass das Lineal 7 in der Verzahnung bzw. Rippung 6
bzw. 8 um eine oder zwei Teilungen vorgeschoben wird. Dazu
wird die Verschraubung (Klemmschrauben 9 in den Langléchern
10) geldst und nach dem Verschieben wieder angezogen. Mit der
auf der Fﬁhrungsrippe 2 geflihrten Handkreissdge 3 wird ein
kleiner stirnseitiger Bereich des Lineals durch einfachen
Vorschub der Handkreissdge abgeschnitten (sowohl das Alumi-
nium als auch die Gummileiste.) Es bildet sich dadurch die
neue Verschleifkante 11 genau an der richtigen Stelle von
selbst. Sie dient wieder als Anlagekante fir viele nachfol-
gende Schnitte an verschiedensten Werkstlcken 13.

Das Nachschneiden bzw. der beschriebene Vorgang kann mehr-
fach wiederholt werden. Es soll die Darstellung bloff das
Grundprinzip erkldren. So etwa kénnte in der Praxis die Gum-
mileiste 15 viel breiter ausgefiihrt sein, damit ein noch &f-
teres Nachschneiden der Verschleifkante 11 ermdglicht wird.

Aus Fig. 3 und 4 ist ersichtlich, wie durch Aneinanderrei-
hung in La&ngsrichtung die Anordnung beliebig verlangerbar ist
und stabil gehalten wird. Es sind drei Fihrungsplatten 1, 1°',
1" nebeneinander in einer Linie dargestellt, wobei die Line-
ale 7, 7' jeweils um eine halbe Teilung (halbe Lange einer
Flihrungsplatte 1, 1', 1") versetzt aufgeschraubt sind. Da-
durch ergibt sich ein stabiler Verbund. In der hohlen Fih-
rungsrippe 2 kénnen allenfalls noch Passstilicke eingelegt und

beiderseits festgeschraubt sein.




Infolge des Versatzes der Lineale 7, 7' gegeniliber den Fih-
rungsplatten 1, 1', 1" kdénnen halbe bzw. um die Halfte ge-

klirzte Lineale 17 und 17' in den Endbereichen vorgesehen

sein.
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Patentanspriche:

Anordnung zur Fihrung einer Handkreissdge auf einem Werk-
stlick zur Herstellung eines messerscharfen Sageschnittes,
mit einer auf dem Werkstiick insbesondere reibungsschlis-
sig auflegbaren Fihrungsplatte, die eine langslaufende
Fllhrungsrippe als Laufschiene flir die mit komplementarer
Linearfithrung, z.B. mit einer Sicke in der Gleitsohle
ausgestattete Handkreissdge aufweist, wobei die Anordnung
mit einer stirnseitigen Verschleifkante unmittelbar léngs
des auszufiihrenden Sigeschnittes ausgebildet ist, die mit
dem S&ageblatt fluchtet, dadurch gekennzeichnet, dass die
VerschleifRkante (11) auf einem an der Fihrungsplatte (1)
186sbar befestigten und in Querrichtung zu der Flhrungs-
platte (1) z.B. mittels Klemmschrauben (9) in Langs-
schlitzen (10) verstellbaren Lineal (7) vorgesehen ist.
Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das flachleistenfdrmige Lineal (7) sowie die Fuhrungs-
platte (1) aus Metall, insbesondere aus Aluminium, beste-
hen und dass die einander zugewandten Fldchen des Lineals
einerseits und der Fihrungsplatte anderseits im Uberde-
ckungsbereich eine fldchige ineinander greifende Rippung
(6, 8) bzw. Verzahnung aufweisen.

Anordnung nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flihrungsplatte (1) bodenseitig mit
Gummileisten (14) zur rutschfesten Positionierung auf ei-
nem Werkstiick (13) ausgebildet ist und dass das Lineal

(7) auRBerhalb des Uberdeckungsbereichs mit der Fihrungs-




*
[
L3
L]
L 4
.

- 2 -
platte (1) ebenfalls mindestens eine Gummileiste (15)
aufweist, deren Hdhe der Flhrungsplattenstarke ein-
schlieflich der Gummileistenhdhe auf der Fihrungsplatte
(1) entspricht.

5 4. Anordnung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf dem Lineal (7) bodenseitig eine
Gummileiste (15) unmittelbar mit der Verschleifkante (11)
fluchtet.

5. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-

10 kennzeichnet, dass bei Aneinanderreihung von Fihrungs-
platten (1, 1', 1") flir la&ngere S&dgeschnitte jeweils ein
Lineal (7, 7') den StoRf zwischen aneinander anschliefen-
den Flihrungsplatten (1, 1', 1") lberdeckend auf diesen
montierbar ist.

15 6. Verfahren zur Ausfiihrung messerscharfer Sdgeschnitte auf
Werkstlicken mit einer Anordnung zur Fihrung einer Hand-
kreissdge nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Lineal mit geringem Uberstand an
der Fihrungsplatte montiert wird, dass die Verschleif-

20 kante am Lineal durch einen Schnitt mit der auf der Lauf-
schiene geflihrten Handkreissdge gebildet wird und dass
dann S&geschnitte auf Werkstlcken nach Anlegen der Ver-
schleifkante am Werkstlick an der gewlnschten Schnittlinie
ausgeflihrt werden, bis die Verschleifkante abgenitzt und

25 eine neue VerschleiRkante durch Vorschieben des Lineals
an der Fihrungsplatte und Nachschneiden bzw. Zurick-
schneiden des Lineals auf eine neue Verschleifkante ge-

bildet wird.

Wien, /den
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