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(54) Bezeichnung: Kreisséage fur ein elektrisch angetriebenes Werkzeug

(57) Hauptanspruch: Kreissage (10) flr ein elektrisch an-
getriebenes Werkzeug (1) mit einem rundscheibenférmigen
Tragkorper (10a), mehreren am Aufienumfangsabschnitt
des Tragkoérpers (10a) gebildeten Schneidentragern (12)
und mehreren an den Schneidentragern (12) fixierten super-
harten Schneidspitzen (14, 15, 16), die an einem elektrisch
angetriebenen Werkzeug zum Schneiden oder Zerspanen
eines Zerspanungsmaterials (W) angebracht ist und einen
AuBlendurchmesser von 80 mm bis 415 mm aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass

an einer Vorderseitenflache in Drehrichtung der superhar-
ten Schneidspitzen (14, 15, 16) eine flache Spanflache (14a,
15a, 16a), eine auf der Innenseite der Spanflache (14a, 153,
16a) angeordnete, von der Seite betrachtet nach hinten ver-
tiefte Vertiefungsflache (14b, 15b, 16b), die eine gekrimmte
Flache bildet, die mit einem konstanten Krimmungsradius
kreisbogenformig vertieft ist, und eine auf der Innenseite der
Vertiefungsflache (14b, 15b, 16b) angeordnete innere Vor-
derseitenflache (14c, 15¢, 16¢) gebildet sind,

von vorne betrachtet auf beiden AulRenseiten der Vertie-
fungsflache (14b, 15b, 16b) ein kreisbogenférmiger Randab-
schnitt (14f, 15f, 16f) gebildet ist und

an einer linken und rechten Seitenflache eines innenseitigen
Teils der superharten Schneidspitzen (14, 15, 16) ein Stu-
fenabschnitt (149, 15g, 16g) gebildet ist, wobei ein in Bezug
auf die Vertiefungsflache (14b, 15b, 16b) innerer Teil dinner
als ein dulerer Teil ist und ein duRerer Endabschnitt ...
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kreis-
sage fur ein elektrisch angetriebenes Werkzeug, die
an ein elektrisch angetriebenes Werkzeug ange-
bracht und zum Schneiden oder Zerspanen von Holz
verwendet wird.

Allgemeiner Stand der Technik

[0002] Ublicherweise werden Kreissdgen zum
Schneiden oder Zerspanen von Materialien wie et-
wa Holz und Kunststoff und dergleichen verwen-
det, wobei solche Kreisségen derart hergestellt sind,
dass je nach Art und GrolRe des zu schneiden-
den oder zu zerspanenden Werkstlicks Durchmesser
oder Dicke variieren oder auch Anzahl und Form und
dergleichen der Schneidkanten variieren. Unter die-
sen Kreissagen gibt es solche, die mit superharten
Schneidspitzen ausgestaltet sind, wobei die super-
harten Schneidspitzen als Spitze mit einem Abschnitt
hoher Breite, dessen Vorderende gréfler ist als die
Dicke eines Tragkdrpers, und einem Abschnitt gerin-
ger Breite gebildet sind, dessen Fuliabschnittseite im
Wesentlichen gleich der Dicke des Tragkérpers ist
(siehe beispielsweise Patentdokument 1).

Dokumente des Stands der Technik
Patentdokumente

[0003] Patentdokument 1: Japanische ungeprifte
Patentanmeldung Nr. 2011-067903

Kurzdarstellung der Lehren

[0004] Wenn die Kreissdge an ein elektrisch an-
getriebenes Werkzeug angebracht ist und Zerspa-
nungs- und Schneidarbeiten durchgeflihrt werden,
werden die Hande des Bedieners durch Schwingun-
gen und Widerstand belastet, weshalb zur Vermei-
dung von Behinderungen des Bedieners gefordert
wird, an der Kreissdge erzeugte Schwingungen und
Widerstand méglichst weit zu verringern, um die Zer-
spanungs- und Schneidarbeiten ohne Schwierigkei-
ten durchzufuhren. Allerdings erfolgt bei der Kreissa-
ge aus Patentdokument 1 das Zerspanen des Werk-
stlicks durch den Abschnitt hoher Breite, der am Spit-
zenvorderende vorgesehen ist, weshalb der Zerspa-
nungswiderstand reduziert werden soll, doch ist es in
der Praxis unter dem Aspekt der Herstellung lediglich
moglich, die Lange des Abschnitts geringer Breite in
Richtung der Langserstreckung der Schneide (Sum-
me des Abschnitts hoher Breite und des Abschnitts
geringer Breite in Radialrichtung der Sage) auf etwa
20 bis 40% der Langserstreckung der Schneide fest-
zulegen. Daher sind der Wirkung der Zerspanungswi-
derstandsreduzierung Grenzen gesetzt, weshalb es
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geschieht, dass beim Durchfiihren von Zerspanungs-
und Schneidarbeiten die Hdnde des Bedieners durch
Schwingungen und Widerstand belastet werden.

[0005] Die vorliegende Erfindung soll die oben ge-
nannten Probleme l6sen, und ihr liegt die Aufga-
be zugrunde, eine Kreissage fur ein elektrisch an-
getriebenes Werkzeug bereitzustellen, die in vorteil-
hafter Weise an ein elektrisch angetriebenes Werk-
zeug angebracht und zum Schneiden oder Zerspa-
nen von Holz verwendet wird. Bei der nachfolgen-
den Beschreibung der verschiedenen Aufbaubedin-
gungen der vorliegenden Erfindung sind zum leichte-
ren Verstandnis der vorliegenden Erfindung die Be-
zugszeichen flr die entsprechenden Stellen in den
Ausfiihrungsformen in Klammern angegeben, doch
sind die Aufbaubedingungen der vorliegenden Erfin-
dung nicht als auf die Ausgestaltung der durch die
Bezugszeichen der Ausfiihrungsformen bezeichne-
ten entsprechenden Stellen beschrankt auszulegen.

[0006] Zum Erfiillen der genannte Aufgabe ist ein
Ausgestaltungsmerkmal einer Kreissage fur ein elek-
trisch angetriebenes Werkzeug der vorliegenden Er-
findung, dass es sich um eine Kreissage (10) fir ein
elektrisch angetriebenes Werkzeug mit einem rund-
scheibenférmigen Tragkdrper (10a), mehreren am
Auflenumfangsabschnitt des Tragkorpers gebildeten
Schneidentragern (12) und mehreren an den Schnei-
dentragern fixierten superharten Schneidspitzen (14,
15, 16) handelt, die an einem elektrisch angetriebe-
nen Werkzeug zum Schneiden oder Zerspanen ei-
nes Zerspanungsmaterials (W) angebracht ist und
einen Aufdendurchmesser von 80 mm bis 415 mm
aufweist, wobei an einer Vorderseitenflache in Dreh-
richtung der superharten Schneidspitzen eine flache
Spanflache (14a, 15a, 16a), eine auf der Innenseite
der Spanflache angeordnete, von der Seite betrach-
tet nach hinten vertiefte Vertiefungsflache (14b, 15b,
16b), die eine gekrimmte Flache bildet, die mit einem
konstanten Kriimmungsradius kreisbogenférmig ver-
tieft ist, und eine auf der Innenseite der Vertiefungs-
flache angeordnete innere Vorderseitenflache (14c,
15c¢, 16¢) gebildet sind, von vorne betrachtet auf bei-
den Aulienseiten der Vertiefungsflache ein kreisbo-
genférmiger Randabschnitt (14f, 15f, 16f) gebildet
ist, an einer linken und rechten Seitenflache eines
innenseitigen Teils der superharten Schneidspitzen
ein Stufenabschnitt (14g, 15g, 16g) gebildet ist, wo-
bei ein in Bezug auf die Vertiefungsflache innerer
Teil dinner als ein aulerer Teil ist und ein aule-
rer Endabschnitt (14i, 15i, 16i) des Stufenabschnitts
weiter aul3en als ein innerer Endabschnitt (141, 151,
161) der Vertiefungsflache liegt, wobei eine Lan-
ge der Vertiefungsflache in Langserstreckungsrich-
tung der Schneide 30 bis 65% der Langserstreckung
der Schneide der superharten Schneidspitzen be-
tragt und eine Lange (i) zwischen dem auleren End-
abschnitt des Stufenabschnitts und dem inneren End-
abschnitt (14j, 15j, 16j) der inneren Vorderseitenfla-
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che auf 20 bis 40% der Langserstreckung der Schnei-
de der superharten Schneidspitzen festgelegt ist.

[0007] Die Kreissage flr ein elektrisch angetriebe-
nes Werkzeug der vorliegenden Erfindung weist ei-
nen rundscheibenférmige Tragkdrper, an dessen Au-
Renumfangsabschnitt mehrere Schneidentrager ge-
bildet sind, und an den einzelnen Schneidentragern
fixierte superharte Schneidspitzen auf. An der Vor-
derseitenflache der superharten Schneidspitzen sind
von aulden ausgehend nacheinander eine Spanfla-
che, eine Vertiefungsfldche und eine innere Vorder-
seitenflache gebildet. In der vorliegenden Erfindung
gilt die Mittenseite der Kreissége fur ein elektrisch
angetriebenes Werkzeug als Innenseite und die Au-
Renumfangsseite als Aullenseite. Wenn die Kreissa-
ge flr ein elektrisch angetriebenes Werkzeug der vor-
liegenden Erfindung an ein elektrisch angetriebenes
Werkzeug angebracht und Holz damit geschnitten
wird, gelangt die flach gebildete Spanflache in Kon-
takt mit dem Holzwerkstiick und zerspant es, wah-
rend die Vertiefungsflache und die innere Vordersei-
tenflache des Holzes im Wesentlichen nicht zerspa-
nen, sodass der Widerstand abnimmt, der auf die
Vorderseitenflaiche der superharten Schneidspitzen
einwirkt. Da das elektrisch angetriebene Werkzeug
vom Bediener in der Hand gehalten und betétigt wird,
wird gewinscht, dass es ohne Verwackeln geradli-
nig betatigt werden kann, und da gemaf der vorlie-
genden Erfindung auf die Hand des Bedieners, der
das elektrisch angetriebene Werkzeug betétigt, kei-
ne starken Schwingungen oder Widerstand einwirkt,
kann das Holz problemlos geschnitten und zerspant
werden.

[0008] Auflerdem ist bei der vorliegenden Erfin-
dung die Lange der Vertiefungsflache in Langser-
streckungsrichtung der Schneide auf 30 bis 65%
der Langserstreckung der Schneide der superharten
Schneidspitzen festgelegt, und die Lédnge zwischen
dem dulieren Endabschnitt des Stufenabschnitts und
dem inneren Endabschnitt der inneren Vorderseiten-
flache ist auf 20 bis 40% der Langserstreckung der
Schneide der superharten Schneidspitzen festgelegt,
weshalb der Zerspanungswiderstand unter Beibehal-
tung der Produktivitdt und Wahrung der festen Halte-
kraft reduziert werden kann.

[0009] Ein weiteres Ausgestaltungsmerkmal der
Kreisséage fur ein elektrisch angetriebenes Werkzeug
der vorliegenden Erfindung liegt darin, dass der kreis-
bogenférmige Randabschnitt durch einen auf bei-
den Seitenflachen der superharten Schneidspitzen
vorhandenen Seitenflachenfreiwinkel (I, k) und eine
Krimmung der Vertiefungsflache auf der linken und
rechten Seite der Vertiefungsflache in einer kreisbo-
genférmig vertieften Form gebildet ist.

[0010] Da bei der vorliegenden Erfindung an beiden
Seitenflachen der superharten Schneidspitzen ein
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Freiwinkel vorhanden ist und die Vertiefungsflache
mit einer von der Seite betrachtet nach hinten vier-
tieften kreisbogenférmigen Krimmungsflache ausge-
staltet ist, ist der kreisbogenférmige Randabschnitt,
der eine Grenzflache zwischen der Vertiefungsflache
und den Seitenfladchen ist, jeweils in einer kreisbogen-
formig vertieften Form gebildet. Auch dies verringert
den Widerstand an der Vorderseitenflache der super-
harten Schneidspitzen. Die Form des kreisbogenfor-
migen Randabschnitts kann nach Belieben durch ge-
eignetes Festlegen des Freiwinkels und des Krim-
mungsradius der Vertiefungsflache gebildet sein.

[0011] Noch ein weiteres Ausgestaltungsmerkmal
der Kreissage fur ein elektrisch angetriebenes Werk-
zeug der vorliegenden Erfindung liegt darin, dass an
den superharten Schneidspitzen eine Seite (h) einer
Differenz einer Schneidendicke (a) der Spanflache
und einer Schneidendicke (m) eines am weitesten
vertieften Teils der Vertiefungsflache auf 0,003 mm
bis 0,1 mm festgelegt ist. Gemal der vorliegenden
Erfindung kann durch Bereitstellen der Vertiefungs-
flache der Widerstand an den superharten Schneids-
pitzen reduziert und zugleich die Festigkeit der super-
harte Schneidspitzen in ausreichendem Mal3e beibe-
halten werden.

Figurenliste

[0012] Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Kreissdge ge-
maf einer Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung;

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht von an
einem Schneidentrager fixierten superharten
Schneidspitzen vor dem Schleifen;

Fig. 3 die am Schneidentrager fixierten super-
harten Schneidspitzen vor dem Schleifen, wobei
(a) eine Draufsicht (b) eine Vorderseitenansicht
und (c) eine Seitenansicht ist;

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht von am
Schneidentrager fixierten flachen superharten
Schneidspitzen;

Fig. 5 die am Schneidentrager fixierten fla-
chen superharten Schneidspitzen, wobei (a) ei-
ne Draufsicht (b) eine Vorderseitenansicht und
(c) eine Seitenansicht ist;

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht von
am Schneidentrager fixierten superharten
Schneidspitzen, die in Drehrichtung auf der lin-
ken Seite schneiden;

Fig. 7 die am Schneidentrager fixierten super-
harten Schneidspitzen, die in Drehrichtung auf
der linken Seite schneiden, wobei (a) eine Drauf-
sicht (b) eine Vorderseitenansicht und (c) eine
Seitenansicht ist;
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Fig. 8 eine perspektivische Ansicht von
am Schneidentrager fixierten superharten
Schneidspitzen, die in Drehrichtung auf der
rechten Seite schneiden;

Fig. 9 die am Schneidentréager fixierten super-
harten Schneidspitzen, die in Drehrichtung auf
der rechten Seite schneiden, wobei (a) eine
Draufsicht (b) eine Vorderseitenansicht und (c)
eine Seitenansicht ist;

Fig. 10 schematische Ansichten eines Zustands
der Fixierung der superharten Schneidspitze am
Schneidentrager, wobei (a) eine Draufsicht auf
eine flache Schneide, (b) eine Draufsicht bei ei-
ner Schneide, die in Drehrichtung auf der linken
Seite schneidet, und (c) eine Draufsicht bei einer
Schneide ist, die in Drehrichtung auf der rechten
Seite schneidet;

Fig. 11 eine erlauternde Ansicht der Abmes-
sungen der einzelnen Teile der superharten
Schneidspitze; und

Fig. 12 eine erlauternde Ansicht eines Zustands
des Zerspanens von Holz mit der Kreissage.

Ausfuhrungsform der Erfindung

[0013] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsformen der
vorliegenden Erfindung anhand der Figuren be-
schrieben werden. Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht
einer Kreissdge 10 fur ein elektrisch angetriebenes
Werkzeug (nachstehend als Kreissage 10 bezeich-
net). Die Kreissdge 10 wird an die Drehwelle des
elektrisch angetriebenen Werkzeugs (nicht darge-
stellt) angebracht und zum Schneiden und Zerspa-
nen eines Werkstlicks aus Holz W (siehe Fig. 10) ver-
wendet, wobei es sich beim Schneiden und Zerspa-
nen im Uhrzeigersinn von Fig. 1 dreht. In der nachfol-
genden Beschreibung gilt die Vorne-hinten-Richtung
als Drehrichtung der Kreissage 10 (Richtung im Uhr-
zeigersinn von Fig. 1). Bei der Beschreibung der ein-
zelnen Aufbauelemente der Kreissage 10 gilt die Au-
Renumfangsseite in Radialrichtung der Kreissage 10
als Aulenseite, die Innenumfangsseite als Innensei-
te oder Unterseite und die Axialrichtung der Kreissa-
ge 10 als links und rechts.

[0014] Die Kreissage 10 ist mit mehreren superharte
Schneidspitzen 14, 15, 16 in drei unterschiedlichen
Formen ausgestaltet, bei denen jeweils ein rund-
scheibenférmiger Tragkdrperbasisabschnitt 11, meh-
rere am AuRenumfangsabschnitt des Tragkorperba-
sisabschnitts 11 gebildete Schneidentrager 12 und in
einem konstanten Abstand am Schneidentrager 12
gebildete Schneidenfixierungsabschnitte 13 aneinan-
dergefiigt sind. Im mittleren Abschnitt des Tragkdr-
perbasisabschnitts 11 ist ein Wellenloch 17 gebildet.
Die Kreissage 10 ist Uber das Wellenloch 17 an ei-
ne Drehwelle eines elektrisch angetriebenen Werk-
zeugs angebaut. Der Tragkdrperbasisabschnitt 11
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und der Schneidentrager 12 bilden einen Tragkérper
10a, welcher den Hauptkdrper der Kreissége 10 dar-
stellt, und der Tragkdrper 10a ist einstlickig als ein
Stahlplattenelement aus Kohlenstoffstahl wie SK85,
SKS5, SAE 1074 und DIN75Cr1 usw. bzw. einem Le-
gierungswerkzeugstahl gebildet.

[0015] Der Schneidentrager 12 ist an einem Aul3en-
umfangsabschnitt des Tragkorperbasisabschnitts 11
gebildet und ist durch wechselweises Anordnen einer
Zahnkammer 12a, die einen konkaven Abschnitt bil-
det, und eines Zahnriickenabschnitts 12b ausgebil-
det, der einen konvexen Abschnitt bildet. Zwischen
dem hinteren Abschnitt der Zahnkammer 12a und
dem vorderen Abschnitt des Zahnriickenabschnitts
12b ist ein Schneidenfixierungsabschnitt 13 gebildet,
dessen Randabschnitt von der Seite betrachtet L-for-
mig ist. Der auf der AuRenumfangsseite des Zahnri-
ckenabschnitts 12b angeordnete Randabschnitt er-
streckt sich unter Neigung von einem auf der Au-
Renumfangsseite vorderen Ende nach hinten zur In-
nenumfangsseite, beschreibt durch Kriimmen einen
glatten konvexen Abschnitt und ist mit dem vorde-
ren Abschnitt der dahinter liegenden Zahnkammer
12a verbunden. Der Randabschnitt der Zahnkam-
mer 12a erstreckt sich nach hinten, wobei einer ei-
nen im Wesentlichen halbkreisférmigen Vertiefungs-
abschnitt beschreibt, und ist mit dem vorderen Ende
auf der Innenumfangsseite des Schneidenfixierungs-
abschnitts 13 verbunden.

[0016] Die superharten Schneidspitzen 14, 15, 16
bestehen aus einer superharten Legierung, die durch
Sintern einer Mischung aus Wolframcarbid und Ko-
balt gebildet ist, und sind als im Verhaltnis zur Gro-
Re des Schneidenfixierungsabschnitts 13 kleine Ele-
mente ausgestaltet. Die superharten Schneidspitzen
14,15, 16 werden gebildet, indem mittels eines Form-
werkzeugs gebildete superharte Schneidspitzen 14a
(siehe Fig. 2 und Fig. 3 (a) bis (c)) durch Abtragen
mit einer bestimmten Abmessung gebildet werden
und am Schneidenfixierungsabschnitt 13 des Schnei-
dentragers 12 in einer bestimmten Reihenfolge mit-
tels Loten fixiert werden. Die Harte der superharten
Schneidspitzen 14, 15, 16 betragt etwa 88 bis 95
HRA, wobei insbesondere zum Schneiden von Holz
W vorzugsweise superharte Schneidspitzen von et-
wa 91 bis 95 HRA verwendet werden.

[0017] Die Form der superharten Schneidspitze 14A
ist in Vorderansicht (von vorne) betrachtet (siehe
Fig. 3 (b)) derart, dass etwa 1/3 der Unterseite eines
in Oben-unten-Richtung langen Rechtecks schma-
ler als die Oberseite sind und auf beiden Seiten ei-
ner Grenze zwischen der Oberseite und der Unter-
seite jeweils eine geneigte schrage Flache gebildet
ist. Die Form der superharten Schneidspitze 14A ist
von oben betrachtet (siehe Fig. 3 (a)) derart, dass
der hintere Abschnitt eines in Vorne-hinten-Richtung
langen Rechtecks (also die Seite des Schneidenfi-
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xierungsabschnitts 13) schmal ist und die Teile auf
beiden Seiten des hinteren Abschnitts eine konkave
Kreisbogenform aufweisen. Die Form der superhar-
ten Schneidspitze 14A ist von der Seite betrachtet
(siehe Fig. 3 (c)) derart, dass am mittleren Teil eines
sich vom hinteren unteren Abschnitt zum vorderen
oberen Abschnitt erstreckenden Rechtecks ein kreis-
bogenférmiger konkaver Abschnitt gebildet ist.

[0018] Indem die superharte Schneidspitze 14A ei-
ner Schleifverarbeitung unterzogen werden, wird die
superharte Schneidspitzen 14a in Form einer flachen
Klinge gebildet und in die in Fig. 4 und Fig. 5(a) bis
(c) gezeigte Form gebracht. Die Form der superhar-
ten Schneidspitze 14A ist in Vorderansicht (von vor-
ne) betrachtet (siehe Fig. 5 (b)) derart, dass am mitt-
leren Teil auf beiden Seitenabschnitten der superhar-
ten Schneidspitze 14A eine geringfligig vertiefte ge-
krimmte konkave Flache gebildet ist, und ihre Form
von oben (auRen) betrachtet (siehe Fig. 5 (a)) ist der-
art, dass sie eine Abschragung links und rechts auf-
weist, sodass die Seite des hinteren Abschnitts der
superharten Schneidspitzen 14A geringfligig schma-
ler als die Seite des vorderen Abschnitts ist. Die
Form der superharten Schneidspitze 14A von der
Seite betrachtet (siehe Fig. 5 (c)) ist derart, dass ein
hinterer Abschnitt am oberen Ende der superharten
Schneidspitzen 14a durch Abtragen als schrage Fla-
che gebildet ist und ein oberer Teil des vorderen Ab-
schnitts (also der Vorderseite) geringfiigig abgetra-
gen ist und dadurch in Bezug auf einen unteren Teil
des vorderen Abschnitts der obere Abschnitt als ei-
ne nach hinten abgeschragte schrage Flache gebil-
det ist.

[0019] Das heilt, die Vorderseitenflache der super-
harten Schneidspitze 14 ist von oben ausgehend
nacheinander mit einer Spanflache 14a, einer Vertie-
fungsflache 14b und einer inneren Vorderseitenfla-
che 14c ausgestaltet und weist auRerdem eine Frei-
flache 14d am oberen Ende und eine linke und rech-
te Seitenflache 14e auf (die rechte Seitenflache ist
nicht dargestellt). Die Spanflache 14a ist als vierecki-
ge ebene Flache gebildet, die Vertiefungsflache 14b
weist von oben betrachtet eine ungefahr viereckige
Form auf, deren linke und rechte Seite geringfligig
kreisbogenférmig vertieft sind, und ihre Form von der
Seite betrachtet ist derart, dass ein mittlerer Teil hin-
ten mit einer vertieften kreisbogenférmig gekrimm-
ten Flache gebildet ist. Die innere Vorderseitenflache
14c ist als eine viereckige ebene Flache gebildet, die
ungefahr in derselben Ebene wie die Spanflache 14a
liegt.

[0020] Die Seitenflache 14e weist eine obere und ei-
ne untere Flache mit einer Stufendifferenz auf, und
an einem Grenzabschnitt zwischen ihrem in Oben-
unten-Richtung mittleren Teil und der Vertiefungs-
flache 14b ist ein kreisbogenférmiger Randabschnitt
14f gebildet. Die Form des kreisbogenfémigen Rand-
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abschnitts 14f von vorne betrachtet ist derart, dass
er als ein kreisbogenférmiger Randabschnitt ausge-
staltet ist, der in einer Richtung der abnehmenden
Schneidendicke geringflgig vertieft ist, wodurch der
linke und rechte Abschnitt der Vertiefungsflache 14b
bei Betrachtung von vorne vertieft sind. Ungefédhr am
mittleren Abschnitt der beiden Seitenflachen 14e ist
jeweils ein Stufenabschnitt 14g gebildet, und ein Ab-
schnitt unterhalb des Stufenabschnitts 14g ist dinner
als ein Abschnitt oberhalb davon.

[0021] Indem die superharte Schneidspitze 15 einer
Schleifverarbeitung der superharten Schneidspitzen
14A unterzogen wird, werden sie so gebildet, dass
sie in Drehrichtung auf der linken Seite schneiden,
und wie in Fig. 6 und Fig. 7(a) bis (c) gezeigt, ist ein
unterer Teil in der gleichen Form wie die superharte
Schneidspitze 14 gebildet, wahrend ein oberer Teil
geneigt gebildet ist, derart, dass die linke Seite niedri-
ger als die rechte Seite ist. Die superharte Schneids-
pitze 15 weist eine Spanflache 15a, eine Vertiefungs-
flache 15b, eine innere Vorderseitenflache 15c, ei-
ne Freiflache 15d sowie links und rechts jeweils eine
Seitenflache 15e mit Stufendifferenz auf, und an ei-
nem Grenzteil zwischen dem ungefahr mittleren Teil
der Seitenflachen 15e und der Vertiefungsflache 15b
ist ein kreisbogenfomiger Randabschnitt 15f gebil-
det, der dem kreisbogenfomigen Randabschnitt 14f
gleicht. Ungefahr am mittleren Abschnitt der beiden
Seitenflache 15e ist auBerdem jeweils ein Stufenab-
schnitt 15g gebildet.

[0022] Die Spanflache 15a ist linear gebildet, indem
ein oberer Randabschnitt 15h von links nach rechts
nach oben geneigt verlauft. Die Freiflache 15d ist als
eine viereckige ebene Flache gebildet, die von links
nach rechts nach oben geneigt verlauft, wahrend sie
von vorne nach hinten allmahlich schmaler wird. Die
anderen Teile der superharten Schneidspitze 15 ent-
sprechen denjenigen der superharte Schneidspitze
14.

[0023] Die superharte Schneidspitze 16 ist durch
Schleifverarbeitung der superharten Schneidspitzen
14A so gebildet, dass sie in Drehrichtung auf der
rechten Seite schneidet, und ist, wie in Fig. 8 und
Fig. 9(a) bis (c) gezeigt links-rechts-symmetrisch mit
der superharten Schneidspitze 15 gebildet. Die su-
perharte Schneidspitze 16 weist eine Spanflache
16a, eine Vertiefungsflache 16b, eine innere Vorder-
seitenflache 16c, eine Freiflache 16d und zwei Sei-
tenflachen 16e auf, und an einem Grenzteil zwischen
dem ungefahr mittleren Teil der Seitenflachen 16e
und der Vertiefungsflache 16b ist ein kreisbogenfémi-
ger Randabschnitt 16f gebildet. Ungefahr am mittle-
ren Abschnitt der beiden Seitenflache 16e ist aulRer-
dem jeweils ein Stufenabschnitt 16g gebildet. Bei den
derart gebildeten superharten Schneidspitzen 14, 15,
16 bilden, wie in Fig. 1 gezeigt, jeweils flnf in der
Reihenfolge superharte Schneidspitze 14, superhar-
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te Schneidspitze 15, superharte Schneidspitze 16,
superharte Schneidspitze 15, superharte Schneids-
pitze 16 eine Gruppe und sind der Reihe nach auf
jeweils einem Schneidenfixierungsabschnitt 13 eines
Schneidentragers 12 fixiert.

[0024] Als Nachstes wird ein Verfahren zum Herstel-
len einer Kreissage 10 unter Verwendung der derart
ausgestalteten Elemente beschrieben. Dabei werden
zunachst ein Blechmaterial zum Ausbilden des Trag-
kérpers 10a und mehrere superharte Schneidspitzen
14A vorbereitet. An dem Blechmaterial des Tragkor-
pers 10a werden im Voraus in konstanten Abstan-
den Schneidentrager 12 und Schneidenfixierungsab-
schnitte 13 gebildet. Dann werden die superharten
Schneidspitzen 14A einzeln an die Schneidenfixie-
rungsabschnitte 13 geldtet. Als Nachstes wird an dem
Blechmaterial, mit dem die superharten Schneidspit-
zen 14A verbunden wurden, eine Uberzugsschicht
21 (siehe Fig. 10 (a) bis (c)) gebildet. Die Uberzugs-
schicht 21 wird aus einem Material ausgebildet, das
Fluoridharz Molybdan(1V)-sulfid, Graphit und derglei-
chen ausgebildet ist und eine hohe Gleitfahigkeit und
Abriebfestigkeit aufweist. Indem an den superharten
Schneidspitzen 14A, an deren Oberflache die Uber-
zugsschicht 21 gebildet wurde, einer Schleifverarbei-
tung unterzogen wird, wird die Kreissdge 10 mit den
superharten Schneidspitzen 14, 15, 16 mit ihren je-
weiligen Abmessungen erlangt.

[0025] Dabei werden durch Schleifverarbeitung der
superharten Schneidspitzen 14A die Spanflachen
14a, 15a, 16a, die Seitenflachen 14e, 15e, 16e und
die Freiflachen 14d, 15d, 16d gebildet. Von den Fla-
chen der superharten Schneidspitzen 14, 15, 16, die
der Schleifverarbeitung unterzogen werden, wird die
Uberzugsschicht 21 entfernt, wahrend die Uberzugs-
schicht 21 an den Vertiefungsflachen 14b, 15b, 16b
und den inneren Vorderseitenflachen 14c¢, 15¢, 16¢
verbleibt. Die Form der am Tragkoérper 10a fixierten
superharten Schneidspitzen 14, 15, 16 bei Betrach-
tung von vorne ist derart, dass ungefahr am mittle-
ren Abschnitt der beiden Seitenflachen 14e, 15e, 16e
jeweils ein Stufenabschnitt 14g, 15g, 16g gebildet
ist und ein Abschnitt unterhalb des Stufenabschnitts
149, 15g, 16g dinner als ein Abschnitt oberhalb da-
von ist. Die Dicke des unteren Abschnitts der super-
harten Schneidspitzen 14, 15, 16 und der Schneiden-
trager 12 ist ungefahr gleich.

[0026] Der Durchmesser der derart ausgestalteten
Kreissdge 10 (Durchmesser des Aufienumfangs-
randabschnitts bei Drehung der Kreissage 10) ist auf
165 mm festgelegt. Die Dicke des Tragkdrperbasis-
abschnitts 11 und die Dicke der Schneidentrager 12
sind auf 1,0 mm festgelegt. Es sind 60 Schneidentra-
ger 12 in konstanten Abstanden gebildet. Der Durch-
messer des Wellenlochs 17 ist auf 20 mm festgelegt.
Eine Schneidendicke a der superharte Schneidspit-
zen 14 (siehe Fig. 11) ist auf 1,35 mm festgelegt.
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Die Schneidendicke a ist die Breite der Spanflache
14a der superharten Schneidspitzen 14 von links
nach rechts. Die Schneidendicke der superharten
Schneidspitzen 15 und 16 ist jeweils auf 1,45 mm
festgelegt.

[0027] Wie in Fig. 11 gezeigt, ist eine Langserstre-
ckung b der Schneide der superharten Schneidspit-
ze 14 auf 4,3 mm festgelegt, und eine Lange c der
Spanflache 14a in Oben-unten-Richtung ist auf 1,1
mm festgelegt. Die Vertiefungsflache 14b ist als ei-
ne gekrimmte Flache mit einem Krimmungsradius
von 1,3 mm gebildet, und eine Lange d zwischen ih-
rem oberen und unteren Ende ist auf 2,1 mm festge-
legt. Eine den tiefsten Teil der Vertiefungsflache 14b
bildende Lange e zwischen dem mittleren Abschnitt
einer Linie, die das obere und untere Ende verbin-
det, und dem mittleren Abschnitt der Vertiefungsfla-
che 14b ist auf 0,5 mm festgelegt, und eine gerings-
te Lange f zwischen dem mittleren Abschnitt der Ver-
tiefungsflache 14b und der Rickseitenflache ist auf
1,1 mm festgelegt. Eine Lange g zwischen dem obe-
ren und unteren Ende des kreisbogenfomigen Rand-
abschnitts 14f ist auf 1,7 mm festgelegt. Eine von
links nach rechts verlaufende Freildnge h zwischen
einem bei Betrachtung des kreisbogenfémigen Rand-
abschnitts 14f von vorne am weitesten vertieften Teil
und einem Seitenrandabschnitt der Spanflache 14a
ist auf 0,02 mm festgelegt. Aulderdem ist eine Lange
i zwischen einem aulleren (oberen) Endabschnitt 14i
des Stufenabschnitts 14g und einem inneren (unte-
ren) Endabschnitt 14j der inneren Vorderseitenflache
14c auf 1,5 mm festgelegt.

[0028] Ein Spanwinkel j der Spanflache 14a der
superharten Schneidspitze 14, also ein Winkel der
Spanflache 14a in Bezug auf eine Linie L, die vom
Mittelpunkt der Kreissdge 10 zum Auflenumfangsen-
de der Spanflache 14a verlauft, ist auf einen konfor-
men Winkel von 23 Grad festgelegt, und ein Seiten-
flachenfreiwinkel k, der eine Neigung der Seitenfla-
chen 14e bei Betrachtung von der Auflenumfangssei-
te ist, ist auf 2 Grad festgelegt, wahrend ein Freiwin-
kel | der Freiflache 14d (Winkel in Bezug eine Tan-
gente des aulleren Kreisumfangs der Kreissage 10)
auf 10 Grad festgelegt ist. Ein innerer Endabschnitt
141 der Vertiefungsflache 14b ist weiter innen ange-
ordnet als ein duRerer Endabschnitt 14i des Stufen-
abschnitts 14g.

[0029] Obwohl nicht dargestellt, ist eine Langser-
streckung der Schneide der superharten Schneidspit-
ze 15 am rechten Ende auf 4,4 mm festgelegt, und ei-
ne Lange der Spanflache 15a in Langserstreckungs-
richtung der Schneide am rechten Ende ist auf 1,2
mm festgelegt. Die Lange der Vertiefungsflache 15b
in Langserstreckungsrichtung der Schneide am rech-
ten Ende ist auf 2,1 mm festgelegt, und ein Krim-
mungsradius, eine maximale Tiefe und eine gerings-
te Tiefe zwischen dem mittleren Abschnitt der Vertie-
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fungsflache 15b und der Ruckseitenflache der Ver-
tiefungsflache 15b entsprechen den jeweiligen Teilen
der superharten Schneidspitze 14. Eine Lange zwi-
schen dem oberen und unteren Ende des kreisbo-
genfédmigen Randabschnitts 15f, eine Freildange, ei-
ne Lange zwischen einem dufieren Endabschnitt 15i
des Stufenabschnitts 15g und einem inneren Endab-
schnitt 15j der inneren Vorderseitenflaiche 15¢, ein
Spanwinkel der Spanflache 15a, ein Seitenflachen-
freiwinkel und ein Freiwinkel der Freiflache 15d ent-
sprechen ebenfalls den jeweiligen Teilen der super-
harten Schneidspitze 14. Die Abmessungen und Win-
kel der superharten Schneidspitzen 16 sind auf Werte
festgelegt, die zu denen der superharten Schneids-
pitze 15 links-rechts-symmetrisch sind.

[0030] Vorzugsweise ist der Durchmesser der Kreis-
sage 10 auf 80 bis 415 mm, die Langserstreckung der
Schneide der superharten Schneidspitzen 14, 15, 16
auf 3,5 bis 10,5 mm und die Schneidendicke der su-
perharten Schneidspitzen 14, 15, 16 auf 0,8 bis 4,0
mm festgelegt. Vorzugsweise ist die Lange in Langs-
erstreckungsrichtung der Schneide der Spanflachen
14a, 15a, 16a auf 0,5 bis 2,0 mm und die Lange in
Langserstreckungsrichtung der Schneide der Vertie-
fungsflachen 14b, 15b, 16b auf 1,0 bis 6,8 mm fest-
gelegt, und vorzugsweise ist der Krimmungsradius
der Vertiefungsflachen 14b, 15b, 16b auf 0,5 bis 3,5
mm die maximale Tiefe der Vertiefungsflachen 14b,
15b, 16b auf 0,5 bis 1,0 mm und die geringste Lange
zwischen dem mittleren Abschnitt der Vertiefungsfla-
chen 14b, 15b, 16b und der Riickseitenflache auf 0,
5 bis 2,5 mm festgelegt.

[0031] Vorzugsweise ist die Lange der kreisbogen-
féomigen Randabschnitte 14f, 15f, 16f von oben nach
unten auf 1,0 bis 5,5 mm, die von links nach rechts
verlaufende Freilange zwischen dem bei Betrachtung
der kreisbogenfémigen Randabschnitte 14f, 15f, 16f
von vorne am weitesten vertieften Teil und dem Sei-
tenrandabschnitt der Spanflachen 14a, 15a, 16a auf
0,003 bis 0,1 mm und die L&nge zwischen dem dul3e-
ren Endabschnitt der Stufenabschnitte 14g, 159, 16g
und dem inneren Endabschnitt der inneren Vorder-
seitenflachen 14c¢, 15¢, 16¢ auf 0,5 bis 4,0 mm fest-
gelegt. Die Lange in Langserstreckungsrichtung der
Schneide der Vertiefungsflachen 14b, 15b, 16b be-
tragt 30 bis 65% der Langserstreckungen der Schnei-
de der superharten Schneidspitzen 14, 15, 16, und
die Léange zwischen dem &ufleren Endabschnitt der
Stufenabschnitte 14g, 15g, 16g und dem inneren
Endabschnitt der inneren Vorderseitenflachen 14c,
15¢, 16¢ betragt 20 bis 40% der Langserstreckungen
der Schneide der superharten Schneidspitzen 14, 15,
16.

[0032] Vorzugsweise ist der Spanwinkel der Span-
flachen 14a, 15a, 16a der superharten Schneidspit-
zen 14, 15, 16 auf 5 bis 35 Grad, der Seitenflachen-
freiwinkel auf 0,3 bis 4 Grad und der Freiwinkel der
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Freiflachen 14d, 15d, 16d auf 5 bis 20 Grad festge-
legt.

[0033] Wenn mit der derart ausgestalteten Kreissa-
ge 10 Holz W geschnitten wird, wird zunéchst die
Kreissdge 10 an das elektrisch angetriebene Werk-
zeug angebracht, woraufhin der Halteabschnitt ergrif-
fen und das elektrisch angetriebene Werkzeug ange-
trieben wird. Die sich drehende Kreissage 10 wird ge-
gen das fixierte Holz W gedriickt und das elektrisch
angetriebene Werkzeug wird in Schneidrichtung be-
wegt. Dadurch wird das Holz W wie in Fig. 12 ge-
zeigt unter Erzeugung von Sagespanen W1 zerspant.
Da die Seitenflachen 14e, 15e, 16e und die Freifla-
chen 14d, 15d, 16d der superharten Schneidspitzen
14, 15, 16 jeweils mit einem Freiwinkel versehen und
als geneigte Flachen gebildet sind, wird das Holz
W hauptsachlich nur an der Vorderseitenflache zer-
spant.

[0034] Da die Vorderseitenflache der superharten
Schneidspitzen 14 durch die Spanflache 14a, die Ver-
tiefungsflache 14b und die innere Vorderseitenflache
14c ausgebildet ist und die Vertiefungsflache 14b ei-
ne konkave gekrimmte Flache ist, ist ein Kontakt
mit dem Holz W vor dem Zerspanen schwierig, und
der Kontakt mit dem Holz W wird weiter dadurch er-
schwert, dass sie auf der Innenseite der inneren Vor-
derseitenflache 14c und der Vertiefungsflache 14b
liegt. Aus diesem Grund kann der auf die Kreissage
10 einwirkende Widerstand stark verringert werden,
und das Zerspanen kann mit wenigen Schwingungen
problemlos durchgefiihrt werden.

[0035] In der vorstehend beschriebenen Ausfiih-
rungsform waren jeweils flinf superharte Schneids-
pitzen als Gruppe aus superharten Schneidspitzen
14, 15, 16, 15 und 16 in dieser Reihenfolge am
Schneidentrager 12 fixiert (daran gelétet), doch kon-
nen stattdessen auch je zwei superharte Schneids-
pitzen 15 und 16 wechselweise am Schneidentrager
12 fixiert sein. Auch kann es sich bei allen superhar-
ten Schneidspitzen um die superharten Schneidspit-
zen 14 handeln. All dies kann je nach Art des Holzes
W, Verwendungszweck und dergleichen nach Bedarf
geandert werden.

[0036] Bei der Kreissage 10 der vorliegenden Aus-
fuhrungsform ist die Vorderseitenflache der super-
harten Schneidspitzen 14, 15, 16 durch die Spanfla-
chen 14a, 15a, 16a, die Vertiefungsflachen 14b, 15b,
16b und die inneren Vorderseitenflaiche 14c, 15c,
16¢ ausgebildet, doch handelt es sich bei den Ver-
tiefungsflachen 14b, 15b, 16b und den inneren Vor-
derseitenflachen 14c, 15¢, 16¢ nicht um die Teile,
die das Holz W zerspanen. Der Teil der superharten
Schneidspitzen 14, 15, 16 an der Vorderseitenflache
der superharten Schneidspitzen 14, 15, 16, der das
Holz W zerspant, ist auf die Spanflachen 14a, 15a,
16a beschrankt.
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[0037] Aullerdem sind an der Grenze der beiden
Seitenflachen 14e, 15e, 16e und der Vertiefungs-
flachen 14b, 15b, 16b der superharten Schneids-
pitzen 14, 15, 16 die kreisbogenfémigen Randab-
schnitte 14f, 15f, 16f gebildet, und aufgrund dieser
Vertiefungsflachen, inneren Vorderseitenflachen und
kreisbogenfémigen Randabschnitte kann der auf die
superharten Schneidspitzen einwirkende Widerstand
stark verringert werden. Indem bei den kreisbogen-
fémigen Randabschnitten 14f, 15f, 16f der Seitenfla-
chenfreiwinkel der Seitenflachen 14e, 15e, 16e und
der Krimmungsradius der Vertiefungsflachen 14b,
15b, 16b geeignet festgelegt wird, kann eine optima-
le Form erzielt werden. Indem die Lange der Ver-
tiefungsflachen 14b, 15b, 16b von oben nach unten
auf 30 bis 65% der Langserstreckung der Schneide
der superharten Schneidspitzen festgelegt ist, kann
der auf die superharten Schneidspitzen superharten
Schneidspitzen 14, 15, 16 einwirkende Widerstand
stark verringert werden.

[0038] Indem die Lange zwischen den duferen End-
abschnitten 14i, 15i, 16i der Stufenabschnitte 14g,
159, 16g und den inneren Endabschnitten 14j, 15j,
16j der inneren Vorderseitenflachen 14c, 15¢c, 16¢
auf 20 bis 40% der Langserstreckung der Schneide
der superharten Schneidspitzen 14, 15, 16 festge-
legtist, kann die Haltekraft der superharten Schneids-
pitzen 14, 15, 16 an den Schneidentrdgern 12 ge-
wahrt werden, wahrend der Zerspanungswiderstand
reduziert werden kann. Die Haltekraft der superhar-
ten Schneidspitzen 14, 15, 16 an den Schneidentra-
gern 12 hangt dabei von der Oberflache des Teils ab,
an dem die superharte Schneidspitzen 14, 15, 16 an
die Schneidentrager 12 gelétet sind, und indem die
Lange zwischen den &auleren Endabschnitten 14i,
15i, 16i der Stufenabschnitte 14g, 15g, 16g und den
inneren Endabschnitten 14j, 15j, 16j der inneren Vor-
derseitenflaichen 14c auf 20 bis 40% der Langser-
streckung der Schneide der superharten Schneidspit-
zen 14, 15, 16 festgelegt ist, kann eine ausreichende
Oberflache gewahrleistet werden, wahrend der Zer-
spanungswiderstand reduziert werden kann.

[0039] Die Kreissage der vorliegenden Erfindung ist
nicht auf die oben beschriebene Ausflihrungsform
beschrankt und kann unter geeigneter Abwandlung
ausgefihrt werden.

[0040] In der oben beschriebenen Ausfiihrungsform
sind beispielsweise die Stufenabschnitte 14g, 159,
16g von vorne betrachtet abgeschragt (schrag line-
ar), doch kénnen sie auch kreisbogenférmig oder ge-
stuft sein. Wenn die Stufenabschnitte gestuft ausge-
staltet sind, liegen der dulRere Endabschnitt und der
innere Endabschnitt der Stufenabschnitte in Langser-
streckungsrichtung der Schneide an denselben Posi-
tion. Auch das Material, die Form und die Abmessun-
gen der Teile, die die Kreissage der vorliegenden Er-
findung bilden, und die Anzahl der Schneidentréger
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(Schneiden) und dergleichen kénnen innerhalb des
technischen Umfangs der vorliegenden Erfindung in
geeigneter Weise abgewandelt werden.

Bezugszeichenliste

10: Kreissége

10a: Tragkorper

12: Schneidentrager

14, 15, 16: superharte Schneidspit-
ze

14a, 15a, 16a: Spanflache

14b, 15b, 16b: Vertiefungsflache

14c, 15¢, 16¢: innere Vorderseitenfla-
che

14d, 15d, 16d: Freiflache

14e, 15¢e, 16e: Seitenflache

14f, 15f, 16f: kreisbogenfémiger
Randabschnitt

149, 159, 169: Stufenabschnitt

14i, 15i, 16i: aulerer Eckabschnitt
des Stufenabschnitts

14j, 15j, 16j: innerer Endabschnitt der
inneren Vorderseitenfla-
che

21: Uberzugsschicht
Schneidendicke
Langserstreckung der
Schneide

d: Lange der Vertiefungs-
flache von oben nach
unten

i Lange zwischen dem
auleren Endabschnitt
des Stufenabschnitts
und dem inneren Endab-
schnitt der inneren Vor-
derseitenflache

j: Spanwinkel

k: Seitenflachenfreiwinkel

H Freiwinkel

W: Holz
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Schutzanspriiche

1. Kreissage (10) fur ein elektrisch angetriebenes
Werkzeug (1) mit einem rundscheibenférmigen Trag-
kérper (10a), mehreren am Auflenumfangsabschnitt
des Tragkdrpers (10a) gebildeten Schneidentragern
(12) und mehreren an den Schneidentrégern (12) fi-
xierten superharten Schneidspitzen (14, 15, 16), die
an einem elektrisch angetriebenen Werkzeug zum
Schneiden oder Zerspanen eines Zerspanungsmate-
rials (W) angebracht ist und einen Auf3endurchmes-
ser von 80 mm bis 415 mm aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
an einer Vorderseitenfliche in Drehrichtung der su-
perharten Schneidspitzen (14, 15, 16) eine flache
Spanflache (14a, 15a, 16a), eine auf der Innensei-
te der Spanflache (14a, 15a, 16a) angeordnete, von
der Seite betrachtet nach hinten vertiefte Vertiefungs-
flache (14b, 15b, 16b), die eine gekrimmte Flache
bildet, die mit einem konstanten Krimmungsradius
kreisbogenférmig vertieft ist, und eine auf der Innen-
seite der Vertiefungsflache (14b, 15b, 16b) angeord-
nete innere Vorderseitenflache (14c, 15c, 16¢) gebil-
det sind,
von vorne betrachtet auf beiden AuRenseiten der Ver-
tiefungsflache (14b, 15b, 16b) ein kreisbogenférmi-
ger Randabschnitt (14f, 15f, 16f) gebildet ist und
an einer linken und rechten Seitenflache eines innen-
seitigen Teils der superharten Schneidspitzen (14,
15, 16) ein Stufenabschnitt (14g, 159, 16g) gebildet
ist, wobei ein in Bezug auf die Vertiefungsflache (14b,
15b, 16b) innerer Teil dinner als ein aulerer Teil ist
und ein aulerer Endabschnitt (14i, 15i, 16i) des Stu-
fenabschnitts (149, 15g, 16g) weiter aul3en als ein in-
nerer Endabschnitt (141, 151, 161) der Vertiefungs-
flache (14b, 15b, 16b) liegt,

2. Kreissage (10) fur ein elektrisch angetriebe-
nes Werkzeug nach Anspruch 1, wobei eine Lan-
ge der Vertiefungsflache (14b, 15b, 16b) in Langser-
streckung der Schneidenrichtung auf 30 bis 65% ei-
ner Langserstreckung der Schneide der superharten
Schneidspitzen (14, 15, 16) festgelegt ist.

3. Kreissage (10) fir ein elektrisch angetriebenes
Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, wobei eine Lange
zwischen einem auferen Endabschnitt des Stufen-
abschnitts (14g, 15g, 16g) und einem inneren End-
abschnitt einer inneren Vorderseitenflache auf 20 bis
40% der Langserstreckung der Schneide der super-
harten Schneidspitzen (14, 15, 16) festgelegt ist.

4. Kreissage (10) fur ein elektrisch angetriebenes
Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 3, wo-
bei der kreisbogenférmige Randabschnitt (14f, 15f,
16f) durch einen auf beiden Seitenflachen der super-
harten Schneidspitzen (14, 15, 16) vorhandenen Sei-
tenflachenfreiwinkel (k, 1) und eine Krimmung der
Vertiefungsflache (14b, 15b, 16b) auf der linken und
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rechten Seite der Vertiefungsflache (14b, 15b, 16b)
in einer kreisbogenférmig vertieften Form gebildet ist.

5. Kreissage (10) fir ein elektrisch angetriebenes
Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei
an den superharten Schneidspitzen (14, 15, 16) eine
Einzelseite (h) einer Differenz einer Schneidendicke
(a) der Spanflache und einer Schneidendicke (m) ei-
nes am weitesten vertieften Teils der Vertiefungsfla-
che (14b, 15b, 16b) auf 0,003 mm bis 0,1 mm festge-
legt ist.

6. Kreissage (10) fur ein elektrisch angetriebenes
Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 5, wobei
bei den superharten Schneidspitzen (14, 15, 16) an
der Vorderseitenflache in Drehrichtung an der Ver-
tiefungsflache (14b, 15b, 16b) und der inneren Vor-
derseitenflache (14c, 15¢, 16¢) eine Uberzugsschicht
(21) gebildet ist und an der Spanflache (14a, 15a,
16a) keine Uberzugsschicht gebildet ist.

Es folgen 12 Seiten Zeichnungen
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig.6
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Fig.8
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