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(54) Handwerkzeug

(57) Handwerkzeug, insbesondere Werkzeug zum
Schleifen oder Schneiden, mit einem Gehäuse (12) mit
einem Getriebekopf (14), mit einer durch einen Motor
(56) rotatorisch antreibbaren Antriebswelle (36), die über
einen Koppeltrieb (30) mit einer Werkzeugspindel (24)
zu deren Antrieb koppelbar ist, wobei die Werkzeugspin-
del (24) um ihre Längsachse (26) drehoszillatorisch an-

treibbar und zur Aufnahme eines Werkzeuges (16) aus-
gebildet ist, wobei der Koppeltrieb (30) ein Koppelglied
(32) aufweist, das an der Werkzeugspindel (24) exzen-
trisch zur Längsachse (26) gelagert ist. Vorzugsweise ist
der Koppeltrieb (30) dabei als Kurbelschwinge ausgebil-
det und das Koppelglied (32) an der Antriebwelle (36)
exzentrisch zu einer Antriebsachse (38) drehbar gelagert
(Fig. 2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Handwerkzeug, ins-
besondere ein Werkzeug zum Schleifen oder Schneiden,
mit einem Gehäuse mit einem Getriebekopf, mit einer
durch einen Motor rotatorisch antreibbaren Antriebswel-
le, die über einen Koppeltrieb mit einer Werkzeugspindel
zu deren Antrieb koppelbar ist, wobei die Werkzeugspin-
del um ihre Lagerung drehoszillatorisch antreibbar und
zur Aufnahme eines Werkzeuges ausgebildet ist.
[0002] Ein derartiges Handwerkzeug ist aus der EP 1
428 625 A1 bekannt.
[0003] Bei dem bekannten Handwerkzeug handelt es
sich um einen Oszillationsantrieb mit einer um ihre
Längsachse oszillierend antreibbaren Abtriebswelle zum
Antrieb eines Werkzeugs, bei dem ein auf einer Exzen-
terwelle angeordneter Exzenter mit einer an der Abtriebs-
welle aufgenommenen Exzentergabel zusammenwirkt.
Dabei ist die Exzenterwelle parallel zur Abtriebswelle an-
geordnet.
[0004] Derartige Handwerkzeuge finden breite Ver-
wendung bei der Verrichtung handwerklicher Tätigkei-
ten, etwa dem Schleifen, Schneiden, Sägen oder Tren-
nen. Handwerkzeuge mit drehoszillatorisch betriebenen
Werkzeugen eignen sich für viele Tätigkeiten, aufgrund
der hochfrequenten Schwenkbewegung des Werkzeugs
kann damit besonders genau, kraftschonend und sicher
gearbeitet werden.
[0005] Bei dem bekannten Handwerkzeug kann der
zu erzielende Verschwenkwinkel bauartbedingt nur re-
lativ kleine Werte innerhalb einer engen Bandbreite an-
nehmen. Hierbei sind insbesondere die Exzentrizität der
Exzenterwelle sowie der Abstand zwischen der Exzen-
terwelle und der Abtriebswelle bestimmende und be-
grenzende Auslegungsparameter.
[0006] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Handwerkzeug mit einem verbes-
serten Oszillationsantrieb anzugeben, das einen einfa-
chen Aufbau aufweist und besonders verschleißarm be-
trieben werden kann. Dabei soll möglichst nur ein gerin-
ger Bauraum beansprucht werden und das Handwerk-
zeug möglichst ergonomisch gehandhabt werden kön-
nen, es soll dabei insbesondere ein vibrationsarmer Be-
trieb ermöglicht werden.
[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Handwerkzeug
gemäß der eingangs genannten Art erfindungsgemäß
dadurch gelöst, dass der Koppeltrieb ein Koppelglied auf-
weist, das an der Werkzeugspindel exzentrisch zur
Längsachse gelagert ist.
[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise
gelöst.
[0009] Erfindungsgemäß kann nämlich mit relativ klei-
nen Bewegungen des Koppelglieds ein beträchtlicher
Verschwenkwinkel der Werkzeugspindel erzielt werden.
Somit kann auch bei einem besonders kleinen bean-
spruchten Bauraum eine Oszillation des Werkzeugs be-
wirkt werden, die eine hohe Abtrags- bzw. Schnittleistung
ermöglicht und die Leistungsfähigkeit des Handwerk-

zeugs verbessern kann.
[0010] Es ist dabei besonders bevorzugt, wenn der
Koppeltrieb als ebener Koppeltrieb ausgebildet ist.
[0011] Somit wird sichergestellt, dass Elemente des
Koppeltriebs im Wesentlichen nur Kräfte und Lasten in
einer Ebene aufbringen. Auf diese Weise kann die La-
gerung des Koppeltriebs und der beteiligten Bauteile be-
sonders einfach gestaltet sein.
[0012] Die Lagerung des Koppeltriebs an der Werk-
zeugspindel, welche eine Relativbewegung in Form ei-
ner Schwenkbewegung zwischen dem Koppelglied und
der Werkzeugspindel ermöglicht, gewährleistet durch
grundsätzlich flächigen Kontakt eine niedrige Flächen-
pressung. Dadurch können, im Gegensatz zu Oszillati-
onsantrieben, bei denen Elemente unter Punkt- oder Li-
nienberührung gekoppelt sind, auch bei besonders ge-
ringen Kontaktkräften hohe Leistungen übertragen wer-
den. Die Leistungsfähigkeit des Handwerkzeugs kann
weiter steigen.
[0013] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung ist der Koppeltrieb als Kurbelschwinge ausge-
bildet, wobei das Koppelglied an der Antriebswelle ex-
zentrisch zu einer Antriebsachse drehbar gelagert ist.
[0014] Mit Hilfe einer Kurbelschwinge kann eine kon-
tinuierliche Rotation an einem Antrieb bei geringem Auf-
wand in eine determinierte harmonische Drehoszillation
an einem Abtrieb überführt werden.
[0015] Durch diese Maßnahme kann der gewünschte
Verschwenkwinkel, durch den die Oszillation der An-
triebswelle charakterisiert ist, durch gezielte Auslegung
der Glieder des Koppeltriebs besonders einfach und ge-
nau bestimmt werden.
[0016] Hierbei können die Exzentrizität der Antriebs-
achse, die Exzentrizität der Werkzeugspindel, die Länge
des Koppelglieds sowie der Abstand zwischen der An-
triebswelle und der Werkzeugspindel in weiten Grenzen
variiert und angepasst werden. Dabei können weitere
Randbedingungen, wie Bauraumbedarf, möglichst wei-
che Kraftverläufe unter Vermeidung von Stoß- und Ruck-
belastungen sowie zu erzielende Momentanübersetzun-
gen, berücksichtigt werden.
[0017] Ferner ist es ermöglicht, nur durch Variation ei-
nes Elements des Koppeltriebs, etwa der Länge des Kop-
pelglieds oder der Exzentrizität der Werkzeugspindel,
unter Beibehaltung der übrigen Abmessungen den Ver-
schwenkwinkel zu variieren. Somit können ohne großen
Fertigungs- und Montageaufwand verschiedene Winkel-
bereiche abgedeckt werden, folglich kann das Hand-
werkzeug besonders gut an bestimmte Anwendungsbe-
reiche und Einsatzspektren angepasst werden.
[0018] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Antriebsachse parallel zur Werkzeugspindel
im Getriebekopf gelagert.
[0019] Durch diese Maßnahme kann sich die Getrie-
begehäusefertigung vereinfachen, ein Getriebegehäuse
kann etwa in einer durch die Antriebsachse und die Werk-
zeugspindel aufgespannten Ebene oder aber in einer so-
wohl der Antriebsachse als auch der Werkzeugspindel
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senkrecht zugeordneten Ebene geteilt sein. Es können
sich dabei ein besonders einfacher Aufbau sowie eine
erleichterte Montage ergeben.
[0020] Es ist hinzuzufügen, dass gattungsgemäße
Handwerkzeuge häufig mit Werkzeugen betrieben wer-
den, deren Abmessungen, etwa der Durchmesser bei
einem Schleifwerkzeug oder der Spindelabstand bei ei-
nem Sägewerkzeug, bereits gewisse Erstreckungen er-
reichen, so dass die parallel zur Werkzeugspindel ange-
ordnete Antriebsachse im Getriebekopf keinen oder nur
einen geringen zusätzlichen Bauraum beansprucht. Die
Gesamtabmessungen des Handwerkzeugs können folg-
lich im Wesentlichen beibehalten werden, so dass eine
ergonomische Handhabung weiter gewährleistet bleibt.
[0021] Gemäß einem weiteren Aspekt der Erfindung
weist die Antriebswelle einen exzentrischen Abschnitt
auf, an dem das Koppelglied gelagert ist.
[0022] Auf diese Weise kann die Antriebswelle beson-
ders einfach und hochgenau hergestellt werden. Geeig-
nete Verfahren hierfür können Exzenterdrehen oder Ex-
zenterschleifen sein. Da bei geeigneter Auslegung des
Koppeltriebs nur eine relativ geringe Exzentrizität des
exzentrischen Abschnitts gegenüber einer Achse der An-
triebswelle erforderlich ist, kann diese zusammen mit
dem exzentrischen Abschnitt einstückig gefertigt wer-
den.
[0023] Bevorzugt beträgt die Exzentrizität des exzen-
trischen Abschnitts weniger als 3 mm, weiter bevorzugt
weniger als 2 mm, noch weiter bevorzugt etwa 1,25 mm.
Bei einem Umlauf um die Antriebsachse beträgt der Ex-
zenterhub das Doppelte der Exzentrizität.
[0024] In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
der exzentrische Abschnitt zwischen einer ersten Lage-
rung und einer zweiten Lagerung der Antriebswelle an-
geordnet.
[0025] Durch diese Maßnahme können Lasten, insbe-
sondere radiale Lasten, die auf den exzentrischen Ab-
schnitt einwirken, über die Antriebswelle in beide Lage-
rungen eingeleitet und auf diese verteilt werden. Die Be-
lastung der einzelnen Lager kann dabei deutlich reduziert
werden.
[0026] Besonders bevorzugt ist dabei eine symmetri-
sche Anordnung der ersten Lagerung und der zweiten
Lagerung um den exzentrischen Abschnitt. Somit kön-
nen auf den exzentrischen Abschnitt einwirkende Kräfte
nahezu symmetrisch auf die Lagerungen verteilt werden.
[0027] Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung weist
das Koppelglied eine erste Lagerung und eine zweite
Lagerung auf, die vorzugsweise als Wälzlager, weiter
bevorzugt als Nadellager ausgeführt sind.
[0028] Auf diese Weise kann sich die Reibung beim
Betrieb des Handwerkzeugs deutlich reduzieren. Dabei
kann eine übermäßige Wärmeentwicklung vermieden
werden. Es können noch höhere Leistungen über den
Koppeltrieb übertragen werden, die Verschleißanfällig-
keit kann deutlich vermindert sein.
[0029] Bei Wälzlagern, insbesondere bei Nadellagern,
tritt im Wesentlichen nur Rollreibung auf. Eine Bewe-

gungsumkehr, wie sie an der der Werkzeugspindel zu-
geordneten Lagerung bei jeder Oszillation auftritt, führt
dabei nicht zu wesentlicher Erhöhung der Reibkräfte
oder zu übermäßigem Verschleiß, wie etwa einem Ein-
laufen der Lagerung.
[0030] Es versteht sich, dass alternativ die erste La-
gerung und die zweite Lagerung auch als Gleitlager aus-
geführt sein können. Auch dabei kann durch geeignete
Werkstoffpaarungen und ausreichende Schmierung ins-
gesamt eine deutliche Reduktion von durch Haftreibung
oder Gleitreibung bedingtem Verschleiß oder von Wär-
meentwicklung bewirkt werden.
[0031] Gemäß einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist auf der Antriebswelle eine Anlaufscheibe zur Begren-
zung der axialen Lage des Koppelgliedes angeordnet.
[0032] Diese Maßnahme hat den Vorteil, dass die er-
ste Lagerung und die zweite Lagerung des Koppelglieds
lediglich als Radiallager ausgeführt und nicht zur Auf-
nahme axialer Kräfte ausgebildet sein müssen. Der Auf-
bau des Koppeltriebs kann sich weiter vereinfachen. Eine
Verringerung der Masse des Koppelglieds und infolge-
dessen eine Reduzierung von durch den Koppeltrieb ver-
ursachten Vibrationen kann bewirkt werden.
[0033] Zur Verschleißreduzierung ist die Anlaufschei-
be vorzugsweise gehärtet und weist eine hohe Oberflä-
chengenauigkeit bei deutlich reduzierter Rauhtiefe auf.
[0034] Zusätzlich oder alternativ kann an der Anlauf-
scheibe ein Axiallager vorgesehen sein, das dazu bei-
tragen kann, die Reibung und den Verschleiß zwischen
dem Koppelglied und der Anlaufscheibe weiter zu mini-
mieren.
[0035] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist am Koppeltrieb ein Massenausgleich vor-
gesehen.
[0036] Mittels eines Massenausgleichs kann eine
deutliche Vibrationsreduktion ermöglicht werden. Somit
kann die Ergonomie des Handwerkzeugs weiter verbes-
sert werden, einem Bediener kann ein langandauerndes,
ermüdungsfreies Arbeiten ermöglicht werden.
[0037] Gemäß einem weiteren Aspekt der Erfindung
weist die Antriebswelle zumindest eine Wange auf, die
eine der Exzentrizität der Lagerung des Koppelgliedes
gegengerichtete Massenverlagerung weg von der An-
triebsachse bewirkt, wobei vorzugsweise zwei Wangen
mit einem axialen Abstand vorgesehen sind, zwischen
denen das Koppelglied gelagert ist, weiter bevorzugt ist
dabei die Anlaufscheibe als zweite Wange ausgebildet.
[0038] Bei der Wange kann es sich dabei um ein se-
parates, vorzugsweise auf die Antriebswelle aufgepres-
stes Teil handeln, ebenso kann die Wange gemeinsam
mit der Antriebswelle einstückig ausgebildet sein.
[0039] Durch diese Maßnahme können freie Massen-
kräfte, insbesondere freie Massenkräfte erster Ordnung,
beim Betrieb des Oszillationsantriebs in hohem Maße
reduziert werden, insgesamt kann das Vibrationsniveau
weiter sinken. Die Handhabung und die Ergonomie sowie
die Lebensdauer des Handwerkzeugs können sich dabei
noch weiter verbessern.
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[0040] Es versteht sich dabei, dass die Wange als Ma-
terialhinzufügung ausgebildet sein kann, andererseits
die der Exzentrizität gegengerichtete Massenverlage-
rung durch gezielte Wegnahme von Bauteilgeometrie,
also etwa durch Bohrungen oder Ausfräsungen im Be-
reich um den Exzenter, realisiert werden kann.
[0041] Sind zwei Wangen vorgesehen, zwischen de-
nen das Koppelglied gelagert ist, so kann ein durch den
Massenausgleich bedingtes Kippmoment reduziert oder
gänzlich vermieden werden.
[0042] In zweckmäßiger Ausgestaltung der Erfindung
weist die Werkzeugspindel einen beidseitig gehaltenen
Spindelzapfen auf, zwischen dessen Enden das Koppel-
glied aufgenommen ist.
[0043] Auch diese Gestaltung kann dazu beitragen,
ein Kippmoment beim Betrieb des Koppeltriebs zu ver-
meiden. Ferner wird eine hohe Belastung der Lagerung
des Spindelzapfens, wie sie etwa bei einseitig gehalte-
nen Spindelzapfen auftreten kann, vermieden.
[0044] Es versteht sich ohne Weiteres, dass der Spin-
delzapfen ebenso am Koppelglied festgelegt und als des-
sen Bestandteil an der Werkzeugspindel gelagert sein
kann.
[0045] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist dem Motor und der Antriebswelle eine Motor-
welle zwischengeschaltet, die über ein Getriebe mit der
Antriebswelle gekoppelt ist.
[0046] Durch diese Maßnahme ist grundsätzlich eine
Drehrichtungsanpassung und Lagenanpassung zwi-
schen dem Motor und der Antriebswelle ermöglicht. Das
Getriebe ermöglicht eine Übersetzung oder Unterset-
zung der Motordrehzahl, so dass einerseits besonders
leistungsfähige Motoren, etwa solche mit sehr hoher Lei-
stungsdichte, ausgewählt und im Bereich ihrer optimalen
Drehzahl betrieben werden können, und andererseits an
der Werkzeugspindel eine definierte Oszillationsfre-
quenz bewirkt werden kann, die für den angestrebten
Einsatzzweck besonders geeignet ist.
[0047] Beispielsweise kann ein geeigneter Motor eine
Nenndrehzahl von etwa 25.000 bis 31.000 min-1, vor-
zugsweise von etwa 28.000 min-1, aufweisen. Somit
kann eine hohe Leistung bereitgestellt werden und
gleichzeitig durch ein Lüfterrad ein hoher Luftdurchsatz
bewirkt werden, um eine effiziente Kühlung des Motors
und anderer Komponenten des Handwerkzeugs zu er-
möglichen.
[0048] Auch durch diese Maßnahme kann sich die Ro-
bustheit und Lebensdauer des Handwerkzeugs deutlich
erhöhen.
[0049] Es ist anzumerken, dass Handwerkzeuge mit
Oszillationsantrieb üblicherweise mit Oszillationsfre-
quenzen zwischen 5.000 und 25.000 Oszillationen pro
Minute betrieben werden. Bei der Verwendung zum
Schleifen, insbesondere zum Flachschleifen von Holz,
beträgt die Oszillationsfrequenz vorzugsweise zwischen
9.000 und 13.000 Oszillationen pro Minute, weiter bevor-
zugt etwa 11.000 Oszillationen pro Minute.
[0050] Vorteilhaft weist das Getriebe dabei eine Ge-

triebeuntersetzung im Bereich von 2,2:1 bis 2,8:1, bevor-
zugt von etwa 2,5:1 auf.
[0051] In bevorzugter Weiterbildung dieser Ausgestal-
tung ist das Getriebe als Verzahnungsgetriebe, vorzugs-
weise als Kegelradstufe, ausgebildet.
[0052] Auf diese Weise können die Motorwelle und die
Antriebswelle unter einem Winkel zueinander angeord-
net sein, insbesondere ist keine parallele Anordnung von
Motorwelle und Antriebswelle erforderlich.
[0053] Bei einem Verzahnungsgetriebe, das als Ke-
gelradstufe ausgebildet ist, ist es bevorzugt, wenn sich
die Achse der Motorwelle sowie die Antriebsachse
schneiden.
[0054] Alternativ kann das Getriebe als Stirnradgetrie-
be, Kronenradgetriebe oder aber Schraubradgetriebe
ausgebildet sein, wodurch auch besondere Anforderun-
gen an die Lage und Zuordnung zwischen Motorwelle
und Antriebswelle sowie an die zu realisierende Über-
setzung erfüllt werden können.
[0055] Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung weist
das Getriebe Kegelräder mit gerader oder bogenförmiger
Verzahnung auf.
[0056] Geradverzahnte Kegelräder können beson-
ders einfach und kostengünstig hergestellt werden. Ke-
gelräder mit Bogenverzahnung zeichnen sich durch be-
sonders hohe Laufgüte, Tragfähigkeit sowie reduzierte
Laufgeräusche aus.
[0057] Gemäß einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist die Motorwelle senkrecht zur Antriebswelle angeord-
net.
[0058] Durch diese Maßnahme ergibt sich im Zusam-
menhang mit der parallelen Anordnung der Motorwelle
und der Werkzeugspindel ein besonders vorteilhafter er-
gonomischer Aufbau des Handwerkzeugs. Das Hand-
werkzeug kann gleichermaßen für Schleifanwendungen
sowie für Schneidanwendungen geeignet sein und durch
gute Handhabbarkeit einen einfachen, ermüdungsar-
men Betrieb ermöglichen.
[0059] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist an der Werkzeugspindel ein dem exzentrisch
aufgenommenen Spindelzapfen entgegengerichteter
Massenausgleich vorgesehen.
[0060] Dabei wird der Massenausgleich bevorzugt
durch einen Versatzbereich realisiert, der eine dem Mas-
senversatz entgegengerichtete Massenanordnung be-
wirkt, so dass sich in Bezug auf die Längsachse der
Werkzeugspindel eine Massenkompensation ergibt.
[0061] Auf diese Weise kann das durch die Gestaltung
der Werkzeugspindel und deren Zusammenwirken mit
dem Koppeltrieb bedingte Auftreten von Vibrationen im
Betreib verringert werden. Die von einem Anwender
spürbare Schwingungsbelastung wird weiter reduziert.
[0062] Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn der
Versatzbereich an einem an der Werkzeugspindel ver-
drehfest zu dieser aufgenommenen Mitnehmer ausge-
bildet ist. Weiter bevorzugt ist dabei der Mitnehmer eben-
so zur Aufnahme des Spindelzapfens ausgestaltet.
[0063] Somit kann die Werkzeugspindel auch im Be-

5 6 



EP 2 377 647 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

reich des Koppeltriebs selbst besonders einfach, vor-
zugsweise rotationssymmetrisch, gehalten sein. Auf-
wendige Fertigungsschritte können dabei vermieden
werden.
[0064] Der Massenausgleich an der Werkzeugspindel
kann ferner zum Ausgleich der durch die Gestaltung des
Koppelgliedes bewirkten Massenkräfte ausgebildet sein.
[0065] Besonders bevorzugt ist es dabei, wenn ein Teil
der Masse des Koppelgliedes vom Massenausgleich der
Werkzeugspindel und ein anderer Teil der Masse des
Koppelgliedes vom Massenausgleich der Antriebswelle
berücksichtigt ist.
[0066] Auf diese Weise können freie Massenkräfte in
beträchtlichem Maße reduziert werden, so dass sich bei
weiter verringerter Vibrationsbelastung eine deutlich ver-
besserte Ergonomie ergeben kann.
[0067] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erläuternden Merkmale
der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen Kom-
bination, sondern auch in anderen Kombinationen oder
in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der
vorliegenden Erfindung zu verlassen.
[0068] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung meh-
rerer bevorzugter Ausführungsbeispiele unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemäßen Handwerkzeugs mit einem
Schleifwerkzeug;

Fig. 2 eine perspektivische geschnittene Ansicht ei-
nes erfindungsgemäßen Handwerkzeugs im
Bereich des Getriebekopfes;

Fig. 3 eine geschnittene Seitenansicht des Hand-
werkzeugs gemäß Fig. 2;

Fig. 4 eine vereinfachte geschnittene Draufsicht des
Handwerkzeugs gemäß Fig. 3 im Bereich des
Getriebekopfes entlang der Linie IV-IV;

Fig. 5 eine geschnittene Darstellung des Handwerk-
zeugs gemäß Fig. 2 unter Weglassung des Ge-
triebegehäuses;

Fig. 6 eine Darstellung gemäß Fig. 5 ohne Schnitt;

Fig. 7 eine vereinfachte geschnittene Draufsicht einer
gegenüber Fig. 4 abgewandelten Ausführungs-
form eines erfindungsgemäßen Handwerk-
zeugs im Bereich des Getriebekopfes; und

Fig. 8 eine perspektivische Darstellung des Hand-
werkzeugs gemäß Fig. 7 im Bereich des Ge-
triebekopfes unter Weglassung des Getriebe-
gehäuses.

[0069] In Fig. 1 ist ein erfindungsgemäßes Handwerk-
zeug dargestellt und insgesamt mit dem Bezugszeichen
10 bezeichnet.
[0070] Das Handwerkzeug 10 weist ein Gehäuse 12
sowie in seinem vorderen Bereich einen Getriebekopf 14
auf, dem ein Werkzeug 16, vorliegend ein Schleifwerk-
zeug, zugeordnet ist.
[0071] Handwerkzeuge mit Oszillationsantrieb kön-
nen ebenso mit Schneidwerkzeugen oder Trennwerk-
zeugen betrieben werden. Schleifwerkzeuge können
zum Flachschleifen, wie das Werkzeug 16, ebenso auch
zum Schleifen von Nuten oder Ähnlichem mit an einem
Werkzeug umfangseitig angebrachten Schleifmitteln, all-
gemein auch zum Schleifen von Freiformflächen ausge-
bildet sein. Eine weitere Einsatzmöglichkeit für Hand-
werkzeuge mit Oszillationsantrieb stellt das Polieren mit
Polierwerkzeugen dar. Grundsätzlich können verwend-
bare Werkzeuge kreisrund ausgebildet sein, also etwa
Schleifscheiben oder Kreissägeblätter. Da jedoch der
Oszillationsantrieb hochfrequente Verschwenkbewe-
gungen um einen kleinen Winkel bewirkt, können geeig-
nete Werkzeuge ohne Weiteres auch segmentiert aus-
geführt sein. Ferner sind nahezu beliebige, auf den je-
weiligen Einsatz abgestimmte Werkzeugformen denk-
bar. Derartige Ausgestaltungen ermöglichen Anwendun-
gen, welche mit anderen Werkzeugtypen nicht abge-
deckt werden können.
[0072] Ein Bediener kann das Handwerkzeug 10 an
dem dem Getriebekopf 14 abgewandten hinteren Teil
des Gehäuses 12 ergreifen und über einen Schalter 18
aktivieren und deaktivieren. Zur Energieversorgung ist
eine Leitung 20 vorgesehen, welche mit einem Versor-
gungsnetz gekoppelt werden kann. Es ist ohne Weiteres
denkbar, ein erfindungsgemäßes Handwerkzeug lei-
tungsunabhängig zu betreiben, etwa mit einem Energie-
speicher, wie einem Akkumulator. Neben elektromotori-
schen Antrieben können zum Antrieb erfindungsgemä-
ßer Handwerkzeuge ohne Weiteres auch druckluftgetrie-
bene Motoren zur Anwendung gelangen.
[0073] Das Handwerkzeug 10 zeichnet sich durch ei-
nen besonderen Oszillationsantrieb aus, wie im Folgen-
den anhand der Fig. 2 bis 6 näher erläutert wird.
[0074] Fig. 2 zeigt eine perspektivische Darstellung
des Handwerkzeugs 10 im Bereich des Getriebekopfes
14.
[0075] Der Getriebekopf 14 weist ein Getriebegehäu-
se 22 auf, in dem eine Werkzeugspindel 24 aufgenom-
men ist, die um ihre Längsachse 26, wie durch den mit
27 bezeichneten Pfeil angedeutet, drehoszillatorisch an-
treibbar ist.
[0076] Sich ergebende Verschwenkwinkel können da-
bei etwa zwischen 1° und 12° betragen. Kleine Oszilla-
tionswinkel können dabei zum einen bei besonders har-
ten Werkstoffen, zum anderen dann zur Anwendung ge-
langen, wenn hochpräzise gearbeitet werden soll. Große
Verschwenkwinkel sind bei weicheren Werkstücken an-
gebracht, etwa bei Holz. Steht genügend Leistung zur
Verfügung, so kann bei großen Verschwenkwinkeln ein
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hoher Abtrag bewirkt werden. Kommt das Handwerk-
zeug 10 mit dem Werkzeug 16 zum Schleifen zur An-
wendung, so ist etwa bei Verwendung eines Schleiftel-
lers mit einem Durchmesser von etwa 150 mm ein Ver-
schwenkwinkel von < 12° bevorzugt, weiter bevorzugt
beträgt der Verschwenkwinkel dabei etwa 6°.
[0077] Die Werkzeugspindel 24 weist ferner einen
Spindelzapfen 28 auf, an dem ein Koppelglied 32 eines
Koppeltriebs 30 aufgenommen ist.
[0078] Der Koppeltrieb 30 ist als Schubkurbel ausge-
bildet, vgl. hierzu auch Fig. 4 und Fig. 5. Das Koppelglied
32 ist über ein Lager 33 in Form eines Nadellagers am
Spindelzapfen 28 aufgenommen. Eine zweite Lagerung
34 des Koppelglieds 32 ist an einer Antriebswelle 36 an-
geordnet.
[0079] Die Antriebswelle 36 ist um ihre Antriebsachse
38, wie durch einen mit 39 bezeichneten Pfeil angedeu-
tet, rotatorisch antreibbar. Das Koppelglied 32 ist über
das Lager 34 auf einem exzentrischen Abschnitt 42 der
Antriebswelle 36 aufgenommen. Der exzentrische Ab-
schnitt 42 ist auf der Antriebswelle 36 zwischen einer
Wange 40 und einer Anlaufscheibe 44 angeordnet.
[0080] Die Anlaufscheibe 44 dient der axialen Lage-
begrenzung des Koppelglieds 32. Es werden dadurch
ein übermäßiger unerwünschter axialer Kontakt des
Koppelglieds 32 mit weiteren Komponenten der An-
triebswelle 36 oder der Werkzeugspindel 24 sowie damit
einhergehend eine übermäßige Wärmeentwicklung und
ein erhöhter Verschleiß vermieden. Die Anlaufscheibe
44 weist dabei vorteilhaft zumindest in dem Bereich, in
dem ein Kontakt mit dem Koppelglied 32 stattfindet, eine
festigkeitssteigernde oder verschleißminimierende
Oberflächenbehandlung auf. Eine derartige Behandlung
kann ebenso am Koppelglied 32 erfolgen.
[0081] Die Wange 40 ist drehfest mit der Antriebswelle
36 verbunden, etwa durch einen Pressverbund. Die
Wange 40 ist nicht rotationssymmetrisch ausgeführt,
sondern weist einen Vorsprung in der Richtung auf, die
der Verlagerung des exzentrischen Abschnitts 42 von
der Antriebsachse 38 entgegenliegt, vgl. auch Fig. 3 und
Fig. 6. Auf diese Weise kann ein Ausgleich des durch die
Gestaltung des exzentrischen Abschnitts 42 mit dem La-
ger 34 sowie des Koppelgliedes 32 bedingten Massever-
satzes erfolgen. Somit können beim Betrieb des Oszil-
lationsantriebs Schwingungen, welche zu spürbaren Vi-
brationen, aber auch etwa zu akustischen Beeinträchti-
gungen führen können, deutlich reduziert werden. Es ist
vorstellbar, auch die Anlaufscheibe 44 ähnlich der Wan-
ge 40 zu gestalten, um um das Koppelglied 32 herum
einen zumindest weitgehend symmetrischen Massen-
ausgleich bewirken zu können. Besonders vorteilhaft
können bei einem symmetrischen Massenausgleich et-
wa durch das Koppelglied 32 bedingte Kippmomente im
Koppeltrieb 30 reduziert oder gänzlich vermieden wer-
den. Ebenso versteht es sich, dass die Wange 40 auch
die Funktion einer Anlaufscheibe ausüben kann, um eine
axiale Lagebegrenzung des Koppelgliedes 32 zu bewir-
ken. Dabei kann die Wange 40 ebenso wie die Anlauf-

scheibe 44 eine festigkeitssteigernde oder verschleißmi-
nimierende Oberfläche aufweisen.
[0082] Die Antriebswelle 36 ist über ein erstes Lager
46 sowie über ein zweites Lager 48 im Getriebegehäuse
22 aufgenommen. Dabei ist vorgesehen, den Koppel-
trieb 30 zwischen dem ersten Lager 46 und dem zweiten
Lager 48 anzuordnen, um eine Aufteilung einwirkender
Lasten auf beide Lager zu ermöglichen. Diese mittige
Lagerung erlaubt im Gegensatz zu fliegenden Lagerun-
gen eine gleichmäßige Verteilung insbesondere radialer
Kräfte, wie sie etwa bei der Bewegung des Koppelglieds
32 entstehen.
[0083] Die Antriebswelle 36 ist über ein Getriebe 49
mit einer Motorwelle 58 gekoppelt. Das Getriebe 49 ist
als Kegelradstufe ausgeführt und weist ein über eine
Mutter 52 an der Antriebswelle 36 festgelegtes Rad 50
auf. Zusätzlich zur Sicherung durch die Mutter 52 kann
das Rad 50 auf der Antriebswelle 36 etwa verpresst sein
oder aber formschlüssig durch eine Welle-Nabe-Verbin-
dung festgelegt sein.
[0084] Das Rad 50 wird durch ein auf der Motorwelle
58 angeordnetes Ritzel 54 angetrieben. Hierbei steht die
Verzahnung des Ritzels 54 mit der Verzahnung des Ra-
des 50 im Eingriff. Die Verzahnung kann als Geradver-
zahnung oder Bogenverzahnung ausgeführt sein. Wie
eingangs erwähnt, liegt die Untersetzung der Kegelrad-
stufe des Getriebes 49 etwa im Bereich zwischen 2,2:1
und 2,8:1, vorzugsweise etwa bei 2,5:1. Somit kann die
Eingangsdrehzahl, die durch einen Motor 56 (vgl. Fig. 6)
bestimmt ist, in eine Drehzahl der Antriebswelle 36 über-
führt werden, welche bestimmend für die Frequenz der
an der Werkzeugspindel 24 erzeugten Drehoszillationen
ist. In dem Maße, in dem die Drehzahl untersetzt wird,
steigt auch das auf das Werkzeug 16 übertragbare Dreh-
moment.
[0085] Dem Motor 56 und dem Ritzel 54 sind auf der
Motorwelle 58 ein Lüfterrad 60 sowie ein Lager 62 zwi-
schengeordnet. Das mit der Drehzahl des Motors 56 be-
triebene Lüfterrad 60 kann im Bereich der bevorzugten
Nenndrehzahlen des Motors 56 von etwa 25.000 min-1

bis 31.000 min-1, weiter bevorzugt etwa 28.000 min-1,
einen besonders hohen Luftdurchsatz bewirken. Somit
wird einerseits der Motor 56 hinreichend gekühlt. Ebenso
kann Wärme vom Getriebekopf 14 abgeführt werden,
folglich auch im Betrieb ein Temperaturniveau insbeson-
dere des Koppeltriebs 30 sowie des Getriebes 49 ge-
wahrt werden, bei dem sich die Lebensdauer der betei-
ligten Komponenten erhöhen sowie die Verschleißanfäl-
ligkeit reduzieren kann.
[0086] Zur Unterstützung der Wirkung des Lüfterrads
60 ist im Gehäuse 12 ferner eine Glocke 76 vorgesehen,
die dazu ausgebildet ist, den Luftstrom zu kanalisieren,
vgl. Fig. 3. Besonders vorteilhaft kann ein Teil des Luft-
stroms genutzt werden, um über einen Unterdruck durch
das Werkzeug 16 abgetragene Späne oder Schleifparti-
kel abzusaugen und von einem Werkstück abzuführen.
[0087] Anhand der Fig. 3 bis 6 ist ersichtlich, dass an
der Werkzeugspindel 24 ein Mitnehmer 64 vorgesehen
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ist, der dazu ausgebildet ist, den Spindelzapfen 28 zu
tragen, an dem das Koppelglied 32 gelagert ist. Der Mit-
nehmer 64 ist drehfest mit der Werkzeugspindel 24 ver-
bunden, vorteilhaft ist hierfür eine Pressverbindung vor-
gesehen. Der Mitnehmer 64 weist einen ersten Mitneh-
merarm 66 sowie einen zweiten Mitnehmerarm 68 auf,
vgl. auch Fig. 5 und 6. Die Mitnehmerarme 66, 68 neh-
men den Spindelzapfen 28 beidseitig auf, so dass dieser
im Wesentlichen durch das Koppelglied 32 nur auf Sche-
rung beansprucht wird und dabei insbesondere keine
einseitige Biegebelastung erfährt. Zur Erhöhung der Ver-
schleißfestigkeit ist der Spindelzapfen 28 vorzugsweise
gehärtet, zur Verbesserung des Leichtlaufs ist ferner vor-
zugsweise eine Oberflächenbehandlung vorgesehen,
um geometrische Toleranzen und Rauhtiefen in geeig-
netem Maße gestalten zu können.
[0088] Fig. 3 zeigt ferner die Lagerung der Werkzeug-
spindel 24 im Getriebegehäuse 22. Die Werkzeugspindel
24 ist über ein erstes Lager 70, ausgebildet als Kugella-
ger, sowie ein zweites Lager 72, ausgebildet als Nadel-
lager, am Getriebegehäuse 22 aufgenommen. Anliegen-
de axiale Belastungen werden durch das erste Lager 70
in bekannter Weise aufgenommen. An ihrem der Motor-
welle 58 abgewandten Ende ist das Werkzeug 16 an der
Werkzeugspindel 24 mittels einer Werkzeugbefestigung
74 aufgenommen. Die Werkzeugbefestigung 74 ist ge-
mäß Fig. 3 als kraftschlüssige Befestigung in Form einer
Schraube ausgebildet. Alternativ oder zusätzlich kann
die Befestigung des Werkzeugs 16 an der Werkzeug-
spindel 24 über einen Formschluss erfolgen, dabei kann
ebenso eine Kraftschlusskomponente zur Sicherung des
Formschlusses beitragen. Das in der Fig. 3 gezeigte
Werkzeug 16 eignet sich insbesondere zum Flachschlei-
fen größerer Flächen, kann jedoch aufgrund seines Auf-
baus mit zumindest teilweise elastischen Trägermateria-
lien auch bei in Maßen gewölbten Flächen und Werk-
stücken zur Anwendung kommen.
[0089] Der Nenndurchmesser des Werkzeugs 16 kann
etwa 150 mm betragen, um einen schnellen Arbeitsfort-
schritt und einen hohen Schleifabtrag erzeugen zu kön-
nen. Dieser Durchmesser spiegelt sich in der Gestaltung
der Abmessungen des Getriebegehäuses 22 wieder,
welches sich ausgehend vom Werkzeug 16 glockenför-
mig erstreckt. Dieser Bauraum wird von der Antriebswel-
le 36 genutzt, welche folglich keinen wesentlichen zu-
sätzlichen Bauraum im Handwerkzeug 10 beansprucht.
[0090] In Fig. 4 ist ein aus der Fig. 3 abgeleiteter, je-
doch zu dieser nicht maßstabsgerechter Schnitt durch
den Koppeltrieb 30 im Getriebekopf 14 dargestellt.
[0091] Der Koppeltrieb 30 ist als Kurbelschwinge aus-
gelegt. Die umlaufende Kurbel ist durch den exzentri-
schen Abschnitt 42 der Antriebswelle 36 verkörpert. Die
Kurbellänge, also die Exzentrizität des exzentrischen Ab-
schnitts 42, beträgt vorzugsweise etwa 1,0 bis 2,0 mm,
weiter bevorzugt 1,25 mm. Der maximale Kurbelhub ent-
spricht dem Zweifachen der Kurbellänge. Die Kurbellän-
ge ist durch einen mit 78 bezeichneten Doppelpfeil an-
gedeutet. An den exzentrischen Abschnitt 42 schließt

sich das Koppelglied 32 an, dessen Koppellänge durch
einen mit 80 bezeichneten Pfeil angedeutet ist. Die Kop-
pellänge kann etwa 22 bis 30 mm betragen, vorzugswei-
se liegt die Koppellänge etwa bei 26,5 mm. An das Kop-
pelglied 32 schließt sich eine Schwinge an, die vorlie-
gend durch den Spindelzapfen 28 sowie den auf der
Werkzeugspindel 24 aufgenommenen Mitnehmer 64 ge-
bildet ist. Die Länge der Schwinge ist durch einen mit 82
bezeichneten Doppelpfeil angedeutet. Vorzugsweise
beträgt die Schwingenlänge etwa 20 bis 28 mm, weiter
bevorzugt ungefähr 24 mm. Eine weitere notwendige Be-
stimmungsgröße des Koppeltriebs 30 ist der durch einen
mit 84 bezeichneten Doppelpfeil angedeutete Achsab-
stand zwischen der Spindelachse 26 und der Antriebs-
achse 38. Dieser beträgt vorzugsweise etwa 30 bis 40
mm, weiter bevorzugt etwa 35 mm.
[0092] Mit der beispielhaft angegebenen Konfigurati-
on des Koppeltriebs 30 können kleine Verschwenkwinkel
bewirkt werden, wie sie für typische Anwendungsgebiete
des erfindungsgemäßen Handwerkzeugs 10 besonders
geeignet sind. Im vorliegenden Beispiel ergibt sich ein
Verschwenkwinkel von etwa � 3°, insgesamt 6°. Derar-
tige Verschwenkwinkel lassen sich auch mit geometrisch
ähnlichen, also skalierten Auslegungen der Kurbel-
schwinge erzielen. Solche alternativen Auslegungen
können etwa dann herangezogen werden, wenn zur
Übertragung noch größerer Leistungen verstärkte Bau-
teile erforderlich sind, oder aber wenn zur Gewichtsre-
duktion die Bauteile miniaturisiert werden sollen.
[0093] Es versteht sich, dass durch geringe Änderun-
gen der Konfiguration des Koppeltriebs 30 andere Ver-
schwenkwinkel bewirkt werden können. Hierzu eignen
sich insbesondere eine Variation der Kurbellänge 78 so-
wie der Schwingenlänge 82.
[0094] Das Koppelglied 32 wirkt permanent mit dem
exzentrischen Abschnitt 42 der Antriebswelle 36 sowie
dem Spindelzapfen 28 der Werkzeugspindel 24 zusam-
men, liegt insbesondere permanent über die Lager 33,
34 an diesen an. Somit kann ein Klappern im Betrieb des
Koppeltriebs 30, bewirkt etwa durch unbeabsichtigtes
Lösen einzelner Glieder des Koppeltriebs 30 voneinan-
der, wirksam vermieden werden. Eine mit dem Klappern
einhergehende kurzzeitige Unterbrechung der Bewe-
gungs- und Leistungsübertragung kann ebenso vermie-
den werden, wodurch die Leistungsfähigkeit des Hand-
werkzeugs 10 steigen kann.
[0095] Eine abgewandelte Ausführungsform eines er-
findungsgemäßen Handwerkszeugs ist in den Fig. 7 und
8 dargestellt. Bei dieser Ausgestaltung ist an der Werk-
zeugspindel 24 ein Massenausgleich berücksichtigt. Die-
se Gestaltung kann zusätzlich zum Massenausgleich an
der Antriebswelle 36 oder aber in Alleinstellung vorge-
sehen werden.
[0096] Der Massenausgleich wird durch einen Ver-
satzbereich 65 in Gestalt eines radialen Überstandes am
Mitnehmer 64a realisiert. Dieser bewirkt eine Massen-
verlagerung, die der durch die Gestaltung der Mitneh-
merarme 66, 68, des Spindelzapfens 28 sowie des La-
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gers 33 (vgl. Fig. 5) bedingten Massenanordnung entge-
gengerichtet ist. Vorteilhaft erfolgt der Massenausgleich
dahingehend, dass ein sich ergebender Schwerpunkt ei-
nen möglichst geringen Abstand von der Längsachse 26
der Werkzeugspindel 24 aufweist, weiter bevorzugt auf
der Längsachse 26 liegt.
[0097] Zum Ausgleich der mit der Gestaltung der
Werkzeugspindel 24 und der an ihr verdrehfest aufge-
nommenen Komponenten einhergehenden Massen
kann der Versatzbereich 65 derart um eine Querachse
69, die die Längsachse 26 sowie eine Achse durch den
Spindelzapfen 28 schneidet, ausgebildet sein, dass ein
Gegenmassenschwerpunkt dabei der Querachse 69
möglichst nahe liegt oder sogar mit dieser zusammen-
fällt.
[0098] Alternativ kann jedoch zusätzlich die Gestal-
tung des Koppelglieds 32 beim Massenausgleich Be-
rücksichtigung finden. Dabei ist zu beachten, dass das
Koppelglied 32 sowohl mit der Werkzeugspindel 24 als
auch mit der Antriebswelle 36 in Wirkbeziehung steht.
Infolgedessen kann ein Teil der Masse des Koppelglieds
32, dass dynamisch auf den Spindelzapfen 28 der Werk-
zeugspindel 24 einwirkt, von einer entsprechenden Ge-
genmasse im Versatzbereich 65 kompensiert werden.
Der gedachte Schwerpunkt der Koppelgliedteilmasse
liegt nicht auf der Querachse 69. Daher kann es dabei
von Vorteil sein, den Gegenmassenschwerpunkt ebenso
entgegengerichtet dazu von der Querachse 69 zu beab-
standen. Der Versatzbereich 65 kann demnach auch un-
symmetrisch gegenüber der Querachse 69 ausgeführt
sein.
[0099] Ein anderer Teil der Masse des Koppelglieds
32 kann von Massenausgleichseinrichtungen an der An-
triebswelle 36, wie etwa der Wange 40 oder der Anlauf-
scheibe 44, kompensiert werden. Insgesamt lässt sich
so bei geringem baulichen Aufwand eine deutliche Vi-
brationsreduzierung erreichen.
[0100] Im Rahmen der Erfindung ist es gelungen, ein
Handwerkzeug 10 anzugeben, das bei einfachem, lang-
lebigem Aufbau einen wirksamen Oszillationsantrieb be-
reitstellen kann, dessen Verschwenkwinkel für übliche
Anwendungen, insbesondere Schleifanwendungen, be-
sonders geeignet ist. Dabei kann der zu erzielende
Schwenkwinkel durch einfache geometrische Änderun-
gen in weiten Grenzen variiert werden. Ferner genügt
bereits eine relativ geringe Exzentrizität des exzentri-
schen Abschnitts 42 der Antriebswelle 36, um genügend
große Verschwenkwinkel der Werkzeugspindel 24 zu be-
wirken. Ermöglicht wird dies durch den Koppeltrieb 30,
der den Exzenterhub der Antriebswelle 36 besonders
hoch in einen sich an der Werkzeugspindel 24 ergeben-
den Schwingwinkel "übersetzt".
[0101] Die geringe Exzentrizität der Antriebswelle 36
reduziert die an dieser vorliegende Massenunwucht. Be-
sonders bevorzugt ist es, zur weiteren Minimierung der
Massenunwucht bzw. zur Vibrationsreduzierung an der
Antriebswelle 36 ein Gegengewicht in Form der Wange
40 vorzusehen. Da bereits die Exzentrizität klein ausfällt,

bedarf ebenso die Wange 40 nur geringer Zusatzmas-
sen, um einen befriedigenden Massenausgleich zu be-
wirken. Insgesamt kann das Gewicht der Anordnung
klein gehalten werden. Zur weiteren Vibrationsreduzie-
rung können auch an der Werkzeugspindel 24 Maßnah-
men zum Massenausgleich berücksichtigt werden.

Patentansprüche

1. Handwerkzeug, insbesondere Werkzeug zum
Schleifen oder Schneiden, mit einem Gehäuse (12)
mit einem Getriebekopf (14), mit einer durch einen
Motor (56) rotatorisch antreibbaren Antriebswelle
(36), die über einen Koppeltrieb (30) mit einer Werk-
zeugspindel (24) zu deren Antrieb koppelbar ist, wo-
bei die Werkzeugspindel (24) um ihre Längsachse
(26) drehoszillatorisch antreibbar und zur Aufnahme
eines Werkzeuges (16) ausgebildet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Koppeltrieb (30) ein Kop-
pelglied (32) aufweist, das an der Werkzeugspindel
(24) exzentrisch zur Längsachse (26) gelagert ist.

2. Handwerkzeug (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Koppeltrieb (30) als Kur-
belschwinge ausgebildet ist, wobei das Koppelglied
(32) an der Antriebswelle (36) exzentrisch zu einer
Antriebsachse (38) drehbar gelagert ist.

3. Handwerkzeug (10) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebsachse
(38) parallel zur Werkzeugspindel (24) im Getriebe-
kopf (14) gelagert ist.

4. Handwerkzeug (10) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebswelle (36) einen exzentrischen Abschnitt
(42) aufweist, an dem das Koppelglied (32) gelagert
ist.

5. Handwerkzeug (10) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der exzentrische Abschnitt
(42) zwischen einer ersten Lagerung (46) und einer
zweiten Lagerung (48) der Antriebswelle (36) ange-
ordnet ist.

6. Handwerkzeug (10) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Koppelglied (32) eine erste Lagerung (33) und
eine zweite Lagerung (34) aufweist, die vorzugswei-
se als Wälzlager, weiter bevorzugt als Nadellager
ausgeführt sind.

7. Handwerkzeug (10) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
auf der Antriebswelle (36) eine Anlaufscheibe (44)
zur Begrenzung der axialen Lage des Koppelgliedes
(32) angeordnet ist.
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8. Handwerkzeug (10) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
am Koppeltrieb (30) ein Massenausgleich vorgese-
hen ist.

9. Handwerkzeug (10) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Antriebswelle (36) zumin-
dest eine Wange (40) aufweist, die eine der Exzen-
trizität der Lagerung der Koppelgliedes (32) gegen-
gerichtete Massenverlagerung weg von der An-
triebsachse (38) bewirkt, wobei vorzugsweise zwei
Wangen mit einem axialen Abstand vorgesehen
sind, zwischen denen das Koppelglied (32) gelagert
ist, weiter bevorzugt ist dabei die Anlaufscheibe (44)
als zweite Wange ausgebildet.

10. Handwerkzeug (10) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugspindel (24) einen beidseitig gehalte-
nen Spindelzapfen (28) aufweist, zwischen dessen
Enden das Koppelglied (32) aufgenommen ist.

11. Handwerkzeug (10) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Motor (56) und der Antriebswelle (36) eine Mo-
torwelle (58) zwischengeschaltet ist, die über ein Ge-
triebe (49) mit der Antriebswelle (36) gekoppelt ist.

12. Handwerkzeug (10) nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass das Getriebe (49) als Ver-
zahnungsgetriebe, vorzugsweise als Kegelradstufe,
ausgebildet ist.

13. Handwerkzeug (10) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Getriebe (49) Kegelrä-
der (50, 54) mit gerader oder bogenförmiger Verzah-
nung aufweist.

14. Handwerkzeug (10) nach einem der Ansprüche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Motor-
welle (58) senkrecht zur Antriebswelle (36) angeord-
net ist.

15. Handwerkzeug (10) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
an der Werkzeugspindel (24) ein dem exzentrisch
aufgenommenen Spindelzapfen (28) entgegenge-
richteter Massenausgleich vorgesehen ist.
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