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Fig. 2

Anschlagbewegungseinheit (22) umfasst, die dazu vorgeschen ist,

(57) Abstract: The invention relates to a device for limiting
the depth of a cut, which is to be used in portable machine
tools, and comprises at least one cut-depth guide unit (14)
and at least one stop unit (16) that has at least one stop
element (18), said stop element having, for the purpose of
limiting the depth of a cut, a movement potential relative to
this cut-depth guide unit (14) along a cut-depth guide track
(20) of said cut-depth guide umit (14). According to the
invention, this cut-depth limiting device comprises at least
one stop movement unit (22) which is provided to allow said
stop element (18) a further movement potential relative to
the cut-depth guide unit (14), along and/or about an axis of
movement (24), at least when in a state of operation.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung geht aus von einer
Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung fiir tragbare
Werkzeugmaschinen, mit zumindest einer
Schnitttiefenfithrungseinheit (14) und mit zumindest einer
Anschlageinheit (16), die zumindest ein Anschlagelement
(18) aufweist, das zu einer Begrenzung einer Schnitttiefe

eine Bewegungsmdglichkeit relativ zur
Schnitttiefenfithrungseinheit (14) entlang einer
Schnitttiefenfithrungsbahn (20) der
Schnitttiefenfithrungseinheit (14) aufweist. Es wird
vorgeschlagen, dass die
Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung zumindest eine

zumindest in einem Betriebszustand eine weitere

O Bewegungsméglichkeit des Anschlagelements (18) relativ zur Schnitttiefentiihrungseinheit (14) entlang und/oder um eine

W

Bewegungsachse (24) zu erméglichen.
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Beschreibung

Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung

Stand der Technik

Es sind bereits Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtungen fiir tragbare Werkzeug-
maschinen bekannt, die eine Schnitttiefenfihrungseinheit und eine Anschlagein-
heit umfassen, welche ein Anschlagelement aufweist, das zu einer Begrenzung
einer Schnitttiefe eine Bewegungsmadglichkeit relativ zur Schnitttiefenfihrungs-
einheit entlang einer Schnitttiefenflihrungsbahn der Schnitttiefenfliihrungseinheit

aufweist.

Offenbarung der Erfindung

Die Erfindung geht aus von einer Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung fir tragba-
re Werkzeugmaschinen, mit zumindest einer Schnitttiefenfiihrungseinheit und mit
zumindest einer Anschlageinheit, die zumindest ein Anschlagelement aufweist,
das zu einer Begrenzung einer Schnitttiefe eine Bewegungsmaoglichkeit relativ
zur Schnitttiefenfihrungseinheit entlang einer Schnitttiefenfuhrungsbahn der

Schnitttiefenfihrungseinheit aufweist.

Es wird vorgeschlagen, dass die Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung zumindest
eine Anschlagbewegungseinheit aufweist, die dazu vorgesehen ist, zumindest in
einem Betriebszustand eine weitere Bewegungsmaoglichkeit des Anschlagele-
ments relativ zur Schnitttiefenfiihrungseinheit entlang und/oder um eine Bewe-
gungsachse zu erméglichen. Der Ausdruck ,Schnitttiefenbegrenzungsvorrich-

tung” soll hier insbesondere eine Vorrichtung definieren, die dazu vorgesehen ist,
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eine Eintauchstrecke eines mit einer Werkzeugaufnahme einer tragbaren Werk-
zeugmaschine verbundenen Bearbeitungswerkzeugs, insbesondere eines Kreis-
sageblatts, in ein zu bearbeitendes Werkstlick zu begrenzen und/oder eine Lan-
ge der Eintauchstrecke einzustellen, insbesondere mittels der Anschlageinheit.
Unter ,vorgesehen® soll insbesondere speziell ausgelegt und/oder speziell aus-
gestattet verstanden werden. Die Eintauchstrecke des Bearbeitungswerkzeugs in
ein zu bearbeitendes Werkstlck wird hierbei insbesondere entlang einer zumin-
dest im Wesentlichen senkrecht zu einer Auflageflache einer Auflageeinheit der
tragbaren Werkzeugmaschine, mit der die tragbare Werkzeugmaschine auf einer
Werkstlickoberflache eines zu bearbeitenden Werkstiicks aufliegt, verlaufenden
Richtung betrachtet. Der Ausdruck ,im Wesentlichen senkrecht® soll hier insbe-
sondere eine Ausrichtung einer Richtung relativ zu einer Bezugsrichtung definie-
ren, wobei die Richtung und die Bezugsrichtung, insbesondere in einer Ebene
betrachtet, einen Winkel von 90° einschlie3en und der Winkel eine maximale
Abweichung von insbesondere kleiner als 8°, vorteilhaft kleiner als 5° und beson-

ders vorteilhaft kleiner als 2° aufweist.

Bevorzugt wird mittels der Anschlageinheit eine Bewegungsstrecke der Werk-
zeugaufnahme in Richtung der Auflageeinheit relativ zur Auflageeinheit begrenzt
und/oder eine Lange der Bewegungsstrecke der Werkzeugaufnahme in Richtung
der Auflageeinheit relativ zur Auflageeinheit eingestellt. Bevorzugt kann mittels
eines Einstellens einer Position des Anschlagelements relativ zur Schnitttiefen-
fihrungseinheit eine Lange der Bewegungsstrecke der Werkzeugaufnahme in
Richtung der Auflageeinheit relativ zur Auflageeinheit eingestellt werden. Bevor-
zugt kann mittels einer Einstellung einer Lange der Bewegungsstrecke der Werk-
zeugaufnahme, insbesondere mit einem daran befestigten Bearbeitungswerk-
zeug, relativ zur Auflageeinheit eine Schnitttiefe eines bei einer Bearbeitung ei-
nes Werkstucks in eine Werkstiickoberflache eindringendes Bearbeitungswerk-
zeug eingestellt werden. Unter einer ,Auflageeinheit” soll hier insbesondere eine
Einheit verstanden werden, die wahrend einer Bearbeitung eines Werkstlicks
mittels der tragbaren Werkzeugmaschine bei einer ordnungsgemalien Handha-
bung der tragbaren Werkzeugmaschine auf dem Werkstiick aufliegt, insbesonde-
re mit einer Auflageflache der Auflageeinheit, und die dazu vorgesehen ist, die

tragbare Werkzeugmaschine wahrend einer Bearbeitung des Werkstiicks auf
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dem Werkstiick abzustitzen. Besonders bevorzugt ist die Auflageeinheit als

Gleitschuh und/oder als Grundplatte ausgebildet.

Unter dem Ausdruck ,beweglich gelagert” soll hier insbesondere eine Lagerung
des Anschlagelements an der Schnitttiefenfiihrungseinheit verstanden werden,
wobei das Anschlagelement, insbesondere entkoppelt von einer elastischen Ver-
formung des Anschlagelements, eine Bewegungsmaglichkeit relativ zur Schnitt-
tiefenfihrungseinheit entlang zumindest einer Achse entlang einer Strecke gro-
Rer als 1 mm, bevorzugt grofder als 10 mm und besonders bevorzugt grofier als
20 mm aufweist. Es ist jedoch auch denkbar, dass das Anschlagelement alterna-
tiv oder zusatzlich eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende Be-
wegungsmdglichkeit, insbesondere relativ zur Schnitttiefenflihrungseinheit, auf-
weist, wie beispielsweise eine Bewegungsmoglichkeit um zumindest eine Achse
um einen Winkel gréfder als 10°, bevorzugt gréfder als 20° und besonders bevor-
zugt gréier als 30°. Der Ausdruck ,Schnitttiefenfiihrungseinheit® soll hier insbe-
sondere eine Einheit definieren, die dazu vorgesehen ist, ein Bauteil bei einer
Bewegung entlang einer vorgegebenen Bahn mittels einer Einwirkung von zu-
mindest einer Zwangskraft quer zu einer Bewegungsrichtung zu fihren. Unter ei-
ner ,Zwangskraft® soll hier insbesondere eine Kraft verstanden werden, die dazu
vorgesehen ist, ein Bauteil an einer Bewegung in zumindest eine Richtung zu
hindern und/oder das Bauteil bei einer Bewegung auf einer mittels einer Einwir-

kung der Kraft auf das Bauteil vorgegebenen Bahn zu halten.

Der Begriff ,Anschlagbewegungseinheit® soll hier insbesondere eine Einheit defi-
nieren, die dazu vorgesehen ist, in zumindest einem Betriebszustand zusatzlich
zu einer Bewegungsmoglichkeit des Anschlagelements entlang der Schnitttiefen-
fuhrungsbahn eine weitere Bewegungsmoglichkeit des Anschlagelements ent-
lang und/oder um eine Bewegungsachse relativ zur Schnitttiefenflihrungseinheit
zu ermoglichen. Bevorzugt verlauft die Bewegungsachse des Anschlagelements
zumindest im Wesentlichen parallel oder zumindest im Wesentlichen quer zur
Schnitttiefenfihrungsbahn. Unter ,im Wesentlichen parallel” soll hier insbesonde-
re eine Ausrichtung einer Richtung relativ zu einer Bezugsrichtung, insbesondere
in einer Ebene, verstanden werden, wobei die Richtung gegentiber der Bezugs-

richtung eine Abweichung insbesondere kleiner als 8°, vorteilhaft kleiner als 5°
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und besonders vorteilhaft kleiner als 2° aufweist, und insbesondere identisch mit
der Bezugsrichtung ist. Der Ausdruck ,zumindest im Wesentlichen quer® soll hier
insbesondere eine Ausrichtung einer Richtung relativ zu einer Bezugsrichtung
definieren, wobei die Richtung und die Bezugsrichtung, insbesondere in einer
Ebene betrachtet, voneinander verschiedene Verlaufe aufweisen und insbeson-
dere auch von rein entgegengesetzten Verlaufen der Richtung und der Bezugs-
richtung voneinander verschieden sind. Die Bewegungsachse kann somit entlang
der Schnitttiefenflihrungsbahn verlaufen oder einen zu einem Verlauf der Schnitt-
tiefenflhrungsbahn verschiedenen Verlauf aufweisen. Bevorzugt ist die Bewe-
gungsachse als Schwenkachse ausgebildet, um die das Anschlagelement relativ
zur Schnitttiefenfihrungseinheit beweglich gelagert ist. Es ist jedoch auch denk-
bar, dass die Anschlagbewegungseinheit dazu vorgesehen ist, das Anschlag-
element in zumindest einem, relativ zu einem Fiihrungsschienenelement der
Schnitttiefenfihrungseinheit fixierten Zustand eines Schnitttiefenfihrungsele-
ments der Schnitttiefenflihrungseinheit, an dem das Anschlagelement angeord-
net ist, entlang einer parallel zur Schnitttiefenflihrungsbahn verlaufenden Bewe-

gungsachse zu bewegen.

Eine Anschlagflache des Anschlagelements wird bevorzugt infolge der weiteren
Bewegungsmadglichkeit des Anschlagelements durch die Anschlagbewegungs-
einheit entlang zumindest einer Strecke in zumindest eine Betriebsstellung be-
wegt, wobei zumindest eine Kenngrole der Strecke, wie beispielsweise eine
Lange der Strecke und/oder ein Radius der Strecke usw., einer Abmessung, ins-
besondere einer Hbhe, einer mit der tragbaren Werkzeugmaschine gekoppelten
Zwangsflhrungseinheit entspricht. Mittels der erfindungsgemafen Ausgestaltung
der Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung kann somit vorteilhaft eine Einstellung
des Anschlagelements zu einer Beriicksichtigung eines weiteren relevanten Pa-
rameters, wie beispielsweise einer Hohe einer Zwangsfiuhrungseinheit, bei einer
Einstellung einer Begrenzung einer Schnitttiefe erreicht werden, wobei vorteilhaft
eine Einstellung zur Berilicksichtigung des Parameters, entkoppelt von einer Ein-
stellung einer Begrenzung einer Schnitttiefe mittels einer Bewegung des An-
schlagelements relativ zur Schnitttiefenfiihrungseinheit entlang der Schnitttiefen-
fihrungsbahn erfolgen kann. Somit kann vorteilhaft, beispielsweise bei einer

tragbaren Werkzeugmaschine, insbesondere einer Kreissage, eine Einstellung
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einer Begrenzung einer Schnitttiefe mittels einer Bewegung des Anschlagele-
ments relativ zur Schnitttiefenfiihrungseinheit entlang der Schnitttiefenfihrungs-
bahn erfolgen und anschliefsend bei einer Verwendung einer Zwangsfihrungs-
einheit, insbesondere eine formschliissig mit der tragbaren Werkzeugmaschine
verbindbare Fihrungsschiene, infolge der weiteren Bewegungsmoglichkeit des
Anschlagelements eine Beriicksichtigung einer Hohe der Zwangsflihrungseinheit
erfolgen, wobei eine zuvor eingestellte Begrenzung einer Schnitttiefe vorteilhaft
beibehalten werden kann und eine Nachjustierung, wie beispielsweise eine An-
derung einer Position eines Anzeigeelements und eine Anpassung einer Position
des Anschlagelements entlang der Schnitttiefenfiihrungsbahn zu einer Beriick-
sichtigung einer Hohe einer Zwangsfiihrungseinheit zu einem Einstellen einer
Begrenzung einer Schnitttiefe, vermieden werden kann. Es kann somit vorteilhaft

ein hoher Bedienkomfort erreicht werden.

Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die Schnitttiefenfiihrungseinheit zumin-
dest ein relativ zu einem Fihrungsschienenelement der Schnitttiefenfliihrungs-
einheit beweglich gelagertes Schnitttiefenfiihrungselement umfasst, an dem das
Anschlagelement relativ zum Schnitttiefenfiihrungselement beweglich gelagert
ist. Das Anschlagelement kann hierbei schwenkbar und/oder translatorisch be-
weglich am Schnitttiefenfihrungselement zur Erreichung einer weiteren Bewe-
gungsmoglichkeit des Anschlagelements gelagert sein. Unter einem ,Schnitttie-
fenfihrungselement”® soll hier insbesondere ein Element verstanden werden, das
direkt oder indirekt mittels einer formschlissigen Verbindung mit einem Form-
schlussbereich des Flihrungsschienenelements zumindest im Wesentlichen quer
zu einer Formschlussrichtung verlaufenden Flihrungsbahn, insbesondere der
Schnitttiefenflihrungsbahn, relativ zum Fihrungsschienenelement bewegbar ist.
Das Schnitttiefenfihrungselement weist vorzugsweise zumindest ein einstlickig
an das Schnitttiefenfliihrungselement angeformtes Rastelement auf, das dazu
vorgesehen ist, mittels eines Zusammenwirkens mit Rastausnehmungen oder mit
Gegenrastelementen des Flhrungsschienenelements das Schnitttiefenfiihrungs-
elements in zumindest einer Position relativ zum Fiihrungsschienenelement zu
fixieren. Unter ,einstlickig® soll insbesondere stoffschliissig verbunden, wie bei-
spielsweise durch einen Schweillprozess und/oder Klebeprozess usw., und be-

sonders vorteilhaft angeformt verstanden werden, wie durch die Herstellung aus
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einem Guss und/oder durch die Herstellung in einem Ein- oder Mehrkomponen-
tenspritzverfahren. Es ist jedoch auch denkbar, dass das Schnitttiefenfiihrungs-
element zumindest eine Rastausnehmung aufweist, die mittels eines
Zusammenwirkens mit einstlickig an das Flihrungsschienenelement angeformte
Rastelemente eine Fixierung des Schnitttiefenfihrungselement in zumindest ei-
ner Position relativ zum Flhrungsschienenelement ermoglichen. Mittels der er-
findungsgemallen Ausgestaltung der Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung kann
konstruktiv einfach eine weitere Bewegungsmoglichkeit des Anschlagelements

relativ zur Schnitttiefenfihrungseinheit erreicht werden.

Vorteilhafterweise weist die Anschlagbewegungseinheit zumindest ein Positions-
fixierungselement auf, das dazu vorgesehen ist, das Anschlagelement in einer
Position relativ zum Schnitttiefenfiihrungselement zu fixieren. Bevorzugt ist das
Positionsfixierungselement als federvorgespannter Rastbolzen ausgebildet. Vor-
zugsweise greift das als federvorgespannter Rastbolzen ausgebildetes Positions-
fixierungselement zu einer Fixierung einer Position des Anschlagelements relativ
zum Schnitttiefenfiihrungselement in eine Positionsfixierungsausnehmung des
Schnitttiefenfiihrungselements ein. Es ist jedoch auch denkbar, dass das Positi-
onsfixierungselement eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende
Ausgestaltung aufweist, wie beispielsweise als Klemmelement usw. Es kann vor-
teilhaft eine Sicherung des Anschlagelements in einer Position relativ zum
Schnitttiefenfiihrungselement erreicht werden, um eine unbeabsichtigte Bewe-
gung des Anschlagelements relativ zum Schnitttiefenfihrungselement vorteilhaft

zUu vermeiden.

Ferner wird vorgeschlagen, dass die Schnitttiefenfiihrungseinheit zumindest ein
weiteres relativ zu einem Fihrungsschienenelement der Schnitttiefenflihrungs-
einheit beweglich gelagertes Schnitttiefenfihrungselement aufweist, an dem das
Schnitttiefenfihrungselement beweglich gelagert ist. Vorzugsweise ist das weite-
re Schnitttiefenfihrungselement als Fiihrungsschlitten ausgebildet. Bevorzugt
weist das weitere als Flihrungsschlitten ausgebildete Schnitttiefenfiihrungsele-
ment ein Anzeigeelement auf. Das Anzeigeelement ist vorzugsweise dazu vor-
gesehen, mittels einer an dem Fihrungsschienenelement angeordneten Skala

einem Bediener eine mittels der Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung eingestellte

PCT/EP2012/068477
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Begrenzung einer Schnitttiefe anzuzeigen. Es ist jedoch auch denkbar, dass das
Anzeigeelement als Digitalanzeige ausgebildet ist, mittels derer eine eingestellte
Begrenzung einer Schnitttiefe darstellbar ist. Hierbei ist das Schnitttiefenfiih-
rungselement bevorzugt schwenkbar am weiteren Schnitttiefenfiihrungselement
gelagert. Es ist jedoch auch denkbar, dass das Schnitttiefenfliihrungselement
translatorisch beweglich am weiteren Schnitttiefenfihrungselement gelagert ist.
Mittels der erfindungsgemalien Ausgestaltung der Schnitttiefenbegrenzungsvor-
richtung kann konstruktiv einfach eine Fiihrung des Anschlagelements zur Ein-
stellung einer Begrenzung einer Schnitttiefe und zusatzlich eine Arretierbarkeit
des Anschlagelements relativ zum Flihrungsschienenelement zur Begrenzung

der Schnitttiefe erreicht werden.

Zudem wird vorgeschlagen, dass die Schnitttiefenfliihrungseinheit zumindest ein
Federelement aufweist, das dazu vorgesehen ist, das Schnitttiefenfihrungsele-
ment mit einer Federkraft in Richtung des Flihrungsschienenelements zu beauf-
schlagen. Unter einem ,Federelement” soll insbesondere ein makroskopisches
Element verstanden werden, das zumindest eine Erstreckung aufweist, die in ei-
nem normalen Betriebszustand um zumindest 10%, insbesondere um wenigs-
tens 20%, vorzugsweise um mindestens 30% und besonders vorteilhaft um zu-
mindest 50% elastisch veranderbar ist, und das insbesondere eine von einer
Veranderung der Erstreckung abhangige und vorzugsweise zu der Veranderung
proportionale Gegenkraft erzeugt, die der Veranderung entgegen wirkt. Unter ei-
ner ,Erstreckung® eines Elements soll insbesondere ein maximaler Abstand
zweier Punkte einer senkrechten Projektion des Elements auf eine Ebene ver-
standen werden. Unter einem ,makroskopischen Element® soll insbesondere ein
Element mit einer Erstreckung von zumindest 1 mm, insbesondere von wenigs-
tens 5 mm und vorzugsweise von mindestens 10 mm verstanden werden. Bevor-
zugt ist das Federelement als Druckfeder ausgebildet. Es ist jedoch auch denk-
bar, dass das Federelement eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erschei-
nende Ausgestaltung aufweist. Mittels des Federelements kann insbesondere
vorteilhaft bei einer einstlickigen Ausgestaltung des Schnitttiefenfihrungsele-
ments mit zumindest einem Rastelement ein selbsttatiges Einrasten des Rast-
elements in korrespondierende Rastausnehmungen des Fiihrungsschienenele-

ments erreicht werden.

PCT/EP2012/068477
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Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die Anschlagbewegungseinheit zumin-
dest ein als Bedienhebel ausgebildetes Anschlagbewegungselement aufweist,
das schwenkbar um die Bewegungsachse an einem Schnitttiefenflihrungsele-
ment der Schnitttiefenfihrungseinheit gelagert ist. Es ist jedoch auch denkbar,
dass das Anschlagbewegungselement eine andere, einem Fachmann als sinn-
voll erscheinende Ausgestaltung aufweist, wie beispielsweise als Druckknopf, als
Schieber usw. Bevorzugt ist das Anschlagbewegungselement an dem mit zumin-
dest einem einstiickig angeformten Rastelement ausgebildeten Schnitttiefenfiih-
rungselement beweglich gelagert. Es kann vorteilhaft eine komfortable Bedien-
barkeit der Anschlagbewegungseinheit zu einer Bewegung des Anschlagele-

ments erreicht werden.

Vorteilhafterweise sind das Anschlagelement und das Anschlagbewegungsele-
ment fest miteinander verbunden. Hierbei kbénnen das Anschlagelement und das
Anschlagbewegungselement mittels einer formschllissigen, einer kraftschliissi-
gen und/oder einer stoffschllissigen Verbindung miteinander verbunden sein.
Bevorzugt sind Anschlagelement und das Anschlagbewegungselement mittels
einer Schraubverbindung fest miteinander verbunden. Unter ,fest miteinander
verbunden® soll hier insbesondere eine Verbindung zwischen zumindest zwei
Bauteilen verstanden werden, mittels der eine Bewegung eines der Bauteile di-
rekt, insbesondere entkoppelt von zwischengeschalteten Bauteilen, ausgenom-
men Verbindungselemente, auf das andere Bauteil Gbertragen wird. Es ist jedoch
auch denkbar, dass das Anschlagelement und das Anschlagbewegungselement
Uber eine zwischengeschaltete Einheit, wie beispielsweise ein Getriebe, oder ein
Hebelmechanismus usw., bewegungsabhangig miteinander verbunden sind. Be-
vorzugt sind das Anschlagelement und das Anschlagbewegungselement ca. um
180° relativ zueinander versetzt angeordnet. Es kann konstruktiv einfach eine
Bewegung des Anschlagbewegungselements an das Anschlagelement Ubertra-
gen werden. Es kann insbesondere bei einer Verwendung einer Schraubverbin-
dung eine kostengtinstige Variante zur Bewegungsibertragung zwischen dem

Anschlagelement und dem Anschlagbewegungselement erreicht werden.
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Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die Bewegungsachse des Anschlagele-
ments zumindest im Wesentlichen senkrecht zu einem Verlauf der Schnitttiefen-
fuhrungsbahn verlauft. Es ist jedoch auch denkbar, dass die Bewegungsachse
des Anschlagelements zumindest im Wesentlichen parallel zur Schnitttiefenflih-
rungsbahn verlauft. Es kann vorteilhaft eine kompakte Anordnung des Anschlag-

elements erreicht werden.

Vorteilhafterweise ist das Anschlagelement schwenkbar um die Bewegungsach-
se am Schnitttiefenfiilhrungselement gelagert. Bevorzugt ist das Anschlagelement
schwenkbar relativ zum Schnitttiefenfiihrungselement am Schnitttiefenfihrungs-
element gelagert. Es ist jedoch auch denkbar, dass das Anschlagelement
translatorisch beweglich relativ zum Schnitttiefenfiihrungselement am Schnitttie-
fenfiihrungselement gelagert ist. Mittels der schwenkbaren Lagerung des An-
schlagelements kann vorteilhaft eine schmutzunempfindliche Lagerung des An-
schlagelements erreicht werden. Somit kann vorteilhaft eine robuste Anschlag-

bewegungseinheit realisiert werden.

Ferner geht die Erfindung aus von einer tragbaren Werkzeugmaschine, insbe-
sondere von einer Kreissage, die eine erfindungsgemafe Schnitttiefenbegren-
zungsvorrichtung umfasst. Unter einer ,tragbaren Werkzeugmaschine® soll hier
insbesondere eine Werkzeugmaschine zu einer Bearbeitung von Werkstiicken
verstanden werden, die von einem Bediener transportmaschinenlos transportiert
werden kann. Die tragbare Werkzeugmaschine weist insbesondere eine Masse
auf, die kleiner ist als 40 kg, bevorzugt kleiner als 10 kg und besonders bevor-
zugt kleiner als 5 kg. Die tragbare Werkzeugmaschine ist besonders bevorzugt
als Tauchkreissage ausgebildet. Es ist jedoch auch denkbar, dass die tragbare
Werkzeugmaschine eine andere, einem Fachmann als sinnvoll erscheinende
Ausgestaltung aufweist, wie beispielsweise eine Ausgestaltung als Tauchsage,
als elektrische Handsage usw. Es kann vorteilhaft ein hoher Bedienkomfort fiir

einen Bediener der tragbaren Werkzeugmaschine erreicht werden.

Die erfindungsgemafie Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung und/oder die erfin-
dungsgemalie tragbare Werkzeugmaschine soll/sollen hierbei nicht auf die oben

beschriebene Anwendung und Ausfihrungsform beschrankt sein. Insbesondere



10

15

20

25

30

WO 2013/072106

-10 -

kann die erfindungsgemafle Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung und/oder die
erfindungsgemalie tragbare Werkzeugmaschine zu einer Erflllung einer hierin
beschriebenen Funktionsweise eine von einer hierin genannten Anzahl von ein-

zelnen Elementen, Bauteilen und Einheiten abweichende Anzahl aufweisen.

Zeichnung

Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgenden Zeichnungsbeschreibung. In der
Zeichnung ist ein Ausfuihrungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Die Zeichnung,
die Beschreibung und die Anspriiche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombina-
tion. Der Fachmann wird die Merkmale zweckmaligerweise auch einzeln be-

trachten und zu sinnvollen weiteren Kombinationen zusammenfassen.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemalie tragbare Werkzeugmaschine mit einer
erfindungsgemalien Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung in ei-
ner schematischen Darstellung,

Fig. 2 eine Explosionsdarstellung der erfindungsgemafien Schnitttie-
fenbegrenzungsvorrichtung in einem von der tragbaren Werk-
zeugmaschine demontierten Zustand in einer schematischen
Darstellung,

Fig. 3a eine Seitenansicht der erfindungsgemalien tragbaren Werk-
zeugmaschine wahrend einer Bearbeitung eines Werkstlicks,
wobei ein Werkzeugmaschinenanschlagbereich an einem sich in
einer Werkstlckposition befindlichen Anschlagelement einer An-
schlageinheit der erfindungsgemafen Schnitttiefenbegrenzungs-
vorrichtung anliegt, in einer schematischen Darstellung,

Fig. 3b eine Seitenansicht der erfindungsgemalien tragbaren Werk-
zeugmaschine wahrend einer Bearbeitung eines Werkstiicks mit
einer mit der erfindungsgemalfen tragbaren Werkzeugmaschine

gekoppelten Zwangsfiihrungseinheit, wobei der Werkzeugma-
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schinenanschlagbereich an dem sich in einer Zwangsfiihrungs-
einheitsposition befindlichen Anschlagelement anliegt, in einer
schematischen Darstellung,

Fig. 4a eine Detailansicht der erfindungsgemafien Schnitttiefenbegren-
zungsvorrichtung in einer Werksttickposition des Anschlagele-
ments in einer schematischen Darstellung und

Fig. 4b eine Detailansicht der erfindungsgemafien Schnitttiefenbegren-
zungsvorrichtung in einer Zwangsfiihrungseinheitsposition des

Anschlagelements in einer schematischen Darstellung.

Beschreibung des Ausflihrungsbeispiels

Figur 1 zeigt eine als Tauchkreissage ausgebildete tragbare Werkzeugmaschine
12 mit einer Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung 10. Die tragbare Werkzeugma-
schine 12 umfasst ferner ein Werkzeugmaschinengehause 38, das dazu vorge-
sehen ist, eine Antriebseinheit 40 der tragbaren Werkzeugmaschine 12 zu um-
schlieften. Die Antriebseinheit 40 umfasst eine Antriebswelle (hier nicht naher
dargestellt) zu einem Antrieb eines mit einer Werkzeugaufnahme (hier nicht na-
her dargestellt) der tragbaren Werkzeugmaschine 12 koppelbaren Bearbei-
tungswerkzeugs 42 (Figuren 3a und 3b) auf eine, einem Fachmann bereits be-
kannte Art und Weise. Ferner umfasst die tragbare Werkzeugmaschine 12 eine
als Grundplatte oder als Gleitschuh ausgebildete Auflageeinheit 44, mit der die
tragbare Werkzeugmaschine 12 bei einer Bearbeitung eines Werkstlicks 86 (Fi-
gur 3a) auf einer Werkstiickoberflache des Werkstlicks 86 aufliegt bzw. bei einer
Bewegung zu einer Einbringung eines Schnitts in das Werkstiick 86 auf der
Werkstlickoberflache gleitet. An der Auflageeinheit 44 ist zudem eine Schutzein-
heit 46 der tragbaren Werkzeugmaschine 12 angeordnet, die einen Bediener vor
Verletzungen bei einer Bearbeitung des Werkstlicks 86 schiitzt. Hierbei ist die
Schutzeinheit 46 als Schutzhaube ausgebildet, die das Bearbeitungswerkzeug
42 in einem montierten Zustand entlang einer Rotationsrichtung der Antriebswel-
le um mehr als 160° umschlief3t. Die Schutzeinheit 46 weist ferner ein Absaug-
kopplungselement 48 auf, das mit einer Absaugeinheit (hier nicht naher darge-

stellt) zu einer Absaugung von abgetragenen Werkstlickpartikeln wahrend einer
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Bearbeitung des Werkstiicks 86 verbindbar ist. Das Werkzeugmaschinengehau-
se 38 ist relativ zur Auflageeinheit 44 an der Schutzeinheit 46 schwenkbar gela-
gert. Hierbei ist das Werkzeugmaschinengehause 38 auf eine, einem Fachmann
bereits bekannte Art und Weise schwenkbar um zwei Schwenkachsen 50, 52 re-
lativ zur Auflageeinheit 44 an der Schutzeinheit 46 gelagert. Die zwei Schwenk-
achsen 50, 52 erstrecken sich zumindest im Wesentlichen senkrecht relativ zuei-
nander. Die Schutzeinheit 46 ist herbei zusammen mit dem Werkzeugmaschi-
nengehause 38 schwenkbar um die Schwenkachse 50 relativ zur Auflageeinheit
44 an der Auflageeinheit 44 gelagert. Somit weist die tragbare Werkzeugmaschi-
ne 12 zumindest im Wesentlichen eine, einem Fachmann bereits bekannte Aus-

gestaltung auf.

Die Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung 10 fiir die tragbare Werkzeugmaschine
12 ist zu einer Einstellung einer Begrenzung einer Schnitttiefe auf einer dem
Werkzeugmaschinengehause 38 zugewandten Seite der Schutzeinheit 46 an der
Schutzeinheit 46 angeordnet. Es ist jedoch auch denkbar, dass die Schnitttiefen-
begrenzungsvorrichtung 10 an einer anderen, einem Fachmann als sinnvoll er-
scheinenden Position an der Schutzeinheit 46 oder einem anderen Bauteil der
tragbaren Werkzeugmaschine 12 angeordnet ist. Die Schnitttiefenbegrenzungs-
vorrichtung 10 umfasst zumindest eine Schnitttiefenfiihrungseinheit 14 und zu-
mindest eine Anschlageinheit 16, die zumindest ein Anschlagelement 18 auf-
weist, das zu einer Begrenzung einer Schnitttiefe eine Bewegungsmaoglichkeit re-
lativ zur Schnitttiefenflihrungseinheit 14 entlang einer Schnitttiefenflihrungsbahn
20 der Schnitttiefenflihrungseinheit 14 aufweist (Figur 2). Hierbei ist das An-
schlagelement 18 zu einer Einstellung einer Begrenzung einer Schnitttiefe des
Bearbeitungswerkzeugs 42 translatorisch entlang der Schnitttiefenfihrungsbahn
20 beweglich gelagert. Das Anschlagelement 18 ist mittels eines Schnitttiefenfliih-
rungselements 28 der Schnitttiefenfliihrungseinheit 14 beweglich entlang der
Schnitttiefenfihrungsbahn 20 an einem Fuhrungsschienenelement 26 der
Schnitttiefenfliihrungseinheit 14 gelagert. Hierbei ist das Anschlagelement 18 re-
lativ beweglich zum Schnitttiefenfiihrungselement 28 am Schnitttiefenfihrungs-
element 28 gelagert. Somit umfasst die Schnitttiefenfiihrungseinheit 14 zumin-
dest das relativ zum Fuhrungsschienenelement 26 der Schnitttiefenflihrungsein-

heit 14 beweglich gelagerte Schnitttiefenfiihrungselement 28, an dem das An-
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schlagelement 18 relativ zum Schnitttiefenfihrungselement 28 beweglich gela-

gert ist.

Die Schnitttiefenfuhrungseinheit 14 weist zumindest ein weiteres, relativ zum
Flhrungsschienenelement 26 beweglich gelagertes Schnitttiefenfihrungsele-
ment 32 auf, an dem das zur Lagerung des Anschlagelements 18 vorgesehene
Schnitttiefenfiihrungselement 28 beweglich gelagert ist. Das weitere Schnitttie-
fenfihrungselement 32 ist als Flihrungsschlittenelement ausgebildet, das mittels
einer formschlissigen Verbindung mit einem Formschlussbereich 56 des Flih-
rungsschienenelements 26 (Figur 2) beweglich entlang der Schnitttiefenfiih-
rungsbahn 20 an dem Flihrungsschienenelement 26 gelagert ist. Das zur Lage-
rung des Anschlagelements 18 vorgesehene Schnitttiefenfiihrungselement 28 ist
zu einer Erzeugung einer Rastverbindung zu einer Fixierung einer Position des
Schnitttiefenfihrungselements 28 und des weiteren Schnitttiefenfihrungsele-
ments 32 relativ zum Flhrungsschienenelement 26 schwenkbar um eine zumin-
dest im Wesentlichen senkrecht zur Schnitttiefenfihrungsbahn 20 verlaufende
Schwenkachse 80 am weiteren Schnitttiefenfihrungselement 32 gelagert. Das
Schnitttiefenfiihrungselement 28 ist somit als Schnitttiefenrastelement ausgebil-
det, das zumindest ein einstlickig angeformtes Rastelement 54 aufweist. Es ist
jedoch auch denkbar, dass das Rastelement 54 getrennt von dem Schnitttiefen-
fihrungselement 28 ausgebildet ist und mittels einer, einem Fachmann als sinn-
voll erscheinenden Verbindungsart, wie beispielsweise mittels einer formschlis-
sigen und/oder kraftschllssigen Verbindung, fest mit dem Schnitttiefenfliihrungs-
element 28 verbunden ist. Das Rastelement 54 ist als Rastnase ausgebildet, die
einen polygonalen Querschnitt aufweist. Insgesamt weist das Schnitttiefenfiih-
rungselement 28 vier Rastelemente 54 auf, die parallel zueinander am Schnitttie-
fenfihrungselement 28 einstlickig angeformt sind. Es ist jedoch auch denkbar,
dass eine von vier abweichende Anzahl an Rastelementen 54 einstiickig an das

Schnitttiefenfihrungselement 28 angeformt sind.

Zur Erzeugung einer Rastverbindung mit dem als Schnitttiefenrastelement aus-
gebildeten Schnitttiefenflihrungselement 28 weist das Flihrungsschienenelement
26 eine Rastschiene 58 auf. Die Rastschiene 58 weist zu einer Bildung einer

Rastverbindung mit dem als mit Schnitttiefenrastelement ausgebildeten Schnitt-
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tiefenfihrungselement 28 Gegenrastelemente 60 auf, die mit den Rastelementen
54 des Schnitttiefenflihrungselement 28 korrespondierend ausgebildet sind. Auf
einer der Rastschiene 58 abgewandten Seite des Fuhrungsschienenelements 26
weist das Flhrungsschienenelement 26 eine Maliskala 82 auf, die zu einer An-
zeige einer einer mittels der Anschlageinheit 16 eingestellten Begrenzung einer
Schnitttiefe entsprechenden Abmessung einer Schnitttiefe mit einem an dem wei-
teren Schnitttiefenflihrungselement 32 angeordneten Zeigerelement 84 zusam-
menwirkt. Es ist jedoch auch denkbar, dass die Schnitttiefenbegrenzungsvorrich-
tung 10 eine digitale Anzeigeeinheit zu einer Anzeige einer einer eingestellten
Begrenzung einer Schnitttiefe entsprechenden Abmessung einer Schnitttiefe um-

fasst.

Die Schnitttiefenfuhrungseinheit 14 weist zudem zumindest ein Federelement 34
auf, das dazu vorgesehen ist, das Schnitttiefenfiihrungselement 28 mit einer Fe-
derkraft in Richtung des Flihrungsschienenelements 26 zu beaufschlagen. Hier-
durch wird ein Eingreifen der Rastelemente 54 und der Gegenrastelemente 60 in
einem unbetatigten Zustand des Schnitttiefenfihrungselements 28 erreicht. Zu
einem Ldsen der Rastverbindung zwischen den Rastelementen 54 und den Ge-
genrastelementen 60 weist das Schnitttiefenfiihrungselement 28 einen Betati-
gungsbereich 62 auf. Mittels einer Betatigung des Betatigungsbereichs 62 wird
das Schnitttiefenfihrungselement 28 relativ zum weiteren Schnitttiefenfihrungs-
element 32 um die Schwenkachse 80 geschwenkt. Hierbei werden die Rastele-
mente 54 und die Gegenrastelemente 60 auf3er Eingriff gebracht. Das als Fih-
rungsschlittenelement ausgebildete weitere Schnitttiefenfihrungselement 32
kann somit zusammen mit dem als Schnitttiefenrastelement ausgebildete Schnitt-
tiefenfihrungselement 28 entlang der Schnitttiefenfihrungsbahn 20 relativ zum
Fuhrungsschienenelement 26 verschoben werden. Das Anschlagelement 18 wird
hierbei infolge der Anordnung des Anschlagelements 18 am Schnitttiefenflih-
rungselement 28 ebenfalls entlang der Schnitttiefenfiihrungsbahn 20 relativ zum
Flhrungsschienenelement 26 verschoben. Hierdurch wird eine Begrenzung einer
Schnitttiefe des Bearbeitungswerkzeugs 42 eingestellt. Das Schnitttiefenflih-
rungselement 28 und das weitere Schnitttiefenfliihrungselement 32 bilden somit
einen Teil der Anschlageinheit 16. Das Werkzeugmaschinengehause 38 schlagt

bei einer Bearbeitung des Werkstlicks 86 mittels des Bearbeitungswerkzeugs 42
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bei einer Schwenkbewegung des Werkzeugmaschinengehauses 38 relativ zur
Schutzeinheit 46 zu einem Einbringen eines Schnitts in das Werkstiick 86 bzw.
zum Abtrag von Werkstlickpartikeln des Werkstiicks 86 bei einem Erreichen ei-
ner mittels der Anschlageinheit 16 eingestellten Schnitttiefe mit einem Anschlag-

bereich 64 am Anschlagelement 18 an.

Die Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung 10 umfasst ferner zumindest eine An-
schlagbewegungseinheit 22, die dazu vorgesehen ist, zumindest in einem Be-
triebszustand eine weitere Bewegungsmaoglichkeit des Anschlagelements 18 re-
lativ zur Schnitttiefenflihrungseinheit 14 entlang und/oder um eine Bewegungs-
achse 24 zu ermdglichen. Die Anschlagbewegungseinheit 22 ist dazu vorgese-
hen, zumindest in einem eingerasteten Zustand der Rastelemente 54 des
Schnitttiefenflihrungselements 28 in den Gegenrastelementen 60 des Flihrungs-
schienenelements 26, eine weitere Bewegungsmaglichkeit des Anschlagele-
ments 18 relativ zur Schnitttiefenfihrungseinheit 14 zu ermdglichen. Somit ist die
Anschlagbewegungseinheit 22 dazu vorgesehen, zumindest in einer fixierten Po-
sition des als Fuhrungsschlittenelements ausgebildeten weiteren Schnitttiefen-
fuhrungselements 32 mittels des als Schnitttiefenrastelement ausgebildeten
Schnitttiefenflihrungselements 28 eine weitere Bewegungsmaglichkeit des An-

schlagelements 18 relativ zum Schnitttiefenfiihrungselement 28 zu ermdglichen.

Das Anschlagelement 18 ist schwenkbar um die als Anschlagschwenkachse 66
ausgebildete Bewegungsachse 24 relativ zum Schnitttiefenfiihrungselement 28
am Schnitttiefenfihrungselement 28 gelagert. Die Anschlagschwenkachse 66
verlauft zumindest im Wesentlichen senkrecht zu einem Verlauf der Schnitttiefen-
fuhrungsbahn 20. Zudem verlauft die Anschlagschwenkachse 66 zumindest im
Wesentlichen parallel zur Schwenkachse 80, um die das Schnitttiefenfiihrungs-
element 28 relativ zum weiteren Schnitttiefenfiihrungselement 32 schwenkbar
gelagert ist. Es ist jedoch auch denkbar, dass die Anschlagschwenkachse 66 ei-
nen anderen, einem Fachmann als sinnvoll erscheinenden Verlauf aufweist, wie
beispielsweise parallel zur Schnitttiefenfiihrungsbahn 20 oder quer zur Schnitttie-

fenfiihrungsbahn 20 usw.
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Die Anschlagbewegungseinheit 22 umfasst zumindest ein Positionsfixierungs-
element 30, das dazu vorgesehen ist, das Anschlagelement 18 in einer Position
relativ zum Schnitttiefenfihrungselement 28 zu fixieren. Das Positionsfixierungs-
element 30 ist als Rastbolzen 68 ausgebildet, der mittels eines Positionsfixie-
rungsfederelements 70 der Anschlagbewegungseinheit 22 mit einer Federkraft
vorgespannt wird. Insgesamt weist die Anschlagbewegungseinheit 22 zwei Posi-
tionsfixierungselemente 30 auf, die jeweils einer Position des Anschlagelements
18 relativ zum Schnitttiefenfiihrungselement 28 zugeordnet sind. Zu einer Bewe-
gung des Anschlagelements 18 weist die Anschlagbewegungseinheit 22 zumin-
dest ein als Bedienhebel ausgebildetes Anschlagbewegungselement 36 auf, das
schwenkbar um die Bewegungsachse 24 an dem Schnitttiefenfiihrungselement
28 der Schnitttiefenflihrungseinheit 14 gelagert ist. Das Anschlagelement 18 und
das Anschlagbewegungselement 36 sind fest miteinander verbunden. Hierbei ist
das Anschlagelement 18 mittels Schraubverbindung, die eine in das Anschlag-
bewegungselement 36 einschraubbare Schraube 72 und eine Scheibe 74 um-
fasst, fest mit dem Anschlagbewegungselement 36 verbunden. Das Anschlag-
element 18 ist somit bewegungsabhangig von einer Bewegung des Anschlagbe-
wegungselements 36. Das Anschlagbewegungselement 36 weist eine Rastaus-
nehmung 76 auf, in die in Abhangigkeit einer Position des Anschlagbewegungs-
elements 36 und somit des Anschlagelements 18 relativ zum Schnitttiefenfuh-
rungselement 28 eines der zwei Positionsfixierungselemente 30 zu einer Fixie-
rung einer Position des Anschlagbewegungselements 36 und somit des An-
schlagelements 18 eingreift. Die zwei Positionsfixierungselemente 30 sind um ca.
90° relativ zueinander versetzt am Schnitttiefenfihrungselement 28 angeordnet
(Figuren 4a und 4b). Hierbei werden die als Rastbolzen 68 ausgebildeten Positi-
onsfixierungselemente 30 jeweils mittels einer Federkraft einer von zwei Positi-
onsfixierungsfederelementen 70 der Anschlagbewegungseinheit 22 in Richtung

des Anschlagbewegungselements 36 beaufschlagt.

Das Anschlagelement 18 kann somit mittels der Anschlagbewegungseinheit 22
nach einer Einstellung einer Begrenzung einer Schnitttiefe zusatzlich um die als
Anschlagschwenkachse 66 ausgebildete Bewegungsachse 24 von einer Werk-
stlickposition (Figuren 3a und 4a) des Anschlagelements 18 in eine Zwangsfiih-

rungseinheitsposition des Anschlagelements 18 (Figuren 3b und 4b) bewegt
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werden. Das Anschlagelement 18 und das Anschlagbewegungselement 36 sind
ausgehend von der Werkstiickposition oder der Zwangsfihrungsposition des An-
schlagelements 18 jeweils um einen Winkel von 90° schwenkbar um die als An-
schlagschwenkachse 66 ausgebildete Bewegungsachse 24 relativ zum Schnitt-
tiefenfihrungselement 28 am Schnitttiefenfiihrungselement 28 gelagert. Somit
bildet in der Werkstlickposition des Anschlagelements 18 eine erste Anschlagfla-
che des Anschlagelements 18 eine Begrenzungsflache, an der das Werkzeug-
maschinengehduse 38 bei einer Schwenkbewegung relativ zur Schutzeinheit 46
um die Schwenkachse 52 mit dem Anschlagbereich 64 zu einer Begrenzung ei-
ner Schnitttiefe anschlagen kann. Eine zweite, zumindest im Wesentlichen um
90° versetzt zur ersten Anschlagflache des Anschlagelements 18 angeordnete
Anschlagflache des Anschlagelements 18, bildet in der Zwangsfihrungseinheits-
position des Anschlagelements 18 eine weitere Begrenzungsflache, an der das
Werkzeugmaschinengehause 38 bei einer Schwenkbewegung relativ zur
Schutzeinheit 46 um die Schwenkachse 52 mit dem Anschlagbereich 64 zu einer
Begrenzung einer Schnitttiefe bei einer Nutzung einer Zwangsfiihrungseinheit 78
eines Werkzeugmaschinensystems, das die tragbare Werkzeugmaschine 12 um-

fasst, wahrend einer Bearbeitung des Werkstlicks 86 anschlagen kann.

Hierdurch kann beispielsweise bei einer Verwendung der Zwangsfiihrungseinheit
78 (Figur 3b) des Werkzeugmaschinensystems eine Anpassung einer zuvor ein-
gestellten Begrenzung einer Schnitttiefe in der Werkstlickposition des Anschlag-
elements 18 an eine Hohe der Zwangsfiihrungseinheit 78 erfolgen. Mittels eines
Umschaltens von der Werksickposition in die Zwangsfuhrungsposition des An-
schlagelements 18 wird bei einer zuvor eingestellten Schnitttiefe wahrend einer
Bearbeitung des Werkstiicks 86 erreicht, dass das Bearbeitungswerkzeug 42 in
der Zwangsflihrungsposition des Anschlagelements 18 bei einer Verwendung der
Zwangsfihrungseinheit 78 gleich weit in das Werkstiick 86 eindringt bzw. aus
dem Werkstiick 86 hinaustritt wie in der Werkstiickposition des Anschlagele-
ments 18 entkoppelt von einer Verwendung der Zwangsfuhrungseinheit 78. Die
Zwangsfihrungseinheit 78 ist hierbei als Flihrungsschiene ausgebildet, die auf
dem Werkstiick 86 anordenbar ist. Die als Flihrungsschiene ausgebildet Zwangs-
fuhrungseinheit 78 ist zu einer Flihrung der tragbaren Werkzeugmaschine 12

entlang zumindest einer Richtung vorgesehen. Mittels einer Bewegung des An-
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schlagelements 18 relativ zu dem als Schnitttiefenrastelement ausgebildeten
Schnitttiefenfihrungselement 28 von der Werkstiickposition in die Zwangsfiih-
rungseinheitsposition wird bei einer Nutzung einer Zwangsfiihrungseinheit 78
wahrend einer Bearbeitung des Werkstiicks 86 mittels der tragbaren Werkzeug-
maschine 12 eine Hohe der Zwangsfiihrungseinheit 78 ausgeglichen. Eine Nach-
justierung einer Einstellung einer Begrenzung der Schnitttiefe mittels einer Be-
wegung des Schnitttiefenfliihrungselements 28 und des weiteren Schnitttiefenfiih-
rungselements 32 zu einer Verschiebung des Anschlagelements 18 entlang der
Schnitttiefenfihrungsbahn 20 relativ zum Fihrungsschienenelement 26 entfallt
somit bei einer Wahl einer Bearbeitung des Werkstlicks 86 gekoppelt mit der
Zwangsfuhrungseinheit 78 oder einer Wahl einer Bearbeitung des Werkstlicks 86
entkoppelt von der Zwangsfihrungseinheit 78. Eine von der Werkstiickposition
des Anschlagelements 18 ausgehende Schwenkbewegung des Anschlagele-
ments 18 um die als Anschlagschwenkachse 66 ausgebildete Bewegungsachse
24 relativ zum fixierten Schnitttiefenfiihrungselement 28 ist somit dazu vorgese-
hen, eine Anpassung einer in der Werkstiickposition des Anschlagelements 18
eingestellte Begrenzung einer Schnitttiefe bei einer Verwendung der Zwangsfih-
rungseinheit 78 wahrend einer Bearbeitung des Werkstiicks 86 an eine Hohe der
Zwangsfihrungseinheit 78 vorzunehmen. Der Anschlagbereich 64 des Werk-
zeugmaschinengehauses 38 schlagt in der Werkstiickposition des Anschlagele-
ments 18 bei einer gleichbleibenden Position des Schnitttiefenfiihrungselements
28 relativ zum Fihrungsschienenelement 26 zu einer festen Einstellung einer
Begrenzung einer Schnitttiefe im Vergleich zu einem Anschlagen des Anschlag-
bereichs 64 des Werkzeugmaschinengehauses 38 in der Zwangsflhrungsein-
heitsposition des Anschlagelements 18 nach einer kiirzeren Strecke, entlang de-
rer das Werkzeugmaschinengehaduse 38 zu einem Einbringen eines Schnitts mit-
tels des Bearbeitungswerkzeugs 42 relativ zur Schutzeinheit 46 um die

Schwenkachse 52 geschwenkt wird, an.
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Anspriiche

Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung fur tragbare Werkzeugmaschinen, mit
zumindest einer Schnitttiefenfihrungseinheit (14) und mit zumindest einer
Anschlageinheit (16), die zumindest ein Anschlagelement (18) aufweist, das
zu einer Begrenzung einer Schnitttiefe eine Bewegungsmaglichkeit relativ
zur Schnitttiefenfihrungseinheit (14) entlang einer Schnitttiefenfliihrungsbahn
(20) der Schnitttiefenfihrungseinheit (14) aufweist, gekennzeichnet durch
zumindest eine Anschlagbewegungseinheit (22), die dazu vorgesehen ist,
zumindest in einem Betriebszustand eine weitere Bewegungsmaoglichkeit
des Anschlagelements (18) relativ zur Schnitttiefenfihrungseinheit (14) ent-

lang und/oder um eine Bewegungsachse (24) zu ermoglichen.

Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schnitttiefenfiihrungseinheit (14) zumindest ein relativ zu
einem Fihrungsschienenelement (26) der Schnitttiefenfihrungseinheit (14)
beweglich gelagertes Schnitttiefenfiihrungselement (28) umfasst, an dem
das Anschlagelement (18) relativ zum Schnitttiefenfihrungselement (28)

beweglich gelagert ist.

Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anschlagbewegungseinheit (22) zumindest ein Positions-
fixierungselement (30) aufweist, das dazu vorgesehen ist, das Anschlagele-
ment (18) in einer Position relativ zum Schnitttiefenfliihrungselement (28) zu

fixieren.
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Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung zumindest nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schnitttiefenfuhrungseinheit (14) zumindest ein
weiteres relativ zum Fiihrungsschienenelement (26) beweglich gelagertes
Schnitttiefenfiihrungselement (32) aufweist, an dem das Schnitttiefenflih-

rungselement (28) beweglich gelagert ist.

Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung zumindest nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schnitttiefenfuhrungseinheit (14) zumindest ein
Federelement (34) aufweist, das dazu vorgesehen ist, das Schnitttiefenfiih-
rungselement (28) mit einer Federkraft in Richtung des Filihrungsschienen-

elements (26) zu beaufschlagen.

Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung nach einem der vorhergehende An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anschlagbewegungseinheit
(22) zumindest ein als Bedienhebel ausgebildetes Anschlagbewegungsele-
ment (36) aufweist, das schwenkbar um die Bewegungsachse (24) an einem
Schnitttiefenfiihrungselement (28, 32) der Schnitttiefenflihrungseinheit (14)
gelagert ist.

Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Anschlagelement (18) und das Anschlagbewegungs-

element (36) fest miteinander verbunden sind.

Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung nach einem der vorhergehende An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungsachse (24) des
Anschlagelements (18) zumindest im Wesentlichen senkrecht zu einem Ver-

lauf der Schnitttiefenfiihrungsbahn (20) verlauft.

Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung nach einem der vorhergehende An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Anschlagelement (18)
schwenkbar um die Bewegungsachse (24) an einem Schnitttiefenfihrungs-

element (28, 32) der Schnitttiefenflihrungseinheit (14) gelagert ist.
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10. Tragbare Werkzeugmaschine, insbesondere Kreissage, mit zumindest einer
Schnitttiefenbegrenzungsvorrichtung nach einem der vorhergehende An-

spriiche.
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