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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Handwerk-
zeugmaschine, insbesondere fir ein gefihrtes, zu einer
Zerspanung eines Werkstuicks vorgesehenes Werkzeug
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, wie sie aus der
US 2005/160607, der FR2795990 und der US 6568088
bekannt ist.

[0002] Es ist bereits vorgeschlagen worden eine
Handwerkzeugmaschine, insbesondere fiir ein gefihr-
tes, zu einer Zerspanung eines Werkstlicks vorgesehe-
nes Werkzeug, vorzusehen, die eine Lagereinheit und
eine Seitenflihrungseinheit aufweist.

Vorteile der Erfindung

[0003] Die Erfindung geht aus von einer Handwerk-
zeugmaschine, insbesondere fur ein gefihrtes, zu einer
Zerspanung eines Werkstlicks vorgesehenes Werk-
zeug, mit einer Lagereinheit, die zu einer Lagerung und
zu einer Abstiitzung der Handwerkzeugmaschine vorge-
sehen ist, und mit einer Seitenfiihrungseinheit, wobei die
Lagereinheit zumindest teilweise einstlickig mit der Sei-
tenfihrungseinheit ausgebildet ist und wobei die Seiten-
fuhrungseinheit und die Lagereinheit zumindest einen
Rotationskorper aufweisen.

[0004] Es wird vorgeschlagen, dass die Handwerk-
zeugmaschine eine Verstelleinheit aufweist, die dazu
vorgesehen ist, eine Vorzugsrichtung des zumindest ei-
nen Rotationskorpers einzustellen. Eine Handwerkzeug-
maschine stellt hier bevorzugt eine Stichsage, eine Frase
und/oder eine Oberfrase dar.

[0005] Esistaberauch jede andere Werkzeugmaschi-
ne denkbar, die ein gefiihrtes, zu einer Zerspanung eines
Werkstuicks, wie ein Metall- bzw. ein Metalllegierungs-;
ein Holz- und/oder ein Kunststoffobjekt, vorgeschenes
Werkzeug, wie ein Sageblatt und/oder ein Fraser, auf-
weist. In diesem Zusammenhang soll unter einer "Lage-
reinheit" insbesondere eine Einheit, wie ein Ablage- und/
oder ein Fihrungsmittel, verstanden werden, die zu einer
Lagerung und/oder zu einer Abstutzung und/oder zu ei-
ner Fihrung der Handwerkzeugmaschine vorgesehen
ist. Unter einer "Seitenflihrungseinheit" soll hier insbe-
sondere eine Einheit verstanden werden, die bei einer
Bewegung des Werkzeugs in eine bestimmte Vorzugs-
richtung eine ungewollte Abweichung quer zur Vorzugs-
richtung zumindest reduziert und oder besonders vorteil-
haft verhindert. Die Wendung "einstiickig" definiert hier-
bei, dass die Lagereinheit und die Seitenfliihrungseinheit
einteilig und insbesondere als ein Bauteil bzw. untrenn-
bar voneinander ausgefiihrt sind und/oder dass sie nur
mit einem Funktionsverlust getrennt werden kdnnen. Der
Zusatz "telweise" bedeutet hierbei, dass es auch méglich
ist, dass nur Komponenten der Einheiten einstlickig mit-
einander ausgefiihrt sind. Unter einem "Rotationskorper”
soll hier insbesondere ein Korper verstanden werden,
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der durch eine Rotation einer erzeugten Kurve um eine
Rotationsachse gebildet wird. In diesem Zusammen-
hang soll unter einer "Verstelleinheit" insbesondere eine
Einheit, wie ein mechanischer Ubersetzungsmechanis-
mus, in der Form eines Getriebes und/oder eines Ge-
stédnges, und/oder ein elektromagnetischer Servome-
chanismus und/oder ein anderer, dem Fachmann als
zweckdienlich erscheinender Ubersetzungsmechanis-
mus, verstanden werden, die eine Orientierung des Ro-
tationskdrpers so einstellt, dass dieser in eine bevorzugte
Bewegungsrichtung, namlich der Vorzugsrichtung, be-
wegt werden kann. Durch die erfindungsgemafle Aus-
gestaltung kann eine besonders prazise Fuhrung der
Werkzeugmaschine erreicht und dadurch ein exakter
Schnitt realisiert werden. Durch die Ausgestaltung der
Seitenflihrungseinheit als Rotationskdrper kann eine Be-
wegung der Handwerkzeugmaschine einfach realisiert
werden. Ferner kann besonders vorteilhaft eine exakte
Fihrung und eine einfache Bedienbarkeit des Werk-
zeugs gestaltet werden. Ferner weist die Verstelleinheit
vorteilhafterweise einen Aktor auf, der zu einer Signal-
weitergabe dient. Des Weiteren kann durch die erfin-
dungsgemalie Ausgestaltung eine Anpassung der Ori-
entierung der Rotationskérper verschleiRarm gestaltet
werden.

[0006] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass der
Rotationskdrper von einem Walzkérper gebildet ist. Un-
tereinem "Walzkorper" soll hierinsbesondere ein Kérper,
wie eine Kugel, eine Tonne, eine Nadel, ein Kegel und/
oder besonders vorteilhaft eine Rolle und/oder ein Rad,
verstanden werden, der die Reibung zwischen Kompo-
nenten eines Lagers und/oder einer Flihrung des Werk-
zeugs bzw. der Handwerkzeugmaschine reduziert und/
oder eine relative Bewegung des Werkzeugs bzw. der
Hand-werkzeugmaschine gegenuber einer Fiihrungsfla-
che, wie eine Oberflache des Werkstlicks, erleichtert.
Grundsatzlich wére jedoch auch ein anderer, dem Fach-
mann als zweckdienlicher erscheinender Rotationskor-
per denkbar. Der Rotationskorper bzw. der Walzkérper
kann aus Stahl, Keramik, Gummi und/oder einem Kunst-
stoff, insbesondere einem geharteten Kunststoff, gefer-
tigt sein. Bevorzugt weist der Rotationskérper eine grif-
fige Oberflache, beispielsweise in der Form eines Gum-
miliberzugs oder einer anderen griffigen Beschichtung
auf, wodurch eine gute Haftung auf der Oberflache des
Werkstlcks gewahrleistet werden kann. Eine "Rolle" de-
finiert hierbei einen Korper, wie beispielsweise eine Wal-
ze, der eine Langserstreckung aufweist, die vorzugswei-
se groRer ist als ein Durchmesser der Rolle. Mittels einer
Rolle kann ein Walzkdrpers mit einer vorteilhaft breiten
Fihrungsflache bereitgestellt werden. Ferner soll in die-
sem Zusammenhang unter einem "Rad" ein Kérper ver-
standen werden, der eine Langserstreckung aufweist,
die vorzugsweise kleiner ist als ein Durchmesser des
Rads. Die Ausgestaltung eines Walzkdrpers als Rad bie-
tet einen Korper, der eine vorteilhaft richtungsweisende
Langserstreckung hat. Eine Ausrichtung des Walzkor-
pers kann vorteilhaft genutzt werden, um eine Ausrich-
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tung des Werkzeugs bzw. der Handwerkzeugmaschine
zu beeinflussen, wodurch wiederum eine Schnittrichtung
vorgeben werden kann. Durch die erfindungsgemalfe
Ausgestaltung kénnen ein ungewolltes Verdrehen und/
oder ein Verschieben aus einer Bewegungsspur der
Handwerkzeugmaschine und dadurch ein Drehen der
Handwerkzeugmaschine um eine Werkzeughochachse
und/oder ein seitliches Verschieben der Handwerkzeug-
maschine und/oder des Werkzeugs vorteilhaft vermin-
dert und besonders vorteilhaft vermieden werden.
[0007] Ferner ist es vorteilhaft, wenn eine Schwenk-
einheit angeordnet ist, die dazu vorgesehen ist, zumin-
dest einen Rotationskdrper um eine Schwenkachse ne-
ben seiner Drehachse zu bewegen. Eine "Schwenkein-
heit" definiert hierbei eine Einheit, die Komponenten, wie
beispielsweise ein Gestange und/oder ein Getriebe und/
oder ein Bedienhebel aufweist, die zu einer Schwenkbe-
wegung des Rotationskdrpers vorgesehen sind, wobei
unter "vorgesehen" speziell ausgestattet und /oder aus-
gelegt verstanden werden soll. Grundsatzlich ist aber
auch eine andere Einheit, die dem Fachmann als zweck-
dienlich fir eine Schwenkbewegung erscheint, denkbar.
In diesem Zusammenhang soll unter einer "Drehachse"
eine Achse, insbesondere eine Rotationsachse, in der
Form einer Geraden verstanden werden, um die sich der
Rotationskérper in einer Bewegung dreht. Unter einer
"Schwenkachse" soll hier insbesondere eine Achse ver-
standen werden, die im Wesentlichen senkrecht zu der
Drehachse des Rotationskérpers und parallel zu einer
Flachennormalen einer Rollebene des Rotationskorpers
verlauft, wobei der Rotationskérper eine Schwenkbewe-
gung ausfiihrt, die um maximal 45° von der Drehachse
abweicht. Durch die Realisierung der Schwenkeinheit
kann ein Einstellen und ein Anpassen einer Vorzugsbe-
wegungsrichtung der Handwerkzeugmaschine kon-
struktiv einfach erreicht werden.

[0008] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
weilt die Handwerkzeugmaschine eine Arretiereinheit
auf, die dazu vorgesehen ist, zumindest einen Rotations-
korper zu arretieren. Unter einer "Arretiereinheit" soll in
diesem Zusammenhang eine Einheit verstanden wer-
den, die beispielsweise ein Feststellmittel, wie einen Bol-
zen und/oder eine Klemmschelle- und/oder-schraube,
aufweist und/oder den Rotationskorper arretiert und/oder
eine Schwenkbewegung des Rotationskdrpers unterbin-
det. Die Arretiereinheit kann mit einem Werkzeug, wie
beispielsweise einem Schraubendreher, zu einem Fest-
stellen und/oder zu einem Lésen der Schwenkeinheitdes
Rotationskorpers bedient werden. Mittels der Arretierein-
heit kann konstruktiv einfach und zuverlassig zumindest
ein Betriebszustand der Handwerkzeugmaschine bereit-
gestellt werden, bei dem eine bevorzugte Bewegungs-
richtung der Handwerkzeugmaschine festgelegt bzw. fix
eingestellt werden kann.

[0009] Ferner wird vorgeschlagen, dass eine Feder-
einheit angeordnet ist, die dazu vorgesehen ist, zumin-
dest einen Rotationskorper federnd zu lagern. Unter ei-
ner "Federeinheit" soll in diesem Zusammenhang insbe-
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sondere eine Einheit verstanden werden, die ein Feder-
element, wie beispielsweise eine Feder und/oder ein fe-
derelastisches Bauteil, aufweist und/oder den Rotations-
kérper in zumindest einer Richtung, die parallel zu einer
Flachennormalen der Rollebene des Rotationskorpers
verlauft, federt. Hierbei betragt ein Federweg gegentiber
einer maximalen 100 %igen Auslenkung der Rotations-
kérper in vertikaler Richtung, die in einem unbelasteten
Zustand der Handwerkzeugmaschine auftritt, bevorzugt
40 %, besonders vorteilhaft 70 % und besonders bevor-
zugt 100 %, wodurch zumindest ein Punkt auf einer Ober-
flache zumindest eines Rotationskérpers auf derselben
Ebene liegt wie eine Oberflache einer Gleitplatte der
Handwerkzeugmaschine. Fernerkénnen tuber die Feder-
einheit auch weitere Bauteile wie die Aufhangung der
Rotationskdrper federnd gelagert sein. Durch die Anord-
nung der Federeinheit kann eine FUhrungsfunktion der
Rotationskorper eine Tragefunktion der Rotationskdrper
Uberlagern, da ein Fihrungsmittel, wie etwa die Grund-
platte, der Handwerkzeugmaschine bis auf die Oberfla-
che des Werkstiicks gepresst werden kann. Ferner kann
eine flexible Fihrung erreicht werden, die Unebenheiten
einer Rollebene der Rotationskdrper konstruktiv einfach
ausgleichen kann. Weiterhin ergibt sich vorteilhaft eine
Bauteil schonende Lagerung.

[0010] Des Weiteren kann es vorteilhaft sein, wenn die
Handwerkzeugmaschine zumindest eine Grundplatte
aufweist, an der zumindest zwei Rotationskdrper an zu-
mindest zwei unterschiedlichen Positionen beabstandet
zueinander in einer Langserstreckungsrichtung der
Grundplatte angeordnet sind. Hierbei stellt die "Grund-
platte" eine Lagereinheit dar, die eine Gleitflache fur die
Handwerkzeugmaschine auf der Oberflache des Werk-
stiicks bildet, wenn ein Bediener eine Anpresskraft auf
die Handwerkzeugmaschine aufbringt. Ferner dient sie
zu einer Abstitzung der Handwerkzeugmaschine. Unter
der Wendung "an unterschiedlichen Positionen beab-
standet zueinander in einer Langserstreckungsrichtung
der Grundplatte" sollen hier insbesondere Bereiche de-
finiert werden, die in einer Langserstreckungsrichtung
der Grundplatte hintereinander und mit einem Abstand
voneinander angeordnet sind. Die Positionen sind be-
vorzugt in einem, bezuglich der Langserstreckung der
Grundplatte gesehenen, vorderen und hinteren Bereich
der Grundplatte angeordnet, wobei sich der Bereich im
hinteren Teil der Grundplatte von einem hinteren Rand
der Grundplatte bis zu einem Bereich einer Ausnehmung
zum Durchtritt des Werkzeugs erstreckt und der Bereich
im vorderen Teil der Grundplatte sich bis zu einem Dirittel,
ausgehend von einem vorderen Rand der Grundplatte
entgegen der Langserstreckungsrichtung, in die Grund-
platte erstreckt. Durch die erfindungsgemafie Ausgestal-
tung kann eine sicherere Flhrung mit einem ausgewo-
genen und ruhigen Lauf der Rotationskorper erreicht
werden.

[0011] Zudem wird vorgeschlagen, dass die Hand-
werkzeugmaschine zumindest ein Bedienelement auf-
weist, das dazu vorgesehen ist, zumindest die Verstell-
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einheit einzustellen. In diesem Zusammenhang soll unter
einem "Bedienelement" insbesondere ein Element, wie
beispielsweise ein Hebel und/oder ein Knopf verstanden
werden, mittels dem insbesondere eine vom Bediener
beabsichtigte Reaktion, wie beispielsweise das Schwen-
ken der Verstelleinheit und damit das Schwenken des
Rotationskoérpers, an die Verstelleinheit Gbermittelt wer-
den kann. Das Bedienelement kann zuséatzlich zu einem
Bedienen der Arretiereinheit genutzt werden. Durch die
Anordnung des Bedienelements kann eine direkte und
robuste Aktivierung der Verstelleinheit erreicht werden.
[0012] Vorteilhafterweise ist zumindest eine Eingabe-
einheit angeordnet, die dazu vorgesehen ist, zumindest
einen Einstellparameter an zumindest die Verstelleinheit
weiterzuleiten. Unter einer "Eingabeeinheit” soll hier ins-
besondere eine Einheit in der Form eines Schalters und/
oder eines Auswahlschalters und/oder eines Bedien-
felds, beispielsweise in der Form eines Touchscreens
mit Display, mit einer nachgeschalteten Recheneinheit
verstanden werden, mittels der beispielsweise ein Ein-
stellparameter, wie eine Ausrichtung des Werkzeugs,
und/oder ein Kurvenparameter und/oder eine Abfolge
der Einstellparameter, wie die Einstellung des Werk-
zeugs mit Winkelabweichungen von einer Referenzmar-
kierung, an die Verstelleinheit ibermittelt werden. Es wéa-
re jedoch auch die U bermittlung eines Einstellparame-
ters an andere Einheiten, wie beispielsweise an eine
Steuereinheit, denkbar. Durch die erfindungsgemale
Ausgestaltung kann die Einstellung einer bestimmten
Schnittfihrung und/oder eine Abfolge von Schnittfihrun-
gen der Handwerkzeugmaschine bzw. des Werkzeugs
beispielsweise einem Ausfliihren komplizierterer Schnit-
te und/oder Schnittrichtungs- und Schnittformenwechsel
konstruktiv einfach, zuverlassig und bedienerfreundlich
gestaltet werden.

[0013] Eine bevorzugte Weiterbildung besteht darin,
dass zumindest ein mit zumindest der Verstelleinheit in
Kontakt stehendes Steuermittel, das dazu vorgesehen
ist, zumindest eine Ausrichtung zumindest eines Rotati-
onskoérpers mittels der Einstelleinheit automatisch einzu-
stellen, angeordnet ist. Unter einem "Steuermlittel" soll
hier insbesondere eine Einheit verstanden werden, die
Steuersignale und/oder Steuerdaten an die Verstellein-
heit zum Verstellen dieser leiten kann. Unter "automa-
tisch" soll hier eine Reaktion verstanden werden, die
selbsttatig ablauft und/oder ein automatisierter Ablauf,
wie eine Interpolation und/oder weitere, dem Fachmann
als sinnvoll erscheinende Automatisierungsprozesse.
Das Steuermittel kann mit der Steuereinheit, die Einstell-
parameter an die Verstelleinheit Gbermittelt, einstlckig
ausgeflhrt sein. Alternativ weist das Steuermittel eine
Recheneinheit auf und/oder wird nur durch diese gebil-
det. Durch die Anordnung des Steuermittels kann ein
schneller und zuverlassiger Bedienablauf mit hohem Be-
dienkomfort bereitgestellt werden.

[0014] Es wird zudem vorgeschlagen, dass die Hand-
werkzeugmaschine eine Erfassungseinheit aufweist, die
dazu vorgesehen ist, zumindest einen Einstellparameter
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zu erfassen und/oder an das Steuermittel weiterzuleiten.
Unter einer "Erfassungseinheit” soll hier insbesondere
eine Einheit, wie beispielsweise zumindest ein Sensor,
eine Kamera und/oder eine weitere, dem Fachmann als
zweckdienlich erscheinende Einheit, verstanden wer-
den, die zum Erfassen von Informationen und/oder Si-
gnalen geeignet ist und/oder die die erfassten Signale
bzw. Informationen an die sie weiterverarbeitende Ein-
heit, wie die Steuereinheit, weiter leiten kann. Hierzu
kann die Erfassungseinheit auch eine Recheneinheit
aufweisen. Die Erfassungseinheit kann an der Hand-
werkzeugmaschine und/oder an einer weiteren Bezugs-
einheitangeordnet sein. Ein "Einstellparameter” definiert
hierbei insbesondere eine Information, die eine Eigen-
schaft, wie eine Position, eine Entfernung und/oder eine
andere Eigenschaft, einer Bezugseinheit betrifft. Der Ein-
stellparameter wird von der Steuereinheit ausgewertet
und es wird beispielsweise eine Winkelabweichung be-
stimmt und/oder berechnet. Alternativ kann auch eine
Position der Handwerkzeugmaschine bzw. die Ausrich-
tung der Rollkdrper zu einer Berechnung der Winkelab-
weichung herangezogen werden, in dem beispielsweise
die eigene Position gegenliber der Position der Bezugs-
einheit ermittelt wird. Durch die erfindungsgemafe Aus-
gestaltung kann vorteilhaft erreicht werden, dass eine
information und/oder ein Signal schnell, prazise und be-
dienerunabhéngig erfasst wird.

[0015] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die
Handwerkzeugmaschine zumindest ein Ubertragungs-
mittel aufweist, das dazu vorgesehen ist, zumindest ei-
nen Einstellparameter auf zumindest das Steuermittel zu
Ubertragen. In diesem Zusammenhang soll unter einent
"Ubertragungsmittel"insbesondere ein Mittel verstanden
werden, das Informationen mechanisch, optisch und/
oder mittels einer anderen, dem Fachmann als sinnvoll
erscheinenden Ubertragungsart, wie beispielsweise ei-
ner kontaktlosen Ubertragungsart mittels Funkwellen,
Radar, Infrarot und/oder Ultraschall, Gbermitteln kann.
Ein mechanisches Ubertragungsmittel kann beispiels-
weise eine unter mechanischer Spannung stehende
Zugschnur darstellen. Wohingegen ein optisches Uber-
tragungsmittel bevorzugt zumindest ein gerichteter Licht-
strahl ist-Die Ubertragung kann direkt auf das Steuermit-
tel oder Uber eine weitere Einheit, wie beispielsweise der
Erfassungseinheit, auf das Steuermittel erfolgen. Eine
Abwicklung der Zugschnur kann an der Handwerkzeug-
maschine und/oder an einer Bezugseinheit federnd er-
folgen. Durch eine Verwendung des Ubertragungsmittels
kann eine robuste Informations- und/oder Signaltbertra-
gung gestaltet werden.

[0016] Eine bevorzugte Weiterbildung besteht darin,
dass zumindest eine Bezugseinheit angeordnet ist, die
dazu vorgesehen ist, ein Bezugssignal fur die Erfas-
sungseinheit zu bilden. Unter einer "Bezugseinheit" soll
hier insbesondere eine Einheit verstanden werden, die
einen Bezugspunkt, wie eine Linie, einen Code und/oder
insbesondere einen Endpunkt einer Soll-Schnittlinie,
darstellt. Ein "Bezugssignal" definiert hierbei zum einen
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die Bezugseinheit selbst und/oder zum anderen ein von
der Bezugseinheit gebildetes Signal. Die Bezugseinheit
kann, ebenso wie die Handwerkzeugmaschine selbst,
Einheiten zum Senden und/oder zum Empfangen und/
oder zum Verarbeiten von Signalen aufweisen. Ferner
kann die Bezugseinheit eine Oberflache aufweisen, die
dazu vorgesehen ist, Licht zurlickzuwerfen bzw. zu re-
flektieren. Diese Oberflache ist bevorzugt durch einen
Reflektor gebildet. Die Bezugseinheit dient der Hand-
werkzeugmaschine als Referenzmarke, wodurch vorteil-
hafterweise ein klares Bezugssystem geschaffen wer-
den kann.

[0017] Ineinerweiteren Ausgestaltung weist die Hand-
werkzeugmaschine eine Detektoreinheit auf, die dazu
vorgeseheniist, eine auf ein zu bearbeitendes Werkstlick
aufgebrachte Markierung zu detektieren. Unter einer
"Detektoreinheit” soll eine Einheit, wie eine Kamera, ein
Kontrastsensor, ein Wirbelstromsensor und/oder eine
andere, dem Fachmann als zweckdienlich erscheinen-
de, Sensoreinheit, verstanden werden, die zu einer op-
tischen Erfassung einer auf das Werkstlick aufgebrach-
ten Markierungin der Form eines Bleistiftstrichs und/oder
einer Einkerbung und/oder einer weiteren Profilierung,
dient. Die Detektoreinheit setzt sich bevorzugt aus meh-
reren Sensoren zusammen, die in einer Erstreckung der
Handwerkzeugmaschine in ihrer Breite nebeneinander,
bevorzugt in einem Kreisbogen, angeordnet sind. Jeder
der Sensoren weist einen Sensorbereich auf, der in Rich-
tung der Markierung sensitiv ist und der sich von den
Sensorbereichen der anderen Sensoren unterscheidet.
Somit erfasst jeder Sensor einen Teilbereich eines De-
tektionsbereichs in dem die Markierung bzw. die Soll-
Schnittlinie verlauft. Die von der Detektoreinheit erfas-
sten Informationen kdnnen von einer Auswerteeinheit,
die mit der Recheneinheit des Steuermittels, das mit der
Verstelleinheit in Kontakt steht, identisch sein kann, aus-
gewertetwerden. Je nachdemwelcher der Sensoren das
Signal empfangen hat, wird eine Winkelabweichung be-
stimmt und/oder berechnet und von der Recheneinheit
an das Steuermittel und die Verstelleinheit zum Ausrich-
ten der Rotationskérper weitergeleitet. Durch ein Vorse-
hen der Detektoreinheit kann konstruktiv einfach eine
Soll-Schnittlinie verfolgt werden.

[0018] Des Weiteren kann es vorteilhaft sein, wenn die
Handwerkzeugmaschine eine Projektionsvorrichtung
aufweist, die dazu vorgesehen ist, eine Markierung auf
ein Werkstlick zu projizieren. In diesem Zusammenhang
sollunter einer "Projektionsvorrichtung" insbesondere ei-
ne Vorrichtung, beispielsweise in der Form eines Lasers,
verstanden werden, die bevorzugt mittels Lichtstrahlung
eine Markierung, wie eine Linienflihrung, auf dem Werk-
stlick darstellt und somit die gewtinschte Soll-Schnittline
zeigt. Durch die Verwendung der Projektionseinheit kann
ein Bediener der Handwerkzeugmaschine konstruktiv
einfach und bedienerfreundlich einen Schnittverlauf ein-
sehen und Uberprifen.

[0019] Zudem wird vorgeschlagen, dass die Hand-
werkzeugmaschine eine Stelleinheit aufweist, die dazu
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vorgesehen ist, zu einem Einstellen des Werkzeugs zu-
mindest einen Einstellparameter von einer Steuereinheit
zu beziehen. Unter einer "Stelleinheit" soll in diesem Zu-
sammenhang insbesondere eine Einheit verstanden
werden, die einen mechanischen Ubersetzungsmecha-
nismus und/oder einen elektromagnetischen Servome-
chanismus aufweist und mittels der eine Ausrichtung des
Werkzeugs analog zu der Ausrichtung der Rotationskor-
per eingestellt werden kann. Ferner kann die Stelleinheit
eine Recheneinheit aufweisen, die mit einer Steuerein-
heit, die identisch zum Steuermittel sein kann, in Kontakt
stehtund vondieser die Einstellparameter bezieht. Durch
die erfindungsgemale Ausgestaltung der Stelleinheit
kann ein spannungsfreies Bearbeiten des Werkstiicks
erreicht werden.

Zeichnung

[0020] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Zeichnungsbeschreibung. In der Zeichnung sind
Ausflihrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Die
Zeichnung, die Beschreibung und die Anspriiche enthal-
ten zahlreiche Merkmale in Kombination. Der Fachmann
wird die Merkmale zweckmafigerweise auch einzeln be-
trachten und zu sinnvollen weiteren Kombinationen zu-
sammenfassen.

[0021] Es zeigen:

Fig. 1 eine Handwerkzeugmaschine mit einer erfin-
dungsgemalen Seitenflih- rungseinheit in ei-
ner schematischen Darstellung von der Seite,
die Handwerkzeugmaschine der Figur 1 in ei-
ner Sicht von unten,

die Handwerkzeugmaschine der Figur 1 und
ein zu bearbeitendes Werk- stiick in einer Sicht
von oben,

eine Handwerkzeugmaschine mit einer alterna-
tiven Seitenflihrungseinheit in einer schemati-
schen Darstellung von der Seite,

die Handwerkzeugmaschine der Figur 4 in ei-
ner Sicht von unten,

eine Handwerkzeugmaschine mit einer Seiten-
fiihrungseinheit und einem alternativen Uber-
tragungsmittel in einer schematischen Darstel-
lung von der Seite,

eine Handwerkzeugmaschine mit einer Seiten-
fiihrungseinheit und mit einer Detektoreinheit
in einer schematischen Darstellung von der
Seite und

die Handwerkzeugmaschine der Figur 7 in ei-
ner Sicht von unten.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0022] In Figur 1 ist eine von einer Stichsége ausge-
bildete Handwerkzeugmaschine 10a in einer Seitenan-
sichtdargestellt. Die Stichsdge umfasst ein Gehause 70a
und einen im Gehause 70a integrierten Handgriff 72a. In
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einem vom Handgriff 72a abgewandten Bereich 74a ist
eine Werkzeugaufnahme 76a angeordnet, die ein ge-
fuhrtes, zu einer Zerspanung eines Werkstulicks 12a vor-
gesehenes Werkzeug 14a in der Form eines Sageblatts
tragt. Ferner ist an die Handwerkzeugmaschine 10a im
Bereich 74a eine Lagereinheit 16a angeordnet, die ein-
stlickig mit einer Seitenfiihrungseinheit 18a ausgebildet
ist. Die Lagereinheit 16a bzw. die Seitenfiihrungseinheit
18a weist drei Rotationskorper 20a auf, die jeweils von
einem Walzkorper 22a, der eine Rolle 24a darstellt, ge-
bildet sind. Ferner ist im Bereich 74a eine Grundplatte
38aan der Handwerkzeugmaschine 10a angeordnet, die
im Falle eines Aufbringens einer Anpresskraft durch ei-
nen Bediener in einer vertikalen Richtung 78a, die in eine
Richtung des Werkstuicks 12a weist, die Handwerkzeug-
maschine 10a auf dem Werkstiick 12a lagert und mit
einer Oberflache eine Gleitflache 80a fiir die Handwerk-
zeugmaschine 10a auf einer Oberflache 82a des Werk-
stlicks 12a bildet. An der Grundplatte 38a sind drei Ro-
tationskorper 20a an zwei unterschiedlichen Positionen
40a, 42a der Grundplatte 38a angeordnet, wobei die Po-
sitionen 40a, 42a, in einer Langserstreckungsrichtung
86a der Grundplatte 38a gesehen, beabstandet zuein-
ander angeordnet sind. Wie in Figur 2 gezeigt ist, weist
die Grundplatte 38a hierfiir Ausnehmungen 84a auf, aus
denen die Rotationskdrper 20a in vertikaler Richtung 78a
in Richtung des Werkstlicks 12a tber die Gleitflache 80a
der Grundplatte 38ain einem Zustand, in dem die Grund-
platte 38a mit einem Abstand zum Werkstlick 12a ange-
ordnet ist, heraustreten. An der Position 40a, die sich in
einem in einer Langserstreckungsrichtung 86a gesehen
hinteren Bereich 88a der Werkzeugmaschine 10a befin-
det, sind zwei Rotationskorper 20a so nebeneinander
angeordnet, so dass ihre Drehachsen 32a auf einer Ge-
raden 90a liegen. Dahingegen befindet sich an der Po-
sition 42a, die in einem in der Langserstreckungsrichtung
86a gesehen vorderen Bereich 92a der Werkzeugma-
schine 10a angeordnetist, ein auf einer Symmetrieachse
92a mittig angeordneter Rotationskérper 20a. Ferner
weist die Grundplatte 38a im Bereich der Werkzeugauf-
nahme 76a eine Ausnehmung 94a auf, durch die das
Werkzeug 14a durchtritt.

[0023] Die Rotationskérper 20a sind Bestandteile ei-
ner in der Handwerkzeugmaschine 10a angeordneten
Stellvorrichtung 96a, die zudem eine Schwenkeinheit
28a, eine Arretiereinheit 34a, eine Federeinheit 36a, eine
Verstelleinheit 44a und ein Bedienelement 48a umfasst.
Die Schwenkeinheit 28a ist einstlickig mit der Verstell-
einheit 44a ausgebildet und ist dazu vorgesehen den Ro-
tationskérper 20a um eine Schwenkachse 30a neben
seiner Drehachse 32a zu bewegen. Die Verstelleinheit
44a ist dazu vorgesehen, eine Vorzugsrichtung 46a der
Rotationskérper 20a einzustellen und wird von dem Be-
dienelement 48a bedient. Des Weiteren weist die Ver-
stelleinrichtung 44a zur Einstellung der Rotationskdérper
20a einen hier nicht ndher beschriebenen Aktor auf. Die
Vorzugsrichtung 46a erstreckt sich im Wesentlichen
senkrecht zu einer Ebene, die durch die Schwenkachse
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30a und die Drehachse 32a aufgespannt wird. Ferner
hatdie Verstelleinheit 44a einen mechanischen Uberset-
zungsmechanismus in der Form eines Getriebes, das
die hinteren Rotationskdrper 20a mit dem vorderen Ro-
tationskorper 20a Uber ein Gestange 98a verbindet. Das
Bedienelement 48a ist durch einen Hebel gebildet, der
durch einen Bediener in einem Schwenkbereich 100a
um einen gewlinschten Stellwinkel 102a in einem 1:1
Umsetzungsverhaltnis verstelltwerden kann (siehe Figur
3). Es waére jedoch auch jedes andere, dem Fachmann
als sinnvoll erscheinende, Umsetzungsverhaltnis denk-
bar. Hierbei stellt der Stellwinkel 102a den Winkel dar,
um den die Rotationskdrper 20a um ihrer Schwenkachse
30arelativ zu der Symmetrieachse 94a geschwenkt wer-
den missen, umin einem nachfolgenden Schnittprozess
eine gewlinschte Soll-Schnittlinie 104a erreichen bzw.
schneiden zu kénnen. Eine Schwenkbewegung des Be-
dienelements 48a wird Uber die Schwenkeinheit 28a
bzw. die Verstelleinheit 44a an die Rotationskdrper 20a
weitergegeben, wodurch diese ebenfalls um den Stell-
winkel 102a verstellt werden.

[0024] Ferner wird mit dem Bedienelement 48a die Ar-
retiereinheit 34a, die dazu vorgesehen ist, die Rotations-
korper 20a zu arretieren, bedient. Mittels einer Kippbe-
wegung um eine Drehachse 106a des Bedienelements
48a arretiert ein hier nicht ndher dargestelltes Feststell-
element die Rotationskérper 20a, so dass eine Schwenk-
bewegung um die Schwenkachse 30a unterbunden wird.
Zudem ist jedem Rotationskorper 20a ein Federelement
108a einer Federeinheit 36a, die dazu vorgesehen ist,
die Rotationskérper 20a federnd zu lagern, zugeordnet.
[0025] Will der Bediener nun einen Schnittprozess
ausflhren, stellt er Gber das Bedienelement 48a den ge-
wiinschten Stellwinkel 102a ein. Damit schwenkt er die
Rotationskérper 20a ebenso um den Stellwinkel 102a
und die Handwerkzeugmaschine 10a kann durch einen
Bediener leicht in Richtung der Soll-Schnittlinie 104a ge-
fuhrt werden. Es kénnen gerade Schnitte gesagt werden.
Auch gezackte Schnitte kdnnen so gesagt werden, da
beispielsweise an einem Wendepunkt des Schnitts vor
einem Beginn des Schnittprozesses Locher in das Werk-
stlick 12a eingebrachtwerden kénnen, auf deren Schnitt-
héhe der Stellwinkel 102a neu eingestellt werden kann
und das Werkzeug 14a bzw. das Sageblatt indirekt Gber
die Ausrichtung der Rotationskorper 20a belastungsarm
geschwenkt werden kann.

[0026] Firdas Schneiden eines kurvigen Schnitts wer-
den die vorderen und hintern Rotationskérper 20a ent-
koppelt. Hierbei sind je hinterem Rotationskérper 20a al-
ternative, hier gestrichelt gezeichnete Einheiten, wie eine
Schwenkeinheit 28a’, eine Arretiereinheit 34a’, eine Ver-
stelleinheit 44a’ und Elemente wie ein Bedienelement
48a’ vorgesehen. Ferner entfallt das Gestange 98a.
Durch die Anordnung dieser zuséatzlichen Einheiten und
Elemente kdnnen der vordere und die hinteren Rotati-
onskérper 20a unabhdngig voneinander geschwenkt
und arretiert werden.

[0027] In den Figuren 4 bis 8 sind alternative Ausfiih-
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rungsbeispiele der Schutzvorrichtung 10a dargestellt. Im
Wesentlichen sind gleich bleibende Bauteile, Merkmale
und Funktionen grundsatzlich mit den gleichen Bezugs-
zeichen beziffert. Zur Unterscheidung der Ausfiihrungs-
beispiele sind jedoch den Bezugszeichen der Ausfiih-
rungsbeispiele die Buchstaben a und d hinzugefiigt. Die
nachfolgende Beschreibung beschrankt sich im Wesent-
lichen auf die Unterschiede zu dem Ausflihrungsbeispiel
in den Figuren 1 bis 3, wobei bezliglich gleich bleibender
Bauteile, Merkmale und Funktionen auf die Beschrei-
bung des Ausfiihrungsbeispiels in den Figuren 1 bis 3
verwiesen werden kann.

[0028] In der Figur 4 ist eine alternative Handwerk-
zeugmaschine 10b in einer Seitenansicht gezeigt. Die
als Stichsage ausgefiihrte Handwerkzeugmaschine 10b
umfasst ein Gehause 70b mit einem Handgriff 72b, wobei
in einem vom Handgriff 72b abgewandten Bereich 74b
eine Werkzeugaufnahme 76b angeordnet ist, die ein ge-
fuhrtes, zu einer Zerspanung eines Werkstuicks 12b vor-
gesehenes Werkzeug 14b in der Form eines Sageblatts
tragt. Ferner ist an die Handwerkzeugmaschine 10b im
Bereich 74b einer Lagereinheit 16b angeordnet, die ein-
stiickig mit einer Seitenflihrungseinheit 18b ausgebildet
ist. Die Lagereinheit 16b bzw. die Seitenfiihrungseinheit
18b weist drei Rotationskdrper 20b auf, die jeweils von
einem Walzkorper 22b, der ein Rad 26b darstellt, gebildet
sind.

[0029] Die Rotationskdrper 20b sind Bestandteile ei-
ner in der Handwerkzeugmaschine 10b angeordneten
Stellvorrichtung 96b, die zudem eine Schwenkeinheit
28b, eine Arretiereinheit 34b, eine Federeinheit 36b, eine
Verstelleinheit 44b, ein Steuermittel 52b und eine Erfas-
sungseinheit 54b umfasst. Das Steuermittel 52b steht
Uber einen hier nicht im Detail gezeigten Mechanismus
mit der Verstelleinheit 44b in Kontakt und ist dazu vor-
gesehen, eine Ausrichtung eines Rotationskdrpers 20b
mittels der Verstelleinheit 44b automatisch einzustellen.
Die Erfassungseinheit 54b ist dazu vorgesehen, einen
Einstellparameter zu erfassen. Das Steuermittel 52b und
die Erfassungseinheit 54b sind einstlickig und in der
Form eines mechanischen Stellglieds 110b bzw. einer
Feder ausgefuhrt. Das mechanische Stellglied 110b ist
so gelagert, dass es in einem Schwenkbereich 100b ge-
schwenkt werden kann. An das Stellglied 52b bzw. an
die Erfassungseinheit 54b bzw. an das Stellglied 110b
ist ein Aufhdngungselement 112b angeordnet, das das
Steuermittel 52b bzw. die Erfassungseinheit 54b mit ei-
nem Ubertragungsmittel 56b, das dazu vorgesehen ist,
einen Einstellparameter auf das Steuermittel 52b bzw.
die Erfassungseinheit 54b zu Gbertragen, verbindet. Das
Ubertragungsmittel 56b stellt ein mechanisches Ubertra-
gungsmittel in der Form einer unter mechanischer Span-
nung stehenden Zugschnur 114b dar und verbindet das
Steuermittel 52b bzw. die Erfassungseinheit 54b bzw.
die Handwerkzeugmaschine 10b mit einer Bezugsein-
heit 58b, die dazu vorgesehen ist, zumindest ein Bezugs-
signal fir die Erfassungseinheit 54b bzw. das Steuermit-
tel 52b zu bilden. Die Bezugseinheit 58b stellt einen An-
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kerpunkt dar, ist von einem manuell plazierbaren Ele-
ment wie einem Klemmelement in der Form einer
Schraubzwinge gebildet und markiert einen Endpunkt
116b einer Soll-Schnittlinie 104b. Die Handwerkzeugma-
schine 10b und die Bezugseinheit 58b bilden ein System.
[0030] Will der Bediener nun einen Schnittprozess
ausfiihren, markiert er auf dem Werkstlck 12b mittels
der Bezugseinheit 58b den Endpunkt 116b der Soll-
Schnittlinie 104b. Das Stellglied 110b bzw. die Erfas-
sungseinheit 54b ermittelt nun Uber seine bzw. ihre ei-
gene Auslenkung die Ausrichtung der Zugschnur 114b
und somit einen Stellwinkel 102b d.h. eine Abweichung
von einer im Moment eingestellten Schnittrichtung bzw.
die momentane Ausrichtung der Rotationskdrper 20b
von dem Verlauf der Zugschnur 114b bzw. der Soll-
Schnittlinie 104b. Der so ermittelte Stellwinkel 102b wird
von der Erfassungseinheit 54b bzw. dem Steuermittel
52b uber den hier nicht naher beschriebenen Mechanis-
mus und die Schwenkeinheit 28b bzw. die Verstelleinheit
44b an die Rotationskérper 20b weitergegeben, wodurch
diese ebenfalls um den Stellwinkel 102b verstellt werden.
Zum Feststellen des eingestellten Stellwinkels 102b
kann die Arretiereinheit 34b mittels eines Knopfs 118b
vom Bediener aktiviert werden. Durch den beschriebe-
nen Mechanismus kann die Handwerkzeugmaschine
10b durch einen Bediener leicht in Richtung der Soll-
Schnittlinie 104b geflihrt werden, wodurch ein gerader
Schnitt gesagt werden kann.

[0031] In der Figur 6 ist eine alternative Handwerk-
zeugmaschine 10c in einer Seitenansicht gezeigt. Die
als Stichsage ausgefiihrte Handwerkzeugmaschine 10c
umfasst ein Gehduse 70c mit einem Handgriff 72c. In
einem vom Handgriff 72c abgewandten Bereich 74c ist
eine Werkzeugaufnahme 76¢ angeordnet, die ein ge-
flihrtes, zu einer Zerspanung eines Werkstiicks 12c vor-
gesehenes Werkzeug 14c in der Form eines Sageblatts
tragt. Ferner ist an die Handwerkzeugmaschine 10c im
Bereich 74c eine Lagereinheit 16c angeordnet, die ein-
stiickig mit einer Seitenfiihrungseinheit 18c ausgebildet
ist. Die Lagereinheit 16¢c bzw. die Seitenflihrungseinheit
18c weist drei Rotationskorper 20c auf, die jeweils von
einem Walzkorper 22c¢, der ein Rad 26¢ darstellt, gebildet
sind.

[0032] Die Handwerkzeugmaschine 10c weist eine
Stellvorrichtung 96¢ auf, die neben den in den vorherge-
henden Ausflihrungsbeispielen beschriebenen Einhei-
ten (28c, 34c, 36¢, 44c) ein alternatives Steuermittel 52c,
eine alternative Erfassungseinheit 54c und eine Sende-
einheit 120c hat. Die Sendeeinheit 120c ist dazu vorge-
sehen, ein Signal, das von einer Bezugseinheit 58c auf-
genommen und/oder ausgewertet werden kann, auszu-
senden und ist von einer Lichtquelle, die Lichtstrahlen
aussendet, gebildet. Zumindest einer der ausgesende-
ten Lichtstrahlen trifft auf die Bezugseinheit 58¢, die ei-
nen Reflektor 122¢ aufweist, der den Lichtstrahl reflek-
tiert. Der reflektierte Lichtstrahl 124c bildet ein optisches
Ubertragungsmittel 56¢, das eine Positionsinformation
der Bezugseinheit 58c von dieser auf die Erfassungsein-
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heit 54c Ubertragt. Die Erfassungseinheit 54c ist dazu
vorgesehen, einen Einstellparameter zu erfassen und an
ein Steuermittel 52c weiterzuleiten und ist von einem
Sensor 126¢ gebildet. Der Sensor 126¢ ist in Richtung
der Bezugseinheit 58c ausgerichtet und deckt einen Sen-
sorbereich 128c ab, in dem die Bezugseinheit 58c ange-
ordnet werden kann und der einen hier nicht gezeigten
Messbereich aufweist, der analog zu dem in Figur 5 dar-
gestellten Schwenkbereich 100b verlauft. Der Sensor
126¢ leitet das ermittelte Signal an das Steuermittel 52c,
das als eine Recheneinheit 130c ausgebildet ist, weiter.
Das Steuermittel 52c steht mit der Verstelleinheit 44c
bzw. der Schwenkeinheit 28c in Kontakt, die die Rotati-
onskdrper 20c verstellt. Hierbei kann das Verstellen der
hinteren Rotationskdper 20c Uber ein Gestange 98¢ er-
folgen und/oder per Funksignal an die hier nicht gezeigte
Verstelleinheit bzw. Schwenkeinheit der hinteren Rota-
tionskorper 20c vermittelt werden.

[0033] Will der Bediener nun einen Schnittprozess
ausfuihren, markiert er auf dem Werkstiick 12c mittels
der Bezugseinheit 58c den Endpunkt 116¢ einer Soll-
Schnittlinie 104c. Die Sendeeinheit 120c sendet Licht-
strahlen aus, von denen zumindest einer auf den Reflek-
tor 122c der Bezugseinheit 58c trifft. Der Reflektor 122c
reflektiert den Lichtstrahl und leitet diesen wiederum als
gerichteter Lichtstrahl 124c bzw. als Ubertragungsmittel
56¢ an den Sensor 126¢ der Erfassungseinheit 54c wei-
ter. Die Recheneinheit 130c des Steuermittels 52¢ ermit-
telt nun einen hier nicht gezeigten Stellwinkel, der analog
zu dem Stellwinkel 102b der Figur 5 ist, und damit eine
Abweichung von einer momentan eingestellten Schnitt-
richtung zu einem Verlauf des gerichteten Lichtstrahls
124c bzw. der Soll-Schnittlinie 104c. Der so ermittelte
Stellwinkel wird von der Erfassungseinheit 54c bzw. dem
Steuermittel 52c tber die Verstelleinheit 44c an die Ro-
tationskérper 20c weitergegeben, wodurch diese eben-
falls um den Stellwinkel verstellt werden. Durch den be-
schriebenen Mechanismus kann die Handwerkzeugma-
schine 10c durch einen Bediener leicht in Richtung der
Soll-Schnittlinie 104c¢ geflihrt werden, wodurch ein gera-
der Schnitt gesagt werden kann. Diese Fihrung wird
durch eine Anordnung einer Projektionsvorrichtung 64c,
in der Form eines Lasers, die dazu vorgesehen ist, eine
Markierung 66¢ auf das Werkstilick 12c zu projizieren,
erleichtert. Die Markierung 66c¢c entspricht der Soll-
Schnittlinie 104c und signalisiert einem Bediener die
Schnittlinie, die mit dem an den Rotationskérpern 20c
eingestellten Stellwinkel gesagt werden wird.

[0034] Ferner weist die Handwerkzeugmaschine 10c
eine Stelleinheit 68c auf, die dazu vorgesehen ist, zu
einem Einstellen eines Werkzeugs 14c einen Einstellpa-
rameter von einer Steuereinheit 150c zu beziehen. Die
Stelleinheit 68c ist an der Werkzeugaufnahme 76¢ an-
geordnet und empfangt von der Steuereinheit 150c, die
einstilickig mit dem Steuermittel 52c ausgebildet ist, Ver-
stellinformationen um das Werkzeug 14c um einen Ein-
stellwinkel, der abhangig von dem Stellwinkel der Rota-
tionskoérper 20c ist, einzustellen.
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[0035] In der Figur 7 ist eine alternative Handwerk-
zeugmaschine 10d in einer Seitenansicht gezeigt. Die
als Stichsage ausgefihrte Handwerkzeugmaschine 10d
umfasst ein Gehause 70d mit einem Handgriff 72d, wobei
in einem vom Handgriff 72d abgewandten Bereich 74d
eine Werkzeugaufnahme 76d angeordnet ist, die ein ge-
fuhrtes, zu einer Zerspanung eines Werkstlicks 12d vor-
gesehenes Werkzeug 14d in der Form eines Ségeblatts
tragt. Ferner ist an die Handwerkzeugmaschine 10d im
Bereich 74d eine Lagereinheit 16d angeordnet, die ein-
stiickig mit einer Seitenflihrungseinheit 18d ausgebildet
ist. Die Lagereinheit 16d bzw. die Seitenfiihrungseinheit
18d weist drei Rotationskorper 20d auf, die jeweils von
einem Walzkdrper 22d, der ein Rad 26d darstellt, gebildet
sind.

[0036] Die Handwerkzeugmaschine 10d bzw. eine
Stellvorrichtung 96d weist zu den in den vorhergehenden
Ausfliihrungsbeispielen beschriebenen Einheiten (28d,
34d, 36d, 44d) eine Eingabeeinheit 50d, die dazu vorge-
sehen ist, einen Einstellparameter an die Verstelleinheit
44d bzw. die Schwenkeinheit 28d weiterzuleiten, und ei-
ne Erfassungseinheit 54d in der Form einer Bewegungs-
sensorikeinheit 132d auf, die dazu vorgesehen ist, eine
Bewegung der Handwerkzeugmaschine 10d zu sensie-
ren.

[0037] Will ein Bediener nun einen Schnittprozess
ausflhren, stellt er Uber die Eingabeeinheit 50d, die in
der Form eines Drehschalters ausgebildet ist, eine ge-
wunschte Ausrichtung der Handwerkzeugmaschine 10d
bzw. der Rotationskdrper 20d ein oder er definiert durch
Betéatigen eines Knopfs 134d die momentan eingestellte
Ausrichtung der Handwerkzeugmaschine 10d bzw. der
Rotationskdrper 20d als gewtinschte Ausrichtung. Beim
Ausfiihren des Schnitts nimmt nun die Bewegungssen-
sorikeinheit 132d, die Rotationskdrper, die einstiickig mit
den Rotationskorpern 20d ausgebildet sind und eine Re-
cheneinheit, die einstlickig mit dem Steuermittel 52d aus-
gefiihrt ist, aufweist, eine Bewegung auf und ermittelt
eine aktuell abgefahrene Bewegungsrichtung, die mit ei-
ner Langserstreckungsrichtung 86d lGbereinstimmt. Die
Bewegungssensorikeinheit 132d kénnte auch Rotations-
koper sein, die unabhéngig von den Rotationskdrpern
20d ausgefuhrt sind, und/oder einen optischen Sensor
und/oder eine anderer dem Fachmann als zweckdienlich
erscheinende Sensorik aufweisen. Ermittelt nun die Be-
wegungssensorikeinheit 132d eine Abweichung der Be-
wegungsrichtung von einer gewlinschten Soll-Schnittli-
nie 104d, justiert das Steuermittel 52d Gber die Verstell-
einheit 44d bzw. die Schwenkeinheit 28d die Rotations-
kérper 20d nach. Durch den beschriebenen Mechanis-
mus kann die Handwerkzeugmaschine 10d durch einen
Bediener leicht in Richtung der Soll-Schnittlinie 104d ge-
fuhrtwerden, wodurch ein gerader Schnittgesagt werden
kann.

[0038] Wird die Eingabeeinheit 50d nicht eingestellt
oder der Knopf 134d nicht betétigt, ist zum Einstellen der
Rotationskdérper 20d an der Handwerkzeugmaschine
10d ferner eine Detektoreinheit 60d angeordnet, die dazu
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vorgeseheniist, eine auf ein zu bearbeitendes Werkstlick
12d aufgebrachte Markierung 62d zu detektieren. Die
Markierung 62d stellt zugleich eine Bezugseinheit 58d
dar. Die Detektoreinheit 60d weist mehrere Sensoren
136d auf, die im Bereich 138d zwischen dem vorderen
Rotationskérper 20d und einem in einer Langserstrek-
kungsrichtung 86d gesehen vorderen Rand 140d der
Handwerkzeugmaschine 10d in einem Teilkreis 142d in
jeweils einem gleichmaRigen Abstand 144d zueinander
angeordnet sind. Die Anordnung der Sensoren 136d wa-
re auch in einem unregelmaRigen Abstand 144d zuein-
ander denkbar. Ferner bilden die Sensoren 136d eine
symmetrisch um die Symmetrieachse 92d der Hand-
werkzeugmaschine 10d verteilte Anordnung (siehe Figur
8). Der Teilkreis 142d stellt einen Erfassungsbereich
146d dar, in dem jeder Sensor 136d einen Sensorbereich
148d hat, der einen Winkelbereich aufweist, der sich von
den Sensorbereichen 148d der anderen Sensoren 136d
unterscheidet. Somit erfasst jeder Sensor 136d einen
einzelnen Teilbereich des Erfassungsbereichs 146d und
der gesamte Erfassungsbereich 146d setzt sich aus ei-
ner Summe der Sensorbereiche 148d zusammen. Es
ware jedoch auch mdglich, dass sich die Sensorbereiche
148d zweier direkt benachbarter Sensoren 136d in ihren
Flanken Uberschneiden. Die Detektoreinheit 60d Uber-
mittelt mittels eines Ubertragungsmittels 56d in der Form
eines Funksignals, je nachdem welcher der Sensoren
136d der Detektoreinheit 60d die Markierung 62d detek-
tiert, ein Positionssignal der Markierung 62d an die Re-
cheneinheit 130d. Das Steuermittel 52d veranlasst nun
unter Berucksichtigung der durch die Bewegungssenso-
rikeinheit 132d erfassten Position der Handwerkzeugma-
schine 10d die Verstelleinheit 44d bzw. die Schwenkein-
heit 28d die Rotationskdrper 20d einzustellen, so dass
eine Soll-Schnittlinie 104d mit der Markierung 62d tber-
einstimmt, wodurch ein gerader und ein gekrimmter
Schnitt gesagt werden kann. Hierbei kann das Verstellen
der hinteren Rotationskdrper 20d tiber ein Gestéange 98d
erfolgen und/oder per Funksignal an die hier nicht ge-
zeigte Verstelleinheit bzw. Schwenkeinheit der hinteren
Rotationskdérper 20d vermittelt werden.

Patentanspriiche

1. Handwerkzeugmaschine, insbesondere fir ein ge-
fuhrtes, zu einer Zerspanung eines Werkstlicks
(12a-d) vorgesehenes Werkzeug (14a-d), mit einer
Lagereinheit (16a-d), die zu einer Lagerung und zu
einer Abstitzung der Handwerkzeugmaschine vor-
gesehen ist, und mit einer Seitenfiihrungseinheit
(18a-d), wobei die Lagereinheit (16a-d) zumindest
teilweise einstlckig mit der Seitenfihrungseinheit
(18a-d) ausgebildet ist und wobei die Seitenfiih-
rungseinheit (18a-d) und die Lagereinheit (16a-d)
zumindest einen Rotationskorper (20a-d) aufwei-
sen, gekennzeichnet durch eine Verstelleinheit
(44a-d), die dazu vorgesehen ist, eine Vorzugsrich-
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10.

tung (46a-d) des zumindest einen Rotationskérpers
(20a-d) einzustellen.

Handwerkzeugmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Rotationskérper
(20a-d) von einem Walzkorper (22a-d) gebildet ist.

Handwerkzeugmaschine zumindest nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotations-
korper (20a-d) eine Rolle (24a) und/oder ein Rad
(26b-d) darstellt.

Handwerkzeugmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, gekennzeichnet durch eine
Schwenkeinheit (28a-d), die dazu vorgesehen ist,
zumindest einen Rotationskorper (20a-d) um eine
Schwenkachse (30a-d) neben seiner Drehachse
(32a-d) zu bewegen.

Handwerkzeugmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, gekennzeichnet durch eine
Arretiereinheit (34a-d), die dazu vorgesehen ist, zu-
mindest einen Rotationskérper (20a-d) zu arretieren.

Handwerkzeugmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
Federeinheit (36a-d), die dazu vorgesehen ist, zu-
mindest einen Rotationskoérper (20a-d) federnd zu
lagern.

Handwerkzeligmaschine zumindest nach Anspruch
1, gekennzeichnet durch zumindest eine Grund-
platte (38a-d), an der zumindest zwei Rotationskor-
per (20a-d) an zumindest zwei unterschiedlichen Po-
sitionen (40a, 40b, 40c, 40d; 42a, 42b, 42c, 42d)
beabstandet zueinander in einer Langserstrek-
kungsrichtung (86 a-d) der Grundplatte (38a-d) an-
geordnet sind.

Handwerkzeugmaschine zumindest nach Anspruch
1, gekennzeichnet durch zumindest ein Bedie-
nelement (48a), das dazu vorgesehenist, zumindest
die Verstelleinheit (44a) einzustellen.

Handwerkzeugmaschine zumindest nach Anspruch
1, gekennzeichnet durch eine Eingabeeinheit
(50d), mittels der ein Einstellparameter eingebbar ist
und die dazu vorgesehen ist, zumindest einen Ein-
stellparameter an zumindest die Verstelleinheit
(44d) weiterzuleiten.

Handwerkzeugmaschine zumindest nach Anspruch
1, gekennzeichnet durch zumindest ein mit zumin-
destder Verstelleinheit (44b-d) in Kontakt stehendes
Steuermittel (52b-d), das dazu vorgesehen ist, zu-
mindest eine Ausrichtung zumindest eines Rotati-
onskorpers (20b-d) mittels der Verstelleinheit (44b-
d) automatisch einzustellen.
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Handwerkzeugmaschine zumindest nach Anspruch
10, gekennzeichnet durch eine Erfassungseinheit
(54b-d), die dazu vorgesehen ist, zumindest einen
Einstellparameter zu erfassen und/oder an das
Steuermittel (52b-d) weiterzuleiten.

Handwerkzeugmaschine zumindest nach Anspruch
10, gekennzeichnet durch zumindest ein Ubertra-
gungsmittel (56b-d), das dazu vorgesehen ist, zu-
mindest einen Einstellparameter auf zumindest das
steuermittel (52b-d) zu Ubertragen.

Handwerkzeugmaschine zumindest nach Anspruch
11, gekennzeichnet durch eine Bezugseinheit
(58b-d), die dazu vorgesehen ist, zumindest ein Be-
zugssignal fiir die Erfassungseinheit (54b-d) zu bil-
den.

Claims

Portable power tool, especially for a guided tool (14a-
d) provided for machining a workpiece (12a-d), com-
prising a support unit (16a-d) which is provided for
mounting and for supporting the portable power tool,
and comprising a lateral guide unit (18a-d), wherein
the support unit (16a-d) is designed at least partly in
one piece with the lateral guide unit (18a-d), and
wherein the lateral guide unit (18a-d) and the support
unit (16a-d) have at least one rotary body (20a-d),
characterized by an adjusting unit (44a-d) which is
provided for setting a preferred direction (46a-d) of
the at least one rotary body (20a-d).

Portable power tool according to Claim 1, charac-
terized in that the rotary body (20a-d) is formed by
a rolling element (22a-d).

Portable power tool at least according to Claim 1,
characterized in that the rotary body (20a-d) con-
stitutes a roller (24a) and/or a wheel (26b-d).

Portable power tool according to one of the preced-
ing claims, characterized by a pivoting unit (28a-d)
which is provided for moving at least one rotary body
(20a-d) about a pivot axis (30a-d) in addition to the
rotation axis (32a-d) thereof.

Portable power tool according to one of the preced-
ing claims, characterized by a locking unit (34a-d)
which is provided for locking at least one rotary body
(20a-d).

Portable power tool according to one of the preced-
ing claims, characterized by a spring unit (36a-d)
which is provided for elastically mounting at least
one rotary body (20a-d).
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Portable power tool at least according to Claim 1,
characterized by at least one base plate (38a-d),
on which at least two rotary bodies (20a-d) are ar-
ranged in at least two different positions (40a, 40b,
40c, 40d; 42a, 42b, 42c, 42d) at a distance apart in
a longitudinal extent direction (86a-d) of the base
plate (38a-d).

Portable power tool at least according to Claim 1,
characterized by at least one operating element
(48a) which is provided for setting at least one ad-
justing unit (44a).

Portable power tool at least according to Claim 1,
characterized by an input unit (50d), by means of
which a setting parameter can be input and which is
provided for transmitting at least one setting param-
eter to at least the adjusting unit (44d).

Portable power tool at least according to Claim 1,
characterized by at least one control means (52b-
d) which is in contact with at least the adjusting unit
(44b-d) and which is provided for automatically set-
ting at least one orientation of at least one rotary
body (20b-d) by means of the adjusting unit (44b-d).

Portable power tool at least according to Claim 10,
characterized by a detecting unit (54b-d) which is
provided for detecting at least one setting parameter
and/or for transmitting said setting parameter to the
control means (52b-d).

Portable power tool at least according to Claim 10,
characterized by at least one transmission means
(56b-d) which is provided for transmitting at least one
setting parameter to at least the control means (52b-
d).

Portable power tool at least according to Claim 11,
characterized by a reference unit (58b-d) which is
provided for forming at least one reference signal for
the detecting unit (54b-d).

Revendications

Machine-outil portative, en particulier pour un outil
(14a-d) prévu pour un travail par enlévement de co-
peaux sur une piéce (12a-d), comprenant une unité
de palier (16a-d), qui est prévue pour I'appui sur pa-
lieretle support de la machine-outil portative, et com-
prenant une unité de guidage latéral (18a-d), I'unité
de palier (16a-d) étant réalisée au moins en partie
d’'une seule piece avec l'unité de guidage latéral
(18a-d) et I'unité de guidage latéral (18a-d) et I'unité
de palier (16a-d) présentant au moins un corps rotatif
(20a-d), caractérisée par une unité de réglage
(44a-d), qui est prévue pour ajuster une direction
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préférentielle (46a-d) de I'au moins un corps rotatif
(20a-d).

Machine-outil portative selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le corps rotatif (20a-d) est for-
mé par un corps de roulement (22a-d).

Machine-outil portative selon au moins la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le corps rotatif (20a-
d) est constitué par un rouleau (24a) et/ou une roue
(26b-d).

Machine-outil portative selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par une
unité pivotante (28a-d) qui est prévue pour déplacer
au moins un corps rotatif (20a-d) autour d’'un axe de
pivotement (30a-d) a c6té de son axe de rotation
(32a-d).

Machine-outil portative selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par une
unité de blocage (34a-d), qui est prévue pour bloquer
au moins un corps rotatif (20a-d).

Machine-outil portative selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée par une
unité de ressort (36a-d), qui est prévue pour suppor-
ter sur ressort au moins un corps rotatif (20a-d).

Machine-outil portative selon au moins la revendica-
tion 1, caractérisée par au moins une plaque de
base (38a-d), sur laquelle sont disposés au moins
deux corps rotatifs (20a-d) en au moins deux posi-
tions différentes (40a, 40b, 40c, 40d ; 42a, 42b, 42c,
42d) espacées les unes des autres dans une direc-
tion d’étendue longitudinale (86a-d) de la plaque de
base (38a-d).

Machine-outil portative selon au moins la revendica-
tion 1, caractérisée par au moins un élément de
contréle (48a), qui est prévu pour ajuster au moins
'unité de réglage (44a).

Machine-outil portative selon au moins la revendica-
tion 1, caractérisée par une unité de saisie (50d),
au moyen de laquelle un parameétre d’ajustement
peut étre saisi, et qui est prévue pour transmettre au
moins un parameétre d’ajustement a au moins l'unité
de réglage (44d).

Machine-outil portative selon au moins la revendica-
tion 1, caractérisée par au moins un moyen de com-
mande (52b-d) en contact avec au moins l'unité de
réglage (44b-d), qui est prévu pour ajuster automa-
tiguement au moins une orientation d’au moins un
corps rotatif (20b-d) au moyen de 'unité de réglage
(44b-d).
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Machine-outil portative selon au moins la revendica-
tion 10, caractérisée par une unité de détection
(54b-d), qui est prévue pour détecter au moins un
paramétre d’ajustement et/ou pour le communiquer
au moyen de commande (52b-d).

Machine-outil portative selon au moins la revendica-
tion 10, caractérisée par au moins un moyen de
transmission (56b-d) qui est prévu pour transmettre
au moins un parameétre d’ajustement a au moins le
moyen de commande (52b-d).

Machine-outil portative selon au moins la revendica-
tion 11, caractérisée par une unité de référence
(58b-d) qui est prévue pour créer au moins un signal
de référence pour 'unité de détection (54b-d).
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