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EG-Konformitatserklarung

| Bk e 8
Maschinen-Nummer: 74 = 77~ 23

Die Maschine entspricht den folgenden Bestimmungen:
- EG-Richtlinie 89/392/EWG (Maschinenrichtlinie), zuletzt geandert durch die Richtlinie 93/68/EWG.
- EG-Richtlinie 73/23/EWG (Niederspannungsrichtlinie), zuletzt geandert durch die Richtlinie 93/68/EWG.

- EG-Richtlinie 89/336/EWG (EMV-Richtlinie), zuletzt geandert durch die Richtlinie 93/68/EWG.

Bei der Konstruktion und Bau der Maschine wurden folgende Regelwerke angewendet:

isierte Nor Europdische Normen
-EN 292 - EN 60529
- EN 294
-EN 349
-EN 418
- EN 60204
rmen zifikation

-Sicherheitsregeln fur Tisch- und Formatkreissdgemaschinen (ZH 1/3.3)
Die gemeldete Stelle

Fachausschuf Holz

Prif- und Zertifizierungsstelle im BG-Prifzert
Vollmoellerstralle 11

70583 Stuttgart

hat fur die Maschine eine EG-Baumusterprifung nach EG-Richtlinie 89/392/EWG (Maschinenrichtlinie) durchge-
fihrt und eine EG-Baumusterbescheiningung mit der Nummer 941021 ausgestellt.

Minden, 14.12.1995 J %‘0&(

Siegfried Thiele, Geschaftsfuhrer

) S a s Alrendort

Maschinenbau
Woettinerallee 43-45

32429 Minden
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Prifprotokoll Endkontrolle

" 5
iaschinen-Nr. : Qé - ‘// ] :’3

Maschinen-Typ:

—

Zu prifende Anforderung Art der zulassiger | Gepruft
Kontrolle Wert
Beim Betatigen der Befehlseinrichtung zum normalen Stillsetzen fur Funktion -
das Haupts&geblatt wird der Antrieb gebremst stillgesetzt. -
Scnderzubehtr Vorritzsage:
- Einschalten der Vorritzsdge nur méglich, wenn der Antrieb fiir das Funktion =z
Haupts&ageblatt eingeschaltet ist.
- Beim Betéatigen der Befehlseinrichtung zum normalen Stillsetzen wird | Funktion -
der Antrieb der Vorritzsage stillgesetzt.
- Beim Betéatigen der Befehlseinrichtung zum normalen Stillsetzen fur Funktion -- 4
das Hauptsageblatt wird der Antrieb der Vorritzsédge mit stillgesetzt.
Not-Aus:
Beim Betatigzn der Not-Aus-Befehlseinrichtung werden alle Bewegun- | Funktion --
gen stiligesetzt (Antriebe der Sagewellen, bei ELMO auch Schwenk-
und Hohenverstellung des Sageblatles, bei POSIT Schwenk- und Hé- _
henverstellung des Ségeblattes und Verstellung des Parallelanschlags) -
Tur Maschinenstander:
- Bei geodffneter Tir kein Einschalten mdglich. Funktion -- 2
Unteres Abdeckblech vor Sageblatt: /
- Bej geoffnetem Abdeckblech ist kein Einschalten moglich. Funktion -
|
Doppelrollwagen:
- Beim Uberfahren der hinteren Sperre nach Losen der Blockierung Funktion --
wird der S&geblattantrieb selbsttatig ausgeschaltet. 2
. Bei uberfahrener Sperre a0t sich der Sageblattantrieb nicht Funktion =
| einschalten.
iMaschinen Typ ELMO, POSIT:
Schwenkbereich des beweglichen Steuerpultes so begrenzt dal der
Abstand zur Schnittebene
- mindestens 100 mm Messung 100 mm
- hochstens 850 mm betragt. Messung 850 mm -
Not-Aus-Befehlseinrichtung im beweglichen Steuerpult vorhanden. Besichtigung --
Drehzahlanzeige: ’
- Anzeige leuchtet nach dem Einschalten des Hauptschalters. Besichtigung o -
- Anzeige stimmt mit der der jeweiligen Riemenlage entsprechenden Funktion --
Drehzahl Gberein.
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Zu prifende Anforderung Art der zuléssiger | Gepruft
Kontrolle Wert
Kraftbetétigte Verstellungen bel ELMO:
- Elektromotorische Héhen- und Schwenkverstellung des Sageblattes | Funktion -
nur méglich, solange der Muitifunktionshebel betatigt wird. _
- Keine gleichzeitige Héhen- und Schwenkverstellung méglich. Funktion - /
Kraftbetatigte Verstellungen bei POSIT:
- Starten jeder Verstellbewegung erst nach Driicken des gelben Funktion -
Start-Tasters mdglich.
- Beim Einfahren des Parallelanschiags in einen Bereich kleiner Messung min.130mm
130 mm (F45) bzw. 35 mm (F90) zum Sageblatt wird die Versteli- (F45)
bewegung automatisch unterbrochen und kann nur noch eingeleitet min. 35mm
werden, solange der gelb leuchtende Start-Taster gedruckt wird. (F90) /'
- Uberlastsicherung des Stelimotors fiir den Parallelanschlag so einge- | Funktion
stellt, daB bei einer Gegenkraft von ca. 300 N der Antrieb abschaltet
Séageblattaufspannung:
- Rundlaufgenauigkeit der Sagewelle emgehalten Messung max.0,03mm
- Axialschiag des hinteren Sageflansches unterhalb zulassiger Grenze. | Messung  max.0,04mm
- Beide Flansche haben gleichen AuB3endurchmesser. Messung Toleranz:
+1mm
- Hinterer Flansch mit zwei Mitnehmerbolzen ausgeristet. Besichtigung /
- Werkzeug zum Ségeblattwechsel vorhanden. Besichtigung
Motorbremse: /
- Bei 6000 U/min und Sageblattdurchmesser 350 mm ist die Auslauf- Messung <10 sec.
zeit kleiner 10 s.
Spaltkeile: - Je ein Spaltkeil der GréBen ,
250 bis 350 mm Sageblatt &3 Dicke 2,56 mm Besichtigung - /
250 bis 350 mm Sé&geblatt & Dicke 3,0 mm Besichtigung -
vorhanden.
Spaltkeilmontage:
- Werkzeug zur Spaltkeilmontage vorhanden. Besichtigung - (
- Spaltkeil 1&Bt sich so einstellen, daB der Abstand zum Ségeblatt {iber | Messung 3-8mm
die gesamte Schnitthdhe zwischen 3 und héchstens 8 mm betrégt.
- Spaltkeil fluchtet innerhalb der zugelassenen Toleranz mit der dem Messung  max.Versatz
Anschlag zugewandten Seite des Ségeblattes. 0,2 mm
Parallelanschlag: 4
- Alu-Lineal 1&Bt sich leicht in Langsrichtung verstellen. Funktion -
- Alu-Lineal IaBt sich um S0° gedreht einsetzen. Funktion -~
{
Besdumniederhalter (Klemmschuh) vorhanden. Besichtigung --
Tischverlangerung: (
- Angebaut. Besichtigung -
- Abstand zu Kante Doppelroliwagen kleiner 6 mm. Messung max. 6mm
Dbere Schutzhaube: ‘
- Type F 90: schmale Schutzhaube vorhanden. Besichtigung - /
- Type F 45: schmale und breite Schutzhaube vorhanden. Besichtigung -
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Zu prifende Anforderung Art der zulassiger | Gepraft
Kontrolie Wert
Schutzhaubentrager:
- Unterkante Schutzhaube héchstens 155 mm (ber Tisch anhebbar. Messung  max.155mm
- Schutzhaubenunterkante innerhalb der zuléssigen Toleranz parallel Messung  [Toleranz:
zum Maschinentisch. imm
je 100mm
- Trager so justiert, daB die AuBenkante der Schutzhaube auf der Messung Abstand :
Anschlagseite max. 15 mm Uber die Schneidebene hinausragt. max. 15mm
- Beim Zurilickschwenken des Tragers in die Arbeitsstellung ist die Funktion --
Schutzhaube automatisch korrekt positioniert. (
Tischschlitz:
- Breite insgesamt hochstens 12 mm. Messung  fnax.12mm
- Breite auf der innenseite héchstens 3 mm. Messung max. 3mm
- Bei Maschinen ohne Vorritzer und auf maximale Schnitthéhe einge- Messung max. 20mm
stelltem Ségeblatt mit 450 mm Durchmesser ist die Lange des
Schlitzes vor dem Sageblatt auf der festen Tischseite max. 20 mm. «
- Bei Maschinen mit Vorritzer ist die Lange des Schlitzes vor dem Vor- | Messung  fmax. 20mm
ritzsageblatt auf der festen Tischseite max. 20 mm.
Arbeitsvorrichtungen mit Schutzfunktion:
- Schiebestock einschlieBlich Halterung vorhanden. Besichtigung - p
Elektrische Ausristung:
- Elektro-Typschild vorhanden und komplett ausgefiillt (notwendige Besichtigung --
Daten: Hersteller, Seriennummer, Spannung, Phasenzahl, Frequenz,
Vollaststrom, Bemessungsstrom des groBten Motors, KurzschlufB3-
ausschaltvermagen der Uberstromeinrichtung des Ségenmotors,
Schaliplan-Nummer).
- Eiektrische Gerate sind laut Schaltplan gekennzeichnet. Besichtigung -
- Prifungen durchgefihrt:
- Kontrolle des Schutzleitersystems (Sichtpriifung und Spannungs- Messung max. 2,5V /
abfall-Messung);
- Isolationsprifung: Isolationswiderstand > 1 MOhm Messung --
- Spannungsprifung: Prifspannung 1000 V Messung -=
Hinweisschilder:
- Drehzahlschild an der Tlr-Innenseite vorhanden. Besichtigung -- =
- Drehrichtungspfeile an unterem Schutzblech vorhanden. Besichtigung -
Maschinenkennzeichnung:
- Typenschild vorhanden. Besichtigung -- j
- CE-Zeichen vorhanden. Besichtigung -
- GS-Zeichen ,staubgeprtift* vorhanden. Besichtigung -
Maschinen-Unterlagen:
- Konformitétserklarung beigeflgt. Besichtigung ==
- Grund-Betriebsanleitung beigefiigt. Besichtigung - /
- POSIT-Maschinen: Erganzungs-Betriebsanleitung beigeflgt. Besichtigung --
- Ersatzteil-Handbuch beigefligt Besichtigung --

Endkontrolle durgefiihrt am:7 _i_ 73

G
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Unterschrift:
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Hersteller

MASCHINEN - NR.:

Technische Ausfiihrung:

Wilhelm Altendorf GmbH & Co. KG

Maschinenbau

Wettiner Allee 43 - 45
D-=4950 Minden / BRD

96—-11-083

Formatkreissage F 45 mit
schwenkbarem Sageaggregat und
hydraul ischer Hohen— und

Schwenkverstel lung
CE-Ausfiihrung '

Paral lelogrammschutzvorricht.
Spanestutzen, ¢ 80 mm

flir Maschinen mit schwenkbarem
(mit schmaler und
breiter Schutzhaube)

Sageblatt

Doppelrol lwagen mit Hartgewebe
flihrungen,Ablangen bis 2800 mm
Schnittlange 0 mm

Format 2866—<2866-

Eloxierte Ausfiihrung des
Doppelrol lwagens und der
Parallelanschlagschiene sowie
der Anschlag- und Auflage-
schiene des Querschlittens
Automat ische Bremse des
Hauptsdgeblattes (BRM)

Antrieb Hauptsdgeblatt

5,5kW (7,5PS)
3000/4000/5000/6000 U/min.
Automatische Schiitzensteuerung
mit separatem Hauptschalter,
Unterspannungsausloser und
potentialfreiem Kontakt zur
Steuerung einer Absaugeinrich.
Digitale Drehzahlanzeige

des Hauptsageblattes

Digitale Anzeige des
Schwenkwinkels (DIGIT 45)
Schnittbreite am Parallel-
anschlag 1000 mm

Tischplattenverlangerung

(TPL) 800 mm
LASER-Schnittfugenanzeige

zur Montage an PSV, die
Lichtstrahlbreite betrigt 3 mm

Elektroanlage

Betriebsspannung 400V, 50Hz, 3ph

Hauptantrieb Fabrikat: LS Nr.: -543284GF074

Vorritzagaregat Fabrikat: R

Schal ter Fabrikat: Type: 703CE

Schutzschalter ﬂ"cﬂ

eingestellt auf 7.00 A EL 4

[\
Wilhelm Altendorf Telefon Register-Nr. Geschaftsfihrer: Deutsche Bank AG Minden
GmbH+ Co. KG 0571/9550-0 HRA 215, AG Minden Kurt Altendorf (BLZ 49070028) 2800175
Maschinenbau Telefax Persanlich haftende Gesellschafter: Wilfried Altendorf SW.LET.-Adresse:
Postfach 2009 - 32377 Minden 0571/9550-111 Altendorf Beteiligungs-Gesellschaft Siegfried Thiele DEUTDE 3B 490
Wettiner Allee 43/45 - 32429 Minden mit beschrankter Haftung Postgiroamt Hannover
HRB 150, AG Minden 68607-302



MASCHINENPRUFUNGS-PROTOKOLL * TEST CERTIFICATE * CONTROLES FINAUX

[Sdgeaggregat * Saw units * Agrégats de aciage
Blattabstand zur Tischplatte eingestellt (max. 3 mm).
Kehrstindiger Probelauf durchgeflibrt.

Distance of blade from machine table preset (max. 3 aa)

Several hours test run carried out.

Distance aaxi entre lame de scie et table en fonte I m

Ont tournds plusieurs heures

Tischplatte * Main tahle * Table en fonte

Ebenheit der Platte kontrolliert.

Hohe und Parallelitat aua Doppelrollwagen geprift.

Planeness of main tahle checked.

Height and parallelisa to double roller carriage checked.
Parfaitenent plane. .

Hauteur et parallélisse par rapport au chariot longitudinal corrects.

Freischnitt * Free cut * Coupes libres

Parallelanschlag bei 1 u Linge 0 bis 0,1 as,

Doppelrollvagen auf 1 m Schaittlinge 0 bis 0,1 ma.

Difference in parallelisa blade and rip fence / 1 m, 0 to 0,1 ma.

Difference in parallelism between blade and double roller carriage / 1 a, 0 to 0,1 ma
Différence de parallélisme au quide paralldle 0 4 0,1 mm sur 1 n de longeur.
Différence de paralléisme au chariot longitudinal 0 4 0,1 mm sur 1 a de longueur.

Schwenkarm * Swinging arm * Bras oscillant *
Parallellauf des Teleskoprohres geprift.

Parallelisa telescope-tube checked.

Horizontalité du tube téléscopique correcte.

Winkelschnitt * Square cut * Equérrage
Probeschnitt wit Werkstick { a x I m - nax. Abweichung 0,2 mm.
Test cut with vorkpiece 1 m x 1 m - max. difference 0,2 mn.
Differérence maxiaum 0,2 na sur panneau d'1 n sur { m.

Skalen * Scales * Régles millimétriques
Binstellung geprift.

Adjusteent checked.

Point 2éro correct.

Elektrische Anlage * Electrics * Unités électriques
Sdatliche Punktionen getestet.

A1l functions tested.

Contrdle positif de toutes les fonctions.

Optische Endkontrolle durchgefiibrt .
Final optical inspection effected.
Contrdle visuvel final effectud.

.

Vorstehende Prilfungen wurden durchgefihrt. Die Maschine entspricht den Vorschriften
der BG und des VDE bzv. den Srtlichen sicherheitstechaischen Anforderungen.

Ve bereby certify that the above tests and adjustments have been carried out.
The xachine corresponds to local safety rules.

Nous certifions que tous las contr8les mentionnds ci-dessus ont bien &té effactuds. Nous certifions que
12 machine ci-dessus répond aux normes en vigueur dans les pays destinataires, auz mormss IXRS pour la France.

Ninden

Justiermbglichkeiten siehe Bedienungsanleitung
For adjustaent possidilities, see Instruction Nanual
Pour éventuels réajustements voir instructions de aservice
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Vorwort zur Betriebsanleitung

Die thnen gelieferte Formatkreisséige weicht unter Umsténden infolge vom Hersteller vorgenommener Anderungen in
ihrer Ausfihrung von der in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Formatkreissédgen ab. Diese Betriebsanleitung
kann daher nicht als bindende Typenbeschreibung der betreffenden Modelle angesehen werden.

Bevor Sie zum ersten Mal mit der Formatkreissédge arbeiten, sollten Sie folgende Punkte beachten:
Personen die die Formatkreissége bedienen, miissen eine ausreichende Unterweisung und Qualifikation haben.

Diese Betriebsanleitung soll erleichtern, die Maschine kennenzulernen und ihre bestimmungsgemaen Einsatzmoglich-
keiten zu nutzen.

Die Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise, die Maschine sicher, sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben. lhre
Beachtung hilft, Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern, und die Zuverldssigkeit und
Lebensdauer der Maschine zu erhéhen.

Die Betriebsanleitung ist um Anweisungen aufgrund bestehender nationaler Vorschriften zur Unfallverhiitung und zum
Umweltschutz zu ergénzen.

Die Betriebsanleitung muB standig am Einsatzort der Maschine verfiigbar sein.
Die Betriebsanleitung ist von jeder Person zu lesen und anzuwenden, die mit Arbeiten mit bzw. an der Maschine z.B.

- Bedienung, einschliellich Riisten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf, Beseitigung von Produktionsabféllen, Pflege,
Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen

- Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung) und/oder
- Transport
beauftragt ist.

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwenderland und an der Einsatzstelle geltenden verbindlichen Regelungen

zur Unfallverhiitung sind auch die anerkannten fachtechnischen Regeln fir sicherheits- und -fachgerechtes Arbeiten zu
beachten.
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1. Technische Daten
11 Maschinenkennzeichnung

2ur Feststellung der Maschinenindentitat und weiterer wichtiger Kenndaten der Maschine dient das am
Maschinenstéinder angebrachte Typenschild (Abb, 1.1).
)

Wilhelm Altendorf

Maschinenbau

;ﬁ?ﬁ,&éﬁm Die dort angegebenen Bezeichnungen bedeuten:

Formatkressdge/Sae 3 format/Sliding fable saw Type: Typenbezeichnung der Maschine

Ty/Type Masch. Nr.: Maschinenspezifische Identifizierungs-Nummer

Numer/Nmérn/Nember Baujahr: Herstellungs-Jahr

Bajar/Amée/Yex max. Ségeblatt @ : Durchmesser des gréBten erlaubten Sageblattes

Sagebial/Lane de sc/Savtiace [0 S omm min. Ségeblatt @ : Durchmesser des kleinsten erlaubten Sége-
o/Savt ) blattes

Sagbiat/me de s ;smam Bx Spaltkeilaufnahme: Durchmesser der Fiithrungsbolzen fiir den

%m Sltiels an Spaltkeil in der Spaltkeilhalterung.

Wicth df riving knde fiing siol 3mm

Elektrischer Anschiup
Raccordement &lectrique
Electrical connection

Spamung/Tension/Valtage ‘ Vv
Strom/Courant/Current A
Frequenz/Fréquence/Cycles Hz
Phasenzahl /Fases/Phases 3
Hauplimotor/Moteur principale/Main molor
Fabrkal/Fabricant Manfaciures

Typ/Type

Leistung/Puissance/Power kW
Hummer/Mméro/Muber

Vorritzermoter/Mateur inciseur/Scoring moler
Fabricat/Fabricant/Manfachrer
Typ/Type

Leishung/Puissance/Power kW
Nunmer/Numéro/Numbes

Abb 1.1 Typenschild

Zur Dokumentation der Ubereinstimmung der Maschine mit den grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforde-
rungen gemaR Anhang | der Richtlinie 93/44/EWG zur Anderung der Richtlinie 89/392/EWG (Maschinenrichtlinie) ist die
Maschine auerdem mit dem CE-Zeichen (Abb. 1.2) gekennzeichnet.

Diese Ubereinstimmung ist bescheinigt durch eine EG-Baumuster-
bescheinigung, ausgestellt aufgrund einer EG-Baumusterprifung
durch folgende gemeldete Stelle:

Prif- und Zertifizierungsstelle

Fachausschufl Holz

Volimoellerstr. 11

70563 Stuttgart-Vaihingen

Abb. 1.2 CE-Zeichen
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1.2 Maschinendaten

Hersteller: Wilhelm Altendorf GmbH& Co. KG
Wettiner Allee 45
D-32429 Minden
Tel. 0571/95500 Fax 0571/9550111

Maschine: "Altendorf -Formatkreisséige", Typ F45 - F45 ELMO.... - F45 POSIT - F45 c.a.t.s.
Typ F30 - F0 ELMO 1 - F80 POSIT

Verwendbare Sdgeblitter und zugehdrende Schnitthbhen:

Sdgeblattd Vorritzer Schnitthéhe 0° Schnitththe 45°

250 X 0-50mm 0-35mm

300 X 0-75mm 0-53mm

350 X 0-100mm 0-70mm

400 X 25-125mm 18-88mm

ohne Ségeblatt

450 75-150mm 53-106mm
Durchmesser der Sagewelle 30 mm
Schwenkbereich des Sageblattes 0-45 °
Leerlauf-Drehzahlen der Sagewelle (Standard) 3000/4000/5000/6000 U/min
Leerlauf-Drehzahl der Sagewelle (Option VARIO) Stufenlos von 2500-6000 U/min
Durchmesser Vorritzersédgeblatt (Option) 120 mm
Bohrung Vorritzersdgeblatt (Standard) 22 mm
Spez.Befestigung bei RAPIDO
Durchmesser Vorritzerwelle (Flanschaufnahme) 15 mm
Drehzahl der Vorritzersdgenwelle (Leerlauf) 9800 U/min
TischgroBe (fester Maschinentisch) 1225x702 £ 2 mm
GroBe des Besdumwagens siehe Maschinenkarte
Max. Besdumlange (mit Vorritzer) siehe Maschinenkarte
Schnittbreite mit Parallelanschlag siehe Maschinenkarte
Schnittbreite mit Anschlaglineal auf Schwenkarm 2800 mm
Absaugung:
- AnschluBstutzendurchmesser unter Tisch 120 mm
- Anschlu3stutzendurchmesser an oberer Schutzhaube 80 mm
- Unterdruck bei 20 m/s Luftgeschwindigkeit
- unter Tisch 1100 Pa
- an oberer Schutzhaube 1620 Pa
- Luftverbrauch bei 20 m/s Luftgeschwindigkeit 950 m3/h

Umgebungsbedingungen

Betriebstemperatur 10....40 °C
Rel. Luftfeuchtigkeit max. 90%, keine Kondensation!
Die Maschine darf keiner Umgebung mit Gasen ausgesetzt werden,

die korrosionsgefahrdend oder explosiv sind!

Maschinengewicht: ca. 1100 kg
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w Elektrische Ausriistung:
- Motorspannung; siehe Maschinenkarte .V +5% -10%
- Frequenz, siehe Maschinenkarte Hz
- Phasenzahl 3
- AnschluBwert siehe Maschinenkarte
- Leistung Sagenmotor siehe Maschinenkarte
- Leistung Vorritzsdgenmotor 0,75 kW

- AbschlieBbarer Hauptschalter

- Schiitzensteuerung mit automatischem Stern-Dreieck-Anlauf; bei VARIO Direkieinschaltung

- Drucktasten-Steuerung

- Steuerspannung 24 V

- Digitale Drehzahlanzeige (Standard = statische Anzeige, dynamisch bei VARIO)

- Digitale Schwenkwinkelanzeige (nur bei Typenreihe F45)

- Hauptantriebsmotor: Drehstrommotor, mit elektromagnetischer Federkraftbremse (Bremsmotor) nur bei CE-Ausfith
rung!

- Thermischer Uberstromausléser fur Hauptsage-Motor

- Unterspannungsausldsung

- Elektrische Verriegelung der Tir im Maschinenstander fur die Drehzahldnderung; nicht bei VARIO

- Elektrische Verriegelung des unteren Schutzbleches vor den Ségeblittern

>>Elektrische Verriegelung nur bei CE-Ausfihrung!<<
W - Elektrische Hohen-und Seitenverstellung des Vorritzersageblattes

- Elektromotorische Verstellung des Parallelanschlages bei F45 ELMO 1

- Elektromotorische Schwenk- und Héhenverstellung bei F45 ELMO 2

- Elektromotorische Schwenk- und Hohenverstellung sowie elektromotorscher Verstellung des Parallelanschlages bei
F45 ELMO 3

- CNC-gesteuerte Verstellung des Parallelanschlags, der Schwenkung und der Schnitthéhe des Ségeblattes bei

F45POSIT3

- CNC-gesteuerte Verstellung des Parallelanschlags, der Schwenkung und der Schnitthdhe des Sageblattes sowie
CNC-gesteuertem Winkelanschlag bei F45 c.a.t.s.. Mit eingebauter Schnittstelle zur Dateniibertragung von einem PC
und AnschluBmdéglichkeit eines Barcode-Lesers.

- CNC-gesteuerte Verstellung des Parallelanschlags, der Schwenkung und der Schnitththe des Sageblattes sowie
CNC-gesteuertem Winkelanschlag bei F45P0SIT4.

- Elektromotorische Sageblatt-Hohenverstellung bei FO0 POSIT

- CNC-gesteuerte Verstellung des Parallelanschlags bei F90 POSIT

- Stufenlose Verstellung der Drehzahl von 2500-6000 U/min bei F45 - FS0 VARIO....

Elektrische Anschiulwerte siehe Abschnitt Inbelriebnahme!

T ||m|||m|'|IIIIW_|

Elektroanschiuf /

M T T L _

Abb. 1 Lage der Absaug-und Elektroanschlisse
(abgebildet ist eine F45)
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1.3 Normalzubehér

Die ,Altendorf-Formatkreissagen" der Typenreihe F45 und FS0 werden in der Grundausstattung mit folgendem Normal-
zubehdr ausgeliefert:

- Hydraulische Hhen- und Schréagverstellung des Sageblattes bei F45, mit LED-Anzeige for
Schnittwinke! und Sagewellendrehzahl

- Manuelle Héhenverstellung des Sageblattes bei F90, mit LED-Anzeige fur Sagewellendrehzahl

- Spaltkeil fur Sageblatter von 350 bis 450 mm J; Spaltkeildicke 3.0 mm

- Spaltkeil fur Sageblitter von 250 bis 350 mm @; Spaltkeildicke 2.5 mm

- Schmale und breite obere Schutzhaube einschlielich Absauganschiufs und Trégersystem
{bei FA0 nur schmale obere Schutzhaube)

- Parallelanschlag mit langsverstellbarem Alu-Lineal

- Querschiitten mit Winkelanschlag

- Standard-Gehrungsanschlag

- Tischveridngerung

- Besdumniederhalter

- Schiebestock

- Handgriff fiir Schiebeholz

- Bedienwerkzeug

- Betriebsanleitung

1.4 Sonderzubehdr

Als Sonderzubehér ist fiir die ,Altendorf-Formatkreisségen* erhéltlich:

- Vorritzer

- Vorritzer-S#geblatt mit stufenloser Schnittbreitenverstellung (RAPIDO)

- verstarkte Motoren bis 11 kW

- Stufenlose Verstellung der Ségewellendrehzahl zwischen 2500 und 6000U/min (VARIO)
- Tischverbreiterung fiir Schnittbreiten bis 1600mm

- Spaltkeile mit unterschiedlichen Dicken

- Digitale Schnittbreitenanzeige firr den Parallelanschlag DIGIT X (nur bei F45/F45 ELMO2 und FS0 maglich)
- Digitale Schnittbreitenanzeige fir den Winkelanschlag auf dem Querschlitten DIGIT L

- Gehrungsanschlag DUPLEX

- Gehrungsanschlag mit elektronischem MeRsystem DUPLEX D

- Gehrungsanschlag mit elektronischem MeRsystem DUPLEX_DD

- Laser-Schnittfugenanzeige

- Doppelroliwagenverriegelung BOLT

- Pneumatische Druckvorrichtung

- Parallel-Schneidvorrichtung

- Spriiheinrichtung

- Zusétzliche Auflage am Doppelroliwagen

- Zusitzlicher Querschlitten
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1.5 Gerauschkennwerte

Die nach EN 23746 fiir den Schalleistungspegel bzw. EN 31202 (Korrekturfaktor k3 nach Anhang A.2 von EN 31204
berechnet) fir den Schalldruckpegel am Arbeitsplatz ermittelten Gerduschemissionswerte betragen unter Zugrundele-

gung der in ISO 7904 Anhang A aufgefiihrten Arbeitsbedingungen:

Type F45

Schalleistungspegel in dB (A)

Leerlauf L, =100,2 Bearbeitung L ,, = 101,5

Schalldruckpegel am Arbeitsplatz in dB

LeerlaufL ,, = 89,7 Bearbeitung L wa =902

Type F90

Schalleistungspegel in dB (A)

LeerlaufL ,, = 98,7 Bearbeitung L , = 101,8

Schalldruckpegel am Arbeitsplatz in dB

LeerlaufL ,, =883 Bearbeitung L ,,, = 89,6

Fiir die genannten Emissionswerte gilt ein MeBunsicherheitszuschlag K = 4 dB.

Die angegebenen Werte sind Emissionspegel und deshalb nicht notwendigerweise Pegel fiir sicheres Arbeiten. Obwohi
es einen Zusammenhang zwischen Emissions- und Immissionspegel gibt, kann daraus nicht zuverldssig abgeleitet
werden, ob zusétzliche VorsichtsmaRnahmen zum Schutze des Benutzers erforderlich sind. Die den aktuellen, am
Arbeitsplatz vorhandenen Immissionspegel beeinflussenden Faktoren umfassen die Dauer der Exposition, die
Raumcharakteristik, andere Larmquellen wie z.B. benachbarte Maschinen und deren Anzahl oder andere mit Ge-
rduschemission verbundene Bearbeitungsvorgénge. AuRerdem kann der zuldssige Beurteilungspegel von Land zu
Land unierschiedlich sein. Trotzdem ist diese Information geeignet, dem Anwender der Maschine eine bessere Abschét-
zung der Gefahrdung und des Risikos zu ermdglichen.

1.6 Angaben zur Staubemission

Die nach den ,,Grundsétzen fiir die Priifung der Staubemission (Konzentrationsparameter) von
Holzbearbeitungsmaschinen* des Fachausschusses Holz gemessenen Staubemissionswerte liegen unter 2 mg/
m°. Damit kann beim AnschluB der Maschine an eine ordnungsgemife betriebliche Absaugung mit mindestens
20 m/s Luftgeschwindigkeit, gemessen nach der Zusammenfilhrung der beiden Absauganschliisse von einer
dauerhaft sicheren Einhaltung des in der Bundesrepublik Deutschland geltenden TRK-Grenzwertes fiir Holz-
staub ausgegangen werden.

Die Maschinen tragen deshalb auch das GS-Zeichen mit dem Zusatzvermerk ,holzstaubgepriift*. Der Betreiber ist damit

aufgrund TRGS 553 von der MeRverpflichtung an den Arbeitsplétzen dieser Maschine befreit.



-10-

1.7 BestimmungsgemiBe Verwendung

Die Formatkreisségen Typen F 45/F45 ELMO.../F45 POSIT/F45 c.a.t.s./F90/F90 ELMO1/F90 POSIT sind mit den

mitgelieferten Werkstiickfiihrungs-Einrichtungen ausschlieBlich fir folgende Zwecke vorgesehen:

- Léngs- und Querschnitte in Massivholz mit mindestens einer ebenen Auflagefliche und einer maximalen Dicke von
150 mm bei senkrechtem Schnitt.

- Schneiden unbeschichteter und beschichteter Plattenwerkstoffe wie Spanplatte, Tischlerplatte, MdF-Platte und
gleichartig zu bearbeitendes Material.

- Schneiden von Furnieren mit entsprechender Spannvorrichtung.

- Schneiden von Duroplasten und Thermoplasten.

- Schneiden von Gipskarton.

- Schneiden von Pappe.

Als Werkzeuge sind nur einteilige (CV) oder zusammengesetzte (HM) Kreissageblatter von mind. 250 mm und héch-
stens 450 mm Durchmesser fiir das Hauptségeblatt bzw. von héchstens 120 mm Durchmesser fiir das Vorritz-Sageblatt
zuldssig.

Die Bearbeitung anderer Materialien wie z.B. Nichteisenmetallen oder Verbundwerkstoffen aus NE-Metallen und
Kunststoff bedarf hinsichtlich der Zulassung des einzelnen Materials und des dafiir vorgesehenen Sageblattes unserer
Zustimmung.

Jeder weitere dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemiR. Fiir hieraus resultierende Schiden
jeder Art haftet der Hersteller nicht; das Risiko tragt allein der Benutzer.

Insbesondere ist die Verwendung von S#geblattern aus hochlegiertem Schnellarbeitsstahl (HSS-Sageblatter) und von
Wanknut-Einrichtungen nicht zuldssig.

Ebenso ist diese Maschine nicht geeignet fir den Betrieb im Freien oder in explosionsgefahrdeten Raumen.

Zur bestimmungsgeméfRen Verwendung gehdrt auch der Anschiul® der Maschine an eine ausreichend dimensionierte
betriebliche Absauganlage und die Einhaltung der vom Hersteller vorgeschriebenen Betriebs-, Wartungs- und
Instandhaltungsbedingungen und die Befolgung der in der Betriebsanleitung enthaltenen Sicherheitshinweise.

Die Formatkreissdgen Typen F 45/F45 ELMO.../F45 POSIT/F45 c.a.t.s./FS0/F90 ELMO1/F90 POSIT diirfen nur von
Personen genutzt, geriistet und gewartet werden, die damit vertraut und iiber die Gefahren unterrichtet sind. Die
Zusténdigkeiten fir die Nutzung, das Risten und Warten milssen klar festgelegt sein. GréRere Instandsetzungsarbeiten
mdssen durch unseren Kundendienst durchgefuhrt werden.

Die einschlagigen Unfallverhiitungsvorschriften, sowie die sonstigen allgemein anerkannten sicherheitstechnischen und
arbeitsmedizinischen Regeln sind zu beachten.

Es diirfen nur Original Altendorf - Ersatzteile verwendet werden. Fiir Schaden, die durch die Verwendung nicht firmen-
eigener Bauteile entstehen, Gibernimmt der Hersteller keine Gewahrleistung.

Eigenméchtige Verénderungen an der Maschine schlieflen eine Haftung des Herstellers fiir daraus resultierende
Schéden aus.

Maschinenarbeitsplatze:

Bestimmungsgema&R wird die Formatkreisssége von folgenden Arbeitsplatzen aus bedient:

- auf der in Vorschubrichtung gesehen linken Seite des Doppelroliwagens im vorderen Teil der Maschine (Hauptarbeits-
platz).

- auf der vorderen Querseite der Maschine rechts vom Doppelroliwagen bei Arbeiten mit dem Parallelanschlag.

Der Platz fiir einen evil. eingesetzten Werkstiick-Abnehmer ist auf der hinteren Querseite der Maschine hinter der
Tischverléngerung.

1.8 Sicherheitseinrichtungen

Die Altendorf-Formatkreisségen F 45/F45 ELMO.../F45 POSIT/F45 c.a.t.s./FO90/F90 ELMO1/F90 POSIT wurden unter
Beachtung der européischen Norm ,Sicherheit von Holzbearbeitungsmaschinen - Kreissagemaschinen - Teil 1: Tisch-
kreissdgemaschinen (mit und ohne Schiebetisch) und Formatkreissigemaschinen* entwickelt und produziert.

Bei der Konstruktion wurde grofiter Wert auf optimale Arbeitsbedingungen gelegt, angefangen von zahireichen mecha-
nischen und elektrischen Sicherheitseinrichtungen bis hin zur Gerduschddmmung und Reduzierung der Staubemission.
Die Maschine ist mit allen erforderlichen Schutzeinrichtungen gegen diejenigen, von ihr ausgehenden Gefshrdungen
ausgeriistet, die nicht bereits bei der Konstruktion eliminiert werden konnten. Zu diesen Schutzeinrichtungen zéhlen
insbesondere:
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- Schmale und breite obere Parallelogramm-Schutzhaube aus hochwertigem Makrolon zur leichten und optimalen
@m . Verdeckung des nicht zum Schneiden erforderlichen Teil des Sageblaties iiber dem Maschinentisch mit einer Siche-
rung gegen Anheben Uber die maximale Schnitthéhe + 5 mm hinaus.
In die Schutzhauben am vorderen und hinteren Ende integrierte Rollen erleichtern sowohl den Werkstiick-Vorschub
als auch das Zuriickziehen bei leicht unterschiedlich dicken Werksticken.

- 2 Spaltkeile fir Sagebléatter zwischen 250 und 450 mm Durchmesser zur Vermeidung von Werkstickrickschldgen
infolge Klemmen in der Schnittfuge.

- Gro® dimensionierter, am Doppelroliwagen und auf dem Schwenkarm befestigter Querschlitten zum prazisen Schnei-
den grofiformatiger Plattenwerkstoffe.

- Ausreichende TischgréRe zur sicheren Werkstiickfilhrung bei Arbeiten mit dem Parallelanschiag.
- Tischverldngerung gegen das Abkippen von langen Werkstiicken nach dem Schnitt.

- Parallelanschlag mit einstellbarem Lineal: Zuriickziehbar zur Vermeidung des Klemmens von abgelidngten Werkstiick-
teilen zwischen Anschlag und aufsteigendem Zahnkranz bzw. umstellbar auf niedrige Fiihrungsflache zum Schneiden
schmaler und flacher Werkstiicke bei ausreichendem Platz fiir die Fihrungshand verbunden mit der Méglichkeit, auch
hier die obere Schutzhaube bis auf das Werkstiick abzusenken.

- Besdumniederhalter zum Klemmen und Niederhalten von unbesdumtem Massivholz als Sicherung gegen Verrutschen
(M wahrend des Besdumschnittes.

- Arretiervorrichtung fiir den Doppelroliwagen als Sicherung gegen Werkstiickriickschlag beim Einsetzschneiden in
Verbindung mit dem Queranschlag.

- Elektrische Verriegelung der im Maschinenstander fir das Riemenumlegen zur Drehzahlénderung vorhandenen Tiir.
Bei gebffneter Tir ist das Einschalten der Maschine nicht méglich und bei laufender Maschine werden die Antriebe
abgeschaltet, wenn die Tiir getffnet wird.

- Elektrische Verriegelung des unterhalb des Maschinentisches im Bereich des Doppelrollwagens angeordneten
Schutzbleches. Bei gedfinetem Schutzblech ist das Einschalten der Maschine nicht moglich und bei laufender
Maschine werden die Antriebe abgeschaltet, wenn das Schutzblech geéffnet wird.

- Automatische Federdruckbremse, die nach dem Ausschalten das Hauptségeblatt in weniger als 10 sec zum Stillstand
bringt (Standard).

- Automatische Gleichstrombremse, die nach dem Ausschalten das Hauptssgeblatt in weniger als 10 sec zum Stillstand
bringt (nur bei Option VARIO-Antrieb).

- Strémungsginstige Gestaltung des unteren Spanefangers und der oberen Schutzhaube zur Reduzierung der Staub-
emission unter 2 mg/m?, sofern die Maschine an beiden Absaugstutzen an eine betriebliche Absaugung mit mind.
(@m 20 m/s Luftgeschwindigkeit am unteren Absaugstutzen angeschlossen ist

- Ergonomisch glinstige Anordnung der Schalter an leicht und schnell erreichbaren Positionen auf beiden Seiten
unterhalb des Doppelroliwagens im Maschinensténder bei den Typen F45 und FS0. Im Schwenkgalgen bei den Typen
F45 ELMO.../F45 POSIT..../F45 c.a.t.s./F90 ELMO1/F90 POSIT und unterhalb des Doppelroliwagens an der
Vorderseite der Maschine.

- Not-Aus-Taster an allen Arbeitspositionen zum schnellen und sicheren Abschalten aller Antriebe.

- Elektrische Ausriistung entsprechend der europaischen Norm EN 60204.
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1.9 Restrisiken

Auch bei bestimmungsgemafier Verwendung kénnen trotz Einhaltung aller einschlagiger Sicherheitsvorschriften
aufgrund der durch den Einsatzzweck der Maschine bedingten Konstruktion noch folgende Restrisiken auftreten:

- Berlihren des Hauptségeblattes und des Vorritzségeblattes im Schneidbereich.

- Beriihren des Hauptségeblattes und des Vorritzsigeblattes bei ganz vorgeschobenem ader ganz zuriickgezogenem
Schiebetisch von unterhalb der Tischebene.

- Riickschlag des Werkstiicks oder von Werkstiickteilen.
- Wegschleudern einzelner Zahne bei hartmetallbestiickten Sigeblattern.
- Bruch und Herausschieudern des Sageblattes.

- Quetschen am manuell bewegien Doppelroliwagen oder bei den Typen F45 POSIT und FS0 POSIT zwischen dem
motorisch angetriebenen Parallelanschlag und dem Sageblatt, Schutzhaube oder auf dem Tisch liegenden Werkstiik-
ken.

- Quetschen zwischen der motorisch angetriebenen Schwenkbewegung des Ségeblattes und dem Parallelanschlag
oder im Schwenkbereich liegenden Werkstiicken bei den Typen F45 POSIT und F90 POSIT.

- Quetschen zwischen den motorisch angetriebenen Anschlagklappen und dem Doppelroliwagen oder dem S&geblatt
oder auf dem Doppelroliwagen liegenden Werkstiicken bei der Type F45 c.a.t.s.

- BerGhren spannungsfuhrender Teile bei geéffneten elektrischen Einbaurdumen
- Beeintréchtigung des Gehbrs bei linger andauernden Arbeiten ohne Gehdrschutz

- Emission gesundheitsgeféhrdender Staube beim Betrieb chne Absaugung.

Vermeiden Sie die aus diesen Restrisiken méglicherweise resultierenden Gefihrdungen durch erh&h-
te Aufmerksamkeit beim Riisten, Bedienen und Warten der Maschine!

2, Sicherheit
21 Symbol und Hinweiserkldrung

Arbeitssicherheits-Symbol

Dieses Symbol finden Sie bei allen Arbeitssicherheits-Hin-
weisen in dieser Betriebsanleitung (BA), bei denen Gefahr
fiir Leib und Leben von Personen besteht. Beachten Sie
diese Hinweise und verhalten Sie sich in diesen Fillen be-
sonders vorsichtig. Geben Sie alle Arbeitssicherheits-Hin-
weise auch andere Benutzer weiter. Neben den Hinweisen
in dieser BA miissen die allgemeingiiltigen Sicher-

heits- und Unfallverhiitungsvorschriften beriicksichtigt
werden.

Achtungs-Hinweis

Dieses Achtung! steht an den Stellen der BA, die besonders zu
Achtung! beachten sind, damit Richtlinien, Vorschriften, Hinweise und der
richtige Ablauf der Arbeiten eingehalten, sowie eine Beschidigung
und Zerstérung der Maschine verhindert wird.
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2.2 Arbeitssicherheits-Hinweise

A Die Bedienung jeder Werkzeugmaschine, insbesondere von Holzbearbeitungs-

maschinen mit Handvorschub ist bei unsachgemafRem Gebrauch mit einem gewissen Risiko verbunden.

Beachten Sie deshalb stets die in diesem Kapitel zusammengefaiten Sicherheitshinweise sowie die staatlichen und
sonstigen Arbeitsschutzbestimmungen (z.B. Unfallverhiitungsvorschriften)!

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

<>

Arbeiten Sie nie ohne die fir den jeweiligen Arbeitsgang vorgesehenen Schutzvorrichtungen (siehe dazu
auch Punkt 2.3 Sicherer Umgang mit der Formatkreissage (- Arbeitsbeispiele -) und dndern Sie nichts,
was die Sicherheit beeintréchtigen kénnte.

Uberpriifen Sie vor jeder Arbeit, daB die Schutz- und Arbeitsvorrichtungen sicher befestigt und nicht
beschéadigt sind.

Sichern Sie vor dem Werkzeugwechsel, vor dem Beseitigen von Stérungen und bei Instandsetzungsar-
beiten die Maschine gegen irrtiimliches Einschalten z.B. durch AbschlieRen des Hauptschalters mit einem
Vorhéngeschlof.

Es dirfen nur Sageblatter und Nutfraswerkzeuge verwendet werden, die der europsischen Norm EN 847-1
entsprechen.

Es dirfen nur S&geblatter mit den im Abschnitt 7.1 beschriebenen Abmessungen aufgespannt werden. Der
Durchmesser der Aufnahmebohrung muf in jedem Fall 30 mm betragen. Die Verwendung loser Zwischenringe
ist nicht zuldssig.

Die Drehzahl muB so gewahit werden, daB die bei hartmetallbestiickten Ségebkittern oder Nutfrisern auf dem
Werkzeug angegebene hdchstzuldssige Drehzahl nicht Gberschritten wird.

Die Verwendung von HSS-Ségeblattern und rissigen bzw. formverdnderien Sageblattern ist nicht zuléssig.
Tragen Sie stets enganliegende Arbeitskleidung und legen Sie Ringe, Armb#nder und Uhren ab.

Sorgen Sie fir einen freien und rutschsicheren Arbeitsplatz mit ausreichender Beleuchtung.

Bearbeiten Sie keine Werkstlicke, die fiir die Leistungsfahigkeit der Maschine zu grof8 oder zu klein sind.

Nehmen Sie eine solche Arbeitsstellung ein, dal Sie immer seitlich vom S&geblatt auerhalb eines méglichen
Rackschlagbereiches (Bereich direkt vor dem S#geblatt) stehen.

Vor dem Einschalten der Maschine missen lose Teile aus der Nahe der Sigeblatter entfernt werden.
Beginnen Sie mit dem Schneiden erst dann, wenn das Ségeblatt seine volle Drehzahl erreicht hat.

Verwenden Sie stets die obere Schutzhaube!
Sie muB in der H&he so eingestelit werden, daf} der nicht benutzte Teil des Sageblattes verdeckt ist. Bei Arbeiten
mit geschwenktem Ségeblatt ist die schmale Haube gegen die breite Haube auszutauschen.

Wird mit Vorritzer gearbeitet, muR die obere Schutzhaube so nach vorn gestelit werden, daB auch das Vorritz-
sdgeblatt verdeckt ist.

Verwenden Sie stets, auBer bei Einsetzsthnitten, den Spaltkeil. Er darf nicht dicker als die Schnittfugenbreite
und nicht dinner als das Stammblatt sein. Er ist so einzustellen, daB sein Abstand zum Zahnkranz maximal
8mm betragt.

Es diirfen nur solche Spaltkeile eingesetzt werden, deren Schilitzbreite 13*°° mm nicht {ibersteigt. Die mitgeliefer
ten Spaltkeile decken den gesamten Durchmesser-Bereich der verwendbaren S#geblétter von 250 bis 450 mm
ab. Hinsichtlich ihrer Dicke sind sie auf die Schnittfugenbreiten handelsiiblicher hartmetallbestickter Sigeblatter
abgestimmt. Werden andere Sageblétter, z.B. CV-Sageblatter eingesetzt, so muB der dazu notwendige Spaltkeil
hinsichtlich seiner Dicke so ausgewéhlit werden, daB diese zwischen der Schnittfugenbreite und der Stammblatt-
dicke liegt. Derartige Spaltkeile sind im Maschinenhandel oder direkt bei uns erhaltlich.

Achten Sie immer auf eine sichere Werkstiickfiihrung und verwenden Sie dazu die entsprechenden Anschisge
(Parallelanschlag, Anschlaglineal, Winkelanschlag auf Querschlitten, Queranschlag).

Beim Langsschneiden von schmalen Werkstiicken (Abstand zwischen Sageblatt und Parallelanschlag kleiner
als 120 mm ) muB} der Schiebestock oder ein Schiebeholz verwendet werden. Schiebehdlzer sollten zwischen
300 und 400 mm lang, 50 bis 100 mm breit und 8 bis 20 mm hoch sein.
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Kantenschneiden (Besdumen)

Werkzeug: Langsschnittkreissdgeblatt.

Arbeitsgang: Klemmschuh auf dem Dappelroliwagen montie-
ren. Werkstlck mit hohler Seite nach unten auflegen und unter
den Klemmschuh driicken. Mit dem Ballen der rechten Hand
wird auf die Werkstiickkante der Vorschubdruck ausgeiibt.
Hénde in Werkzeugnahe aulerhalb der Schneidebene
auflegen.

Liangsschneiden schmaler Werkstiicke
{Breite kleiner 120 mm)

Werkzeug: Langsschnittkreisségeblatt.

Arbeitsgang: Parallelanschlag auf die gewiinschte Schnittbreite
einstellen. Obere Schutzhaube entsprechend der Werkstiick-
héhe herabstellen. Werkstiick am Anschlag anliegend mit dem
Schiebetisch vorschieben; im Bereich des Sigeblattes den
Schiebestock benutzen und das abgetrennte Werkstiick bis
hinter den Spaltkeil durchschieben. Bei kurzen Werkstiicken
von Schnittbeginn an den Schiebestock benutzen.

Schneiden von Leisten

Werkzeug: Kreissageblatt fiir Feinschnitt.

Arbeitsgang: Alu-Lineal des Parallelanschlags auf die niedere
Fuhrungsflache einstellen. Werkstlick auf den Schiebetisch
auflegen und mit der linken Hand gegen den Parallelanschiag
driicken. Werkstiick mit Schiebetisch vorschieben, im Bereich
des Ségeblattes Schiebeholz benutzen und Leiste bis hinter
den Spaltkeil weiterschieben,

Querschneiden breiter Werkstiicke

Werkzeug: Kreisségeblatt fir Querschnitte

Arbeitsgang: Werkstiick an den Winkelan-
schlag anlegen, beim Vorschieben mit der linken Hand fest
gegen den Anschlag driicken.

Bei Verwendung der MeBanschlagklappe ist

diese vor dem Zuriickziehen nach dem Schnitt
hochzuklappen, und das Werkstiick vom

Ségeblatt abzuriicken oder das Werkstiick erst hinter dem

aufsteigenden Zahnkranz zu entnehmen.
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Verdecktschneiden, Filzen

Werkzeug: Kreissageblatt fiir Feinschnitt

Arbeitsgang: Beim Falzen die Schnittfolge so

wihlen, dal die ausgeschnittene Leiste auf der dem
Anschlag abgewandten Seite des

Séageblattes anfalit.

Schutzhaube auf das Werkstiick absenken und auf
gute Werkstickfiihrung achten (linke Hand driickt das
Werkstiick gegen den Parallelanschlag.

Verdecktschneiden, Nuten

Werkstiick: Fiir Handvorschub zugelassener Nutfraser
{maximale Breite 15 mm).

Arbeitsgang: Tischdffnung durch eine dem Nutfraser
angepalite Tischleiste schlieBen. Werkzeug auf ge-
wiinschte Nuttiefe einstellen. Spaltkeil als hintere
Werkzeugverdeckung eingebaut lassen.

Beim Vorschieben Werkstiick fest auf den Tisch driicken
(sonst Gefahr eines unbeabsichtigten Einsetzvorgangs).
Beim Quemuten schmaler Werksticke stets Win-
kelanschlag verwenden.

Verdecktschneiden, Absetzen

Werkzeug: Kreissdgeblatt fir Querschnitte
(Feinzahnung).

Arbeitsgang: Das Alu-Lineal des Parallelanschlags bis
zu den vorderen Sageblatt-Zahnen zuriickziehen, damit
ein Klemmen durch verkantete Abfallstiicke am Sige-
blatt vermieden wird.

Alternative: Winkelhilfsanschlag am Parallelanschlag
mit Schraubzwinge so befestigen und durch Unterstiit-
zung gegen Herabsinken sichern, daf} nur der Zapfen,
nicht aber die Abschnitte gefiihrt werden.

Schutzhaube bis dicht iber das Werkstiick herabstelien
und das Werkstiick stets bis hinter den Spaltkeil
durchschieben.

Ablidngen gegen den Parallelanschlag

Das Material wird an den Winkelanschlag des
Querschlittens angelegt. Das gewiinschte MaB

wird am Parallelanschlag eingestelit, die

Anschlagschiene nach Lésen der Klemmung bis vor das
Ségeblatt zuriickgezogen und das

Schnittgut mit dem Doppelrollwagen gefiihrt. Bei zuriickge-
zogener Anschlagschiene kann das Werkstiick sich nicht
zwischen Sigeblatt und Anschlag verklemmen.

Abb. 5
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Querschneiden kurzer und schmaler
Werkstiicke

Werkzeug: Kreissageblatt fur Feinschnitt

Arbeitsgang: Abweiskeil so einstellen, da
Werkstiickschnitte den aufsteigenden Teil
des Sageblattes nicht beriihren kénnen.

Werkstiick nur mittels Winkelanschlag
zufithren. Abfalistiicke nicht mit den Han-
den aus Werkzeugnihe entfernen.

Einsetzschneiden

Werkzeug: Langsschnittkreissageblatt.

Arbeitsgang: Spaltkeil entfernen, Doppelrollwagen feststellen.
Als rechten Queranschlag die Vorderseite des Klemmschuhs
verwenden. als hinteren Queranschlag den Winkelanschlag
einstellen.

Ségeblatt ganz unter den Tisch absenken. Werkstiick am
rechten Queranschlag anlegen und Schutzhaube ganz absen-
ken. Werkstiick fest auf den Tisch driicken und das S&geblatt
langsam und gleichm&Big hochdrehen. AnschlieRend Werk-
stiick bis zum linken Queranschlag vorschieben. S&geblatt
unter den Tisch absenken und Werkstiick wegnehmen.

Nach dem Einsetzschneiden: Spaltkeil unverziiglich wieder
anbringen!

Gehrungsschneiden

Mit dem auf den Doppelroliwagen aufsetzbaren
Gehrungsanschlag kénnen Gradzahlen von 30°

bis 135° eingestelit werden. Bei langeren
Werkstiicken dient der Querschlitten bei abge-
nommenem Anschlaglineal als zusatzliche Auflage.

Aufteilen groRformatiger Platten

Bei diesem Arbeitsgang kann die Einstellung
des Mafles sowohl am Parallelanschlag als auch
am Winkelanschlag erfolgen. Will man aus einer
groflen Platte viele Stiicke der gleichen Abmes-
sung herausschneiden, verfadhrt man am besten
so0, dal man zunéchst parallele Streifen am
Parallelanschiag abschneidet und diese dann auf das
gewiinschte MaB sadgt. Sobald die

Teilstiicke jedoch gréBer als die Schnittbreite
der Maschine sind, wird das Mafl am
Winkelanschlag der Maschine eingestelit.

Abb. 8

Abb. 9

Abb. 11
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Schneiden von Keilen

Werkzeug: Kreissédgeblatt fiir Feinschnitt.

Arbeitsgang: Sdgespalt im Maschinentisch so eng wie
méglich halten. Werkstiick mit der Keilschneidlade (Aus-
fiilhrung siehe Abbildung) bis hinter den Spaltkeil schieben
und dort den Keil entnehmen. Nur Keilschneidladen
verwenden, die den Keil sicher auf dem Tisch fithren
(Deckbrettchen oder Gber die ganze Lénge der Keil-
schneidlade reichende Deckleiste.

3. Allgemeines

Diese Information ist in der Absicht geschrieben, von denen gelesen, verstanden und in allen Punkten beachtet zu
werden, die mit der ALTENDORF Formatkreissége arbeiten und dafiir verantwortlich sich.

Die komplette technische Dokumentation sollte stets in der Nahe der Formatkreissége aufbewahrt werden.
Auf besonders wichtige Einzelheiten fir den Einsatz der Formatkreissage wird in dieser Betriebsanleitung hingewiesen.

Nur mit Kenntnis dieserBetriebsanleitung (BA) kénnen Fehler an der Formatkreissége vermieden und ein stérungsfreier
Betrieb gewdhrieistet werden. Es ist daher sehr wichtig, daB die vorliegende BA auch wirklich den zusténdigen Perso-
nen bekannt ist.

Das sorgfaltige Durchlesen dieser Betriebsanleitung vor der Inbetriebnahme empfehlen wir, da wir fur Schaden und
Betriebsstdrungen, die sich aus Nichtbeachtung dieser BA ergeben, keine Haftung iibernehmen!

Sollten sich trotzdem einmal Schwierigkeiten einstellen, so wenden Sie bitte an unsere Kundendienst- bzw. Ersatzteil-
abteilung oder einen unserer Fachhandler, die lhnen gerne behilflich sein werden ( siehe BA "Ersatzteilhaltung und
Kundendienst").

Gegeniiber Darstellungen und Angaben dieser Betriebsanleitung sind technische Anderungen, die
zur Verbesserung der Formatkreissidge notwendig werden, vorbehaliten.

3.1 Urheberrecht

Das Urheberrecht an dieser Betriebsanleitung (BA) verbleibt der Wilhelm Altendorf GmbH&Co KG. Diese BA ist fur das
Montage-, Bedienungs- und Uberwachungspersonal bestimmt. Sie enthéit Vorschriften und Zeichnungen technischer
Ant, die weder volistindig noch teilweise vervielfaltigt, verbreitet oder zu Zwecken des Wettbewerbs unbefugt verwertet
oder anderen mitgeteiit werden durfen.

Wilhelm Altendorf GmbH&Co KG
Postfach 2009, D-32377 Minden
Wettiner Allee 43-45 D-32429 Minden

Telefon: 0571/95500
Telefax: 0571/58661
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- 4. Transport

Beim Transport der Formatkreissidge mit einem Gabelstapler Maschine nur wenig anheben und gegen
Umstiirzen sichern.

4.1 Verpackung

Mitendscheidend fiir die Verpackungsart ist der Transportweg. Die Verpackung entspricht, wenn nicht besonders
vertraglich vereinbart, den Verpackungs-Richtlinien HPE, die vom Bundesverband Holzmittel,Paletten, Export-
verpackung e.V. und vom VDMA festgelegt wurden.

Die auf der Verpackung angebrachten Bildzeichen sind zu beachten!

4.2 Zerlegungsgrad
Der Zerlegungsgrad der Formatkreissége richtet sich nach den Transportbedingungen und nach den an der Maschine
vorhandenen Optionen.

Grundsétzlich wird die Formatkreissége in mehrere Montagebaugruppen zerlegt ausgeliefert.

= 4.3 Empfindlichkeit
Beim Transport der Formatkreissége ist besonders vorsichtig zu verfahren, um Schiden durch Gewalteinwirkung oder
unvorsichtiges Be-und Entladen zu verhindern.
Das Be-und Entladen der Formatkreissége erfolgt mit Hilfe eines Gabelstaplers mit ausreichender Tragfahigkeit, wobei
die Gabeln in die entprechenden Vertiefungen, die allseitig am Maschinenstander vorhanden sind, des Maschinen-
standers eingefilhrt werden miissen. Siehe Abb.12 .
Wahrend des Transportes sind Kondenswasserbildungen auf Grund groBer Temperaturschwankungen sowie StéRRe zu
vermeiden.

— . jt:j . -
. R o1]1
4 {0 ALTENDORF __ F45 %’ =
;T_—,_l 1, L

Abb.12
(abgebildet ist eine F45)

4.4 Zwischenlagerung

Werden die Formatkreissége oder die Montage-Baugruppen nicht unmittelbar nach Anlieferung montiert, miissen sie
sorgféltig an einem geschiitzten Ort gelagert werden.

Dabei sind sie ordnungsgemdB abzudecken, damit kein Staub und keine Feuchtigkeit eindringen kann.

Die Formatkreissége wird mit einer Konservierung der blanken, nicht oberflichenbehandelten Teile geliefert, welche

diese Teile ca. 1 Jahr schiitzt. Wird iiber diesen Zeitraum hinaus zwischengelagert, ist eine Nachkonservierung vorzu-
nehmen.
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5. NMontage ~
5.1 Aufstellung der Formatkreissige Achtung! k

Am Aufstellungsort der Formatkreissage ist kein besonderes Fundament erforderlich. Der FuSboden muR eine dem
Maschinengewicht entsprechende Tragféhigkeit aufweisen und sollte eben und waagerecht sein.

Je nach Ausriistung der Formatkreissdge betragt das Maschinengewicht ca. 1100 kg.

Der Aufstellungsort der Maschine ist so auszuwahlen, daB unter Berlicksichtigung des in der Abbildung 13.1 dargestell-
ten Platzbedarfes und der GrofRe der zu bearbeitenden Werkstiicke ein ausreichender Freiraum um die Formatkreis-
séage zur Verfagung steht. AuBerdem sind entsprechende Sicherheitsabstande zu Geb#udeteilen und anderen Maschi-
nen einzuhalten, so daB keine Gefdhrdung des Bedieners oder anderen durch Quetschen entstehen kann.

Um einen festen Stand der Maschine sicherzustellen, befindet sich unterhalb der Maschinentir eine Stellschraube, die
nach Aufstellung der Formatkreissage auf den Boden gedreht und gekontert wird. Siehe untenstehende Abbildung.

o T
. (o) | B A
s G ||
il
11T | m
L L _

Abb.13 Position der Stelischraube am Maschinenstdnder (die Abb. zeigt eine F45POSIT)
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Abb. 13.1 Platzbedarfszeichnung

MaR A Schnittbreite

MaR B Schnittbreite + 220mm
Ma C Wagenlange

MaR D 2 x Wagenlédnge + 510mm
MaR E Wagenlange + 290mm
MaR F 1615mm

MaR G 2950mm

Mafl H 1335mm + TPL

Oberer Schwenkarmbolzen

5.2 Schwenkarm-Montage
| Kontermutter
Bei demontiertem Schwenkarm wird der Anbau wie folgt vorgenom-
men: 5’:'\
| - I j
Der untere M20 Gewindebolzen ist werkseitig eingestellt und darf ° o o o =
nicht verstellt werden! — 1
- Schwenkarm auf den unteren Gewindebolzen aufsetzen E
- Oberen M20 Gewindebolzen einschrauben
- Oberen Gewindebolzen handfest andrehen und mit Kontermutter
sichern
[+] o
e B e WL

Abb. 14 Schwenkarm-Montage
( die Abb. zeigt eine F45)
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5.3 Schaltschrank-Montage
Bei demontiertem Schaltschrank wird der Anbau wie folgt vorgenommen:
- Abdeckung mit Werkzeughalter demontieren

- Schaltschrankstehbolzen in die Bohrungen der Standerstimseite fithren; darauf achten, daR kein Kabel eingeklemmt
oder gequetscht wird.

- mit Muttern und U-Scheiben festschrauben

e — 1
Abdeckung mit Y] '
Werkzeughalter '
= = 5 =10 .
[ ¢ B = ;
+H o )
-~ :
Schaltschrank Mutter mit '
U-Scheibe :] '
;
Abb. 15 Schaltschrank-Montage [ :]:1 ] |
54 Doppelroliwagen-Montage
54.1 Zusammenbau Doppelroliwagen
- Mittelwagen auf Unterwagen legen, so daR der rote Pfeil auf Unter- und Mittelwagen in eine Richtung zeigt
- Oberwagen wie unten dargestellt, vorsichtig aufschieben
- Anschiag montieren
Anschlag Oberwagen
r (3 s 2 . < 3 [} ) [ow
Mittelwagen
Il ]
// ]
Unterwagen

Abb. 16 Zusammenbau Doppelroliwagen
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54.2 Aufbau des Doppelrollwagen auf dem Maschinenstinder

Abb. 17 Montage Doppelroliwagen

- Doppelrollwagen auf den Maschinenstéinder auflegen

- Befestigungsschrauben einschrauben

- Doppelroliwagen gegen die Anschlagschrauben schieben

- Befestigungsschrauben festdrehen

- Befestigungsschraube in Wagenmitte einschrauben und
festdrehen, siehe Abb.18a

Mittlere Befestigungsschraube
Abb. 18a

[\ Z/////////////////////A H
] (e
/ :
:\ __'____,...-—--""""
al b a b
a Befestigungsschraube
b Anschlagschraube (werkseitig eingestelit)

Abb.18 Doppelroliwagenbefestigung F45/FS0
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5.5 Parallelanschlag
5.5.1 Montage Tischplattenverbreiterung

- Bolzen der Tischplattenverbreiterung in die seitlichen Bohrungen der Tischplatte fhren

- Mit zwei Muttern M10 und U-Scheiben an der Tischplatte leicht festschrauben

- Tischplattenverbreitung auf Exzenter legen

- M10 Muttern festdrehen

- evtl. durch verstellen der Stiitzschrauben die Ebenheit der Tischplatte und der Verbreiterung korrigieren

M10 Mutter und U-Scheibe

Exzenter

Stitzschraube mit Kontermutter

Abb. 19 Montage Tischplattenverbreiterung

55.2 Montage Anschlagstange und Parallelanschlag (F45/F45 ELMO 2/F90)

- Anschlagstange nach entfernen der losen Muttern mit den Gewindebolzen durch die Bohrungen in der Tischplatte
stecken

- Muttern auf die Bolzen drehen und festschrauben

- BandmafRschiene anschrauben und Anschlag montieren, s. Abb.20_1

- Parallelanschlag auf die Anschlagstange schieben

- Bei Maschinen mit DIGIT X ist darauf zu achten zu achten, daf der Bolzen der Verdrehsicherung in die Nute der
Anschlagstange eingefilhrt und die Abschluscheibe (abgeflachte Seite nach unten!) angeschraubt wird

Parallelanschlag

Q,‘\ Y Anschlagstange

Jhes

Abb. 20_1

Abb. 20 Montage der Anschlagstange

Hinweis: Bei Maschinentyp F45 POSIT/F45 c.a.t.s /F45 ELMO..../F90 ELMO/F90 POSIT bitte die gesonderte
Betriebsanleitung beachtenl
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§.5.3 Montage der X-Achse und des Parallelanschlages (Option bei ELMO1/3 und POSIT)

- X-Achse nach entfernen der losen Muttern mit den Gewindebolzen durch die Bohrungen in der
Tischplatte stecken

- Muttern auf die Bolzen drehen und festschrauben und darauf achten, daR die Oberkante der
X-Achse mit der Tischplatienoberkante abschliefit

- AnschluBkabel in den Verdrahtungskanal unter der Tischplattenverbreiterung einlegen und
Kabel am Schnittstellengehéuse einstecken

- Parallelanschlag mit Kegelbolzen an X-Achse anschrauben

Parallelanschlag

Abb.20a  Montage der X-Achse @ ,
Kegelbolzen
5.6 Parallelogrammschutzvorrichtung
5.6.1 Montage des unteren Auslegers

- Den unteren Ausleger auf die beiden Qﬁ%

Befestigungsbolzen schieben
- U-Scheiben aufstecken und mit Muttern
festschauben

AW A 1

Nur bei F45ELMO....: 1

- Verbindungskabel am Schnittstellengehiuse
einstecken

= T
: il

Befestigungsbolzen : |
mit Mutter und U-Scheibe

o)

Abb. 21 Montage des unteren Auslegers (die Abb. zeigt eine F45 ELMO 2 mit einer Schnittbreite
von 1300mm; bei Schnittbreite 1000mm sind die beiden rechten Bohrungen zu benutzen! )

Hinweis: Bei Maschinentyp F45 POSIT/F45 c.a.t.s/F90 POSIT bitte die gesonderte Betriebsanleitung beachten!
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5.6.2 Montage der Parallelogrammschutzvorrichtung

Die obere Schutzhaube ist fir den sicheren Betrieb der Formatkreissége unbedingt
erforderlich. Sie mull deshalb sorgfaltig montiert und eingestellt werden, damit sie die
Bearbeitung nicht behindert und optimalen Schutz bietet.

__QD% T IIE Klemmschrauben
]

L 1
E Ausleger  }----- Parallelogramm-
' schutzvorrichtung

- Parallelogrammschutzvorrichtung auf den
Ausleger schieben

- Klemmschrauben einschrauben

- durch verschieben die Schutzhaube so einstel-
len, dal® max. 15mm Abstand zwischen Schutz-
hauben-AuBBenkante und Zwischenscheibe
Sédgewelle sind. Diese Stellung ist durch einen
roten Pfeil auf der Oberseite des Auslegers
markiert.

- Amax.15mm

mll

Abb. 22 Montage der Parallelogrammschutzvorrichtung
(Abgebildet ist eine F45 ELMO 2 mit einer Schnittbreite 1300 mm)

Abb. 23 Einstellung der Schutzhaube
5.6.3 Montage der Makrolon-Schutzhaube

Bei Arbeiten mit geschwenktem Sé&geblatt ist die schmale Schutzhaube gegen die breite
Schutzhaube auszutauschen!

Austausch der Schutzhauben:

- Nach Ldsen und herausdrehen der Randelschraube (ca. 5Smm)Haube nach unten herausziehen
- Zum Einsetzen die Schutzhaube schrdg halten und in das Haubengelenk einflihren

- die Schutzhaube ganz nachdricken ’

- Réndelschraube anziehen, bis die beiden Pfeile Uibereinander stehen

Réndelschraube T

Abb. 24 Austausch der Schutzhaube



-27-

5.7 Tischplattenverlangerung

- Bolzen der Tischplattenverbreiterung in die seitlichen Bohrungen der Tischplatte fiihren

- Mit zwei Muttern M10 und U-Scheiben an der Tischplatte leicht festschrauben

- Tischplattenverlangerung auf die Exzenter auflegen

- M10 Muttern festdrehen

- evil. durch verstellen der Stiitzschrauben die Ebenheit der Tischplatte und der Verlangerung
korrigieren

M10 Mutter und U-Scheibe Exzenter
R | _ ]
/’/" ;{' /J
S . } P -

©

,_Jﬁ a

Stutzschraube mit Kontermutter

Abb. 25 Montage der Tischplattenverldngerung

6. Inbetriebnahme
6.1 Elektrischer Anschiufl

Alle Arbeiten an der elektrischen Anlage einschlieRlich des Anschlusses an das Stromnetz diirfen nur von

einer Elektrofachkraft durchgefahrt werden. Bei Arbeilen an der elektrischen Ausriistung ist die Maschine
vom Netz zu trennen.

Der Anschluflkasten fiir den elektrischen Anschluf der Formatkreissége befindet sich seitlich neben der Maschinentir.
Die Anschluftklemmen fiir die Zuleitung sind mit L1, L2, L3, N und PE gekennzeichnet, die AnschluRklemmen fiir den
potentialfreien Kontakt sind mit POT gekennzeichnet.

Der Querschnitt der Zuleitung sowie die betriebsseitig vorzusehenden Sicherungen sind in Abhéngigkeit von der
installierten Motorleistung auf Seite 31 aufgefiihrt.

Wird die Maschine iiber eine bewegliche Zuleitung angeschlossen (z.B. Maschinen mit Fahreinrichtung), muf eine

Gummischlauchleitung (Leitungsbezeichnung AO7RN-F) verwendet werden. Erforderliche Steckvorrichtung: Rundsteck-
vorrichtung nach DIN 49463.

LT -

= ey | O ©

L11
SIS

L1[w2fusn

Abb. 26
Elektrischer Anschluf
{abgebildet ist eine F45)

Durch kurzes Anlaufenlassen des
Hauptsdgemotors ist die Dreh-
richtung zu kontrollieren und, falls er-
forderlich, durch Tauschen zweier AuRen-
leiter im Hauptanschlu zu korrigieren.
Drehrichtungspfeil auf Sageblattabdeckung
beachten!




Stromlaufplan
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Zuleltung
Querschnitt und

mm31

Q1

M1

M2
F1-F2
F3
F4-F6
F7-F8
F11
F12-F14
K1M-K5M
K14M
POT

$12-S13

S15

FF2f] |

F12-F14 |

e

— T
AANANY
NN N NN

I
—

Fi(] [|] [[re

Option LASER

IDD/DGIT4SDIGITX

d O &

Hauptschalter
Hauptsdgemotor
Vorritzsagemotor
Steuersicherung (Primar)
Thermorelais Hauptsdgemotor
Sicherungen fir Vorritzermotor
Steuersicherung (Sekundar)
Sicherung fir LASER (Option)
Sicherung fir CEKON (Option)
Motorschiitze

Schiitz fir CEKON (Option)
Potentialfreier Kontakt

zum Schalten einer
Absauganlage

Sicherheitsschalter fir Maschinen-

tir und Sdgeblattabdeckung

Sicherheitsschalter am Doppelroll-

wagen

$12-S15 nur bei Option CE!

=
M

% KIM-K5M
3Ph

KiM

_|F3

[

f_‘::'ﬁ] ]

| |

L
2

M1

FaFs(]

3Ph

Tabelle1 (Angaben fiir 400V Netz!)

Zuleitungs-Querschnitt und Absicherung
Motor Sicherung Querschnitt
(kW) A (mm?)
4 20 2,5
55 20 25
75 25 4
11 35 6
mit Option CEKON
Motor Sicherung Querschnitt
(kW) (A) (mm?)
4 25 4
55 25 4
75 35 6
1 35 6
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6.2 AnschluB der Absaugung (Kundenseitig!)

Achtung!

Die nach den "Grundsétzen fiir die Priifung der Staubemission (Arbeitsplatzbezogener Staubkonzentration) von
Holzbearbeitungsmaschinen” des Fachausschusses "Holz" gemessenen Staubemissionswerte liegen unter 2 mg/me.
Damit kann beim Anschiul der Maschine an eine ordungsgemafe betriebliche Absaugung mit mindestens 20 m/s
Luftgeschwindigkeit am AnschluBstutzen von einer dauerhaft sicheren Einhaltung des TRK-Wertes fiir Holzstaub
ausgegangen werden.

Zum einwandfreien und sicheren Betrieb muR die Maschine am Absaugstutzen (Riickseite Maschinengestell und
Schutzhaubentréger) an eine Absauganlage angeschlossen werden. Die Mindestluftgeschwindigkeit an den Absaug-

siutzEnmu 20m Sbetagen. DerAbsagstutzen urd de SchBuche gehfien nicht zum Lieferumfang!

Aullerdem muB sichergestellt sein, dal beim Einschalten der Maschine die Absauganlage mit eingeschaltet wird. Dazu
kann der serienméRig vorhandene potentialfreie Kontakt (POT -siehe Stromlaufplan Seite 32) oder ein in der Zuleitung
installierter Stromwandler verwendet werden.

. 0= —%
~ PN E
e N CE_,_ = ,
| o% ' i : ]

_I[IIIILI D )

M T L_ y

Absaugstutzen 7

Abb. 27 Absauganschiuf (abgebildet ist eine F45)

Bei Verwendung einer Spriheinrichtung (SPRAY) muB eine geeignete NaRabsauganlage verwendet werden!

(W\ 6.3 Beschreibung der Bedienteile und Anzeigen
6.3.1 TypF45

g
) PR ]
—I L3 -l =
— = |
. Paneele A
@ ALTENDORF Paneele C
L Paneele D

Abb.28 Vorderansicht F45
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Schwenkwinkel-Anzeige Drehzahlanzeige
Séageaggregat Sagewelle
Q} f ) I le Drehzahleinstellung

bei Option VARIO

0°..45° ® @

Nullung der Schwenkwinkel-Anzeige durch Festhalten
der F-Taste und driicken der RESET-Taste

2 @
'52»% e

. P )
Abb. 32 aneele C m \CD"-’

W 1

Stellungen des Umschaltventils: 0° Entriegelung
SToe sTCP
i XN Qg N
LN AN AN AN
Hohenverstellung Arbeitsstellung Schwenkverstellung
des Sdgeblattes des Sageblattes

Eichung der Schwenkwinkel-Anzeige:

- Umschaltventil in Stellung Schwenkverstellung bringen

- Durch treten des Fullpedals Ségeblatt in senkrechte Stellung bringen; solange treten, bis die Verriegelung hérbar
einrastet.

- Durch Festhalten der F-und Driicken der RESET-Taste wird die Schwenkwinkel-Anzeige auf 0.0° gesetzt

Hinweis: Wenn bei senkrecht stehendem Ségeblatt die Anzeige bei 0.0 blinkt, ist die Schwenkwinkel-Anzeige, wie
oben beschrieben, zu eichen.

g @)
FuBhebel —___| Q
\,\ <l
Funktionen des FuBhebels: —r ’ ‘
- Anheben zum Absenken oder Schwenken des Sageblattes |
- Treten bis zum ersten splrbaren Anschlag (Feineinstellung) - @) ’ () '

- Durchtreten fur grobe Verstellung Abb. 33 Paneele D



6.3.2 Typ F45 ELMO

Paneele B
o L] j
>
[ _\ 2
; v it P L :
I |
I - L] _L (o) [ = [ I
‘ O mj
Paneele A
C [T
A () ALTENDORF __ F45
=
wﬁ—' I I I; -
Abb. 34 Vorderansicht F45 ELMO....
< <. ] Hauptschalt
i [o>) ] auptschalter
= = = ,
= = Hoéhenverstellung Vorritzsage
Vorritzsége-Motor EIN-AUS
NOT-AUS-Schalter
'1 L]
L D Q
Hauptsége-Motor EIN-AUS
Abb. 35 Bedienelemente Paneele A
6.3.21 Typ F45 ELMO 1
NOT-AUS-Taster Anzeige und Tastatur fOr Parallelanschlag
Taste zum Eichen
Umschaltung nm/inch
START/STOP-Taster

B
G

Hauptsdge Vorritzer Héhenver-

Drehzahlanzeige Ségewelle
EIN-AUS EIN-AUS stellung

Schnittwinkelanzeige S&geaggregat

Seitenver- — Null-Setzen durch Festhalten der F-Taste

stellung — und driicken der RESET-Taste

Abb. 36 Bedienelemente Paneele B

Parallelanschlag

Drehzahleinstellung
Hauptsége
(Option VARIO)
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6.3.2.2 Typ F45ELMO 2

Schwenk-und Héhen- Digitale Maflanzeige fiir Parallel-
verstellung anschlag (Option)

NOT-AUS -
Hauptsage Drehzahlein-
EIN-AUS 1 stellung
Séagewelle
{Option VARIO)
Vorritzsége Orehzahl-Anzeige Sagewelle
EIN-AUS
Vorritzer Héhen- Schnittwinkel-Anzeige/Sageaggregat
verstellung — Null-Setzen durch Festhalten der F-Taste und driicken
Seitenverstellung — der RESET-Taste

Abb. 36_1 Anordnung der Bedienelemente in Paneele B

6.3.2.3 Typ F45 ELMO 3

Schwenk-und Hohenverstellung
Hauptsage
NOT-AUS-Taster Anzeige und Tastatur fiir Parallelanschlag
Taste zum Eichen
‘ Umschaltung mm/inch

Start
| START/STOP-Taster

—— Parallelanschlag

Stop

— Drehzahleinstellung
Hauptsige
(Option VARIO)

Hauptsdge Vorritzer Héhenver Drehzahlanzeige Ségewelle
EIN-AUS EIN-AUS stellung
Schnittwinkelanzeige Sageaggregat
Seitenver- L Null-Setzen durch Festhalten der F-Taste
stellung — und driicken der RESET-Taste

Abb. 36_2 Anordnung der Bedienelemente in Paneele B

6.3.3 Typ F45 POSIT
Hinweis: Bei Maschinentyp F45POSIT bitte die gesonderte Betriebsanleitung beachten!

6.3.4 TypF45c.a.ts
Hinweis: Bei Maschinentyp F45 c.a.t.s bitte die gesonderte Betriebsanleitung beachten!
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6.3.5 Typ F90

3 3 '3 3 |

L] o 0O Qo L]

B e

@  Paneele A
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—

) ALTENDORF __F90 “
T I

Abb. 37 Vorderansicht F90

NN

Paneele C

Vorritzer; Seitenverstellung
Hdhenverstellung

) o O Hauptschalter
el - [

Vorritzsdge-Motor EIN-AUS

iz
15

)8 )

NOT-AUS-Schalter

L Ll

e) Hauptsédge-Motor EIN-AUS

Drehzahlanzeige Hauptsagemotor

Abb. 39 Paneele A

Handrad mit klappbarem Griff
fur Schnitththenverstellung

) )

Abb. 41 Paneele C



6.3.6 Typ F90 ELMO 1
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NOT-AUS-Taster Anzeige und Tastatur fiir Parallelanschlag
Taste zum Eichen
‘ Umschaltung mm/inch
i | Start
BEEEE | R O
@ = - G 516 S
_® EEE O
O — - ‘
nicE EEEEE
||
GWD @A —_ELMO 1
| l

Hauptsdge Vorritzer Hoéhenver-
EIN-AUS EIN-AUS stellung
Seitenver-
stellung —
Abb. 41_1

6.3.7 Typ F90 POSIT

Hinweis: Bei Maschinentyp F90 POSIT bitte die gesonderte Betriebsanleitung beachten!

Drehzah,anzeige Ségewelle

Anordnung der Bedienelemente in Paneele B

START/STOP-Taster

Parallelanschlag

Drehzahleinstellung
Hauptsage
{Option VARIO)
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7. Betrieb
7.1 Ségeblattauswahl

Bei der Ségeblattauswahl darauf achten, dal® keine stumpfen oder beschidigten Sageblatter aufgespannt
werden.

Bei hartmetallbestiickten S&geblattern darf die auf dem Werkzeug angegebene héchstzuldssige Drehzah!
nicht berschritten werden.

Keine Ségeblatter auswahlen, deren Bohrungsdurchmesser nicht 30 mm betrégt und die keine
Mitnehmerbohrungen 10 mm @ auf einem Teilkreis 60 mm @ aufweisen. (Nur bei Option CE!)

Die Verwendung von HSS-Ségeblattern und rissigen bzw. formverénderten Sageblattern ist nicht
zulassig!

Die richtige Auswahl des Sageblattes in Abhéngigkeit des zu bearbeitenden Materials ist neben der richtigen Drehzahi
von ausschlaggebender Bedeutung fur saubere Schnitte und geringstméglicher Beanspruchung der Arbeitskraft des
Bedienenden. Eine Auswahl von Sdgebléttern fur Altendorf Formatkreisségen ist in der folgenden Tabelle zusammen-
gestelit.

Zahnform Durchmesser Zahne Bohrungs@ (mm} Beschreibung
Flachzahn 120 mm 24 22 fur Vorritzsage
Wechselzahn 250 mm 60 30 als Hauptsageblatt bei
Wechselzahn 300 mm 72 30 Maschinen mit Vorritzer,
Wechselzahn 3560 mm 84 30 sowie Spanplatten,
Wechselzahn 250 mm 40 30 Sperrhélzern, Han-
Wechselzahn 300 mm 48 30 gewebe, fir Querschnitte
Wechselzahn 350 mm 54 30 in Holz
Wechselzahn
mit Fase 200 mm 64 30 fur alle spréden Kunststoffe,
Wechselzahn 250 mm 80 30 diinn, z.B. Resopal, Hartpapier,
Hohlzahn 250 mm 40 30 Plexiglas,
Hohlzahn 300 mm 48 30 PVC bis 20 mm Starke
Wechselzahn 350 mm 28 30 fiir L&ngsschnitte in
Wechselzahn 350 mm 32 30 Massivhélzer und
Wechselzahn 400 mm 36 - 30 dicke Kunststoffe
Wechselzahn 450 mm 42 30
Trapezflachzahn 300 mm 72 30 fir NE-Metalle

350 mm 72 30

400 mm 86 30
Diamant-Scheiben
mit Entspannungs- 250 mm 30 z.B. glasfaserverstérkie Polyester
und Kihischlitzen 300 mm 30 und Epoxidharze

Die 2 mitgelieferten Spaltkeile sind von ihrer Grof3e her fiir den in der Tabelle angegebenen Durchmesserbereich der
Ségeblatter geeignet. Der entsprechende Bereich ist auf dem jeweiligen Spaltkeil am unteren Ende angegeben.

Die Dicke der Spaltkeile ist jedoch nur korrekt, sofern es sich um hartmetallbestiickte Sdgeblatter in handelstblicher
Ausfithrung handelt. Fiir CV-Ségeblitter sind andere Spaltkeile erforderlich (siehe dazu auch Kapitel 7.3).
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Schnittgeschwindigkeit in verschiedenen Werkstoffen

Werkstoff Schnittgeschwindigkeit [m/s]
Weichholz 60 - 100
Hartholz 60 - 100
Exotische Holzer 50- 85
Furnier 70 -100
Prellschichtholz 40- 65
Verdichtetes Holz 40- 65
Tischlerplatte 50- 90
beidseitig furnierte Tischler-/Span-Platte 60- 90
Sperrholzplatte 50- 80
Roh-Spanplatte 50- 80
Hartfaserplatte 50- 80
Weichfaserplatte 60 - 100
Kunststoff beschichtete Platte 60- 80
Spanplatte 60- 80
MDF Platte : 60- 80
Schichtstoff belegte Spanplatte 60- 80
Thermoplastische Massivplatte 30- 70
Duroplastische Massivplatte 15- 50
Schichtstoffe, Hartpapier-Gewebe 50- 70
Kunststoffprofile ochne Fullmitte) 30- 70
Gips-Karton-Platte 40- 65
Aluminium Al 99,9 60- 80
Al Mg Cu 40- 60
Al, Si legiert 16- 40

Diagramm zur Ermittelung der Drehzahl in Abh&ngigkeit von Schnittgeschwindigkeit und Sageblattdurchmesser

450

400

350

300 A

250

3000 4000 5000 6000
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7.2 Sédgeblattwechsel
7.21 Hauptségeblatt

- Vor dem S&geblatiwechsel stets den Hauptschalter ausschalten.

- Keine Sageblatter aufspannen, die Risse aufweisen oder anderweitig beschidigt sind.

- Nur Ségeblatter mit einem Durchmesser zwischen 250 und 450 mm aufspannen.

- Keine HSS-S&geblatter oder solche, deren Bohrungsdurchmesser nicht 30 mm betriigt verwenden. Darauf achten,
daf das aufzuspannende Ségeblatt gut geschérft ist, da dies auch die Grundvorraussetzung fiir einwandfreie Sége
schnitte ist. Kontrollieren, ob die eingestelite Drehzahl for das Ségeblatt nicht zu hoch ist. Bei zusammenge-
setzten S&geblattern ist die hdchstzuldssige Drehzahl auf dem Blatt in der Form n max =... angegeben.

§ ALTENDORF _ F45

: F- F 1 -1

LT
T T ]

Abb. 42 Sigeblattwechsel (abgebildet ist eine F45)
Der Wechsel des Hauptsédgeblattes wird wie folgt vorgenommen:

- Antriebe ausschalten

- NOT-AUS-Taster betéatigen

- Hauptschalter ausschalten

- Oberwagen in Schnittrichtung fihren

- entriegeln der Sperre in Ségeblattmitte durch dricken des Kugelknopfes am Mittelwagen

- Oberwagen in Endstellung in Schnittrichtung fahren

- Sageblatt in eine mittlere Héheneinstellung bringen

- Sageblatt auf 0° schwenken (nur bei Typ 45)

- Untere Schutzabdeckung (orangefarbenes Abdeckblech) abklappen;

- Bohrungen im vorderen Flansch, mit Hilfe des Sechskantschliissels SW55, senkrecht stellen

- Sageblatt gegen verdrehen mit Haltedorn sichern (Bohrung hierfiir in Tischplatte und Sagewelle)

- Sagewellenmutter durch Rechtsdrehen zu Iésen (Linksgewinde)

- Vor dem Aufsetzen des neuen Ségeblattes beide Flansche von evtl. anhaftenden Spanen und
Staub sdubern, da sonst Vibrationen des Sageblattes hervorgerufen werden kénnen.

- Ségeblatt und vorderen Flansch auf die Sagewelle aufsetzen und Mutter entgegengesetzt dem
Uhrzeigersinn festziehen.

- Priifen, ob der Spaltkeil hinsichtlich seiner Starke und seines Abstandes zum Sé&geblatt stimmt
und falls erforderlich neu einstellen (siehe Kapitel 7.3 Spaltkeileinstellung).

- Untere Schutzabdeckung schlieRen und in einem kurzen Probelauf (auf richtige Drehzahl achten - siehe Kapitel 7.1
Séageblattauswahl) kontrollieren, ob das Ségeblatt einwandfrei luft. Dabei obere
Kreissadgen-Schutzhaube bis auf den Tisch herabstellen, so dall das Ségeblatt ganz verdeckt ist.

WICHTIG: Nach Ségeblattwechsel unbedingt den Haltedorn entfer-
nen und die richtige Spaltkeileinstellung vornehmen!

Bitte beachten Sie, dal nur Sageblatter mit Nebenldchern (2 Bohrungen 10mm o im Abstand 60mm) aufgespannt
werden kénnen. Dies ist erforderlich, um ein Lésen der Sageblattbefestigung wahrend des Bremsvorgangs zu verhin-
dern. (Nur bei Option CE!)

Bei Maschinen mit Vorritzsége (Option) ist auf die richtige Stellung der Verriegelung zu achten! Siehe Abb. 43
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Einstellung der Vorritzerverriegelung (Option)

W" Die Vorritzerverriegelung ist wie in den Abb. 43 dargestellt einzustellen.
‘ Das Verstellen wird durch nach vorne ziehen und schwenken der Verriegelung vorgenommen.

Max. Durchmesser des Hauptsédgeblattes 350mm

Durchmesser der Vorritzsage 120mm

Verriegelung

Max. Durchmesser des Hauptségeblattes 400mm

Ohne Vorritzsédgeblatt

Abb. 43 Stellung der Vorritzerverriegelung

7.2.2 Sdageblattwechsel Vorritzsige {(Option)

Die Beschreibung des Ségeblattwechsels gilt fur daR "normale” geteilte Ritzsigeblatt
und auch fiir das Vorritzségeblatt mit stufentoser Schnittbreitenverstellung!

- Vor dem Sé&geblattiwechse! stets den Hauptschalter ausschalten.
- Keine Sagebléatter aufspannen, die Risse aufweisen oder anderweitig beschéadigt sind.
- Nur S&geblétter mit einem Durchmesser von 120 mm aufspannen.
(@“\ - Keine HSS-Ségeblatter oder solche, deren Bohrungsdurchmesser nicht 22 mm betragt, verwenden (Standard)
bei RAPIDO darauf achten, daB entsprechende Sageblatier verwendet werden.
- Darauf achten, daRl das aufzuspannende Ségeblatt gut geschérft ist, da dies auch die Grundvorraussetzung fiir ein
einwandfreies und kantenscharfes Einritzen ist.

Zum Wechsel des Vorritzsdgeblattes wird wie folgt vorgegangen:

- Antriebe ausschalten

- NOT-AUS-Taster betatigen

- Hauptschalter ausschalten

- Oberwagen in Schnittrichtung fihren

- entriegeln der Sperre in S#geblattmitie durch driicken des Kugelknopfes am Mittelwagen

- Oberwagen in Endstellung in Schnittrichtung fiihren

- Untere Schutzabdeckung (orangefarbenes Abdeckblech) abklappen

- Mit dem spez. Doppelsteckschliissel die Befestigungsmutter durch Linksdrehen lésen

- Sollen auf der Hauptsdge Blatter von 400mm o montiert werden, so muB zunichst das Ritzerblatt abgenommen
werden. Nun kann nach umlegen der Blattverriegelung das Hauptblatt aufgesetzt werden.

- Vor dem Aufsetzen des neuen Vorritzer-Sageblattes beide Flansche von evtl. anhaftenden Spanen und Staub s3u
bern, da sonst Vibrationen des Sageblattes hervorgerufen werden kénnen.

- Ségeblatt und vorderen Flansch auf die Sagewelle aufsetzen und Mutter im Uhrzeigersinn festziehen.
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7.3  Spaltkeileinstellung A

Die richtige Einstellung des Spaltkeils ist von groer Bedeutung fur die Sicherheit. Der Abstand des Spaltkeils zum
Zahnkranz des S&geblattes darf im Bereich der Schnitthdhe nicht mehr als 8 mm betragen. Der fur die Praxis sinnvolle
Abstand liegt bei ca. 5§ mm. Durch die Verwendung von zwangsgefiihrten Altendorf Spaltkeilen ist bei diesem Abstand
automatisch sichergestellt, da® auch die Héheneinstellung des Spaltkeils mit der Spitze ca. 2mm unterhalb des
obersten Zahnes stimmt (siche Abbildung).

max. 8mm

Klemmschraube

Abb. 44 Spaltkeileinstellung

Vor dem Einstellen des Spaltkeils muR geprift werden, ob er hinsichtlich GréfRe und Dicke zu dem eingesetzten Sage-
blatt pafit. Die Maschine wird serienmaRig mit folgenden Spaltkeilen ausgeliefert (Durchmesserbereich und Dicke sind
jeweils am unteren Ende des Keils eingeprégt):

350-450/3.2 filr Ségeblattdurchmesser von 350 bis 450 mm und einer Grundkérperdicke bis hochstens 3.0 mm.
250-350/2.8 fur Sageblattidurchmesser von 250 bis 350 mm und einer Grundkérperdicke bis hdchstens 2.5 mm.

Die Dicken der Keile wurden so ausgewéhlt, da@ sie zu den handelsiiblichen S&geblattdicken im jeweiligen Durch-
messerbereich passen. In den einzeinen Durchmesserbereichen stehen folgende weitere Spaltkeildicken z.B. fiir den
Einsatz von CV-Séageblattern zur Verflgung:

350-450: 2.0 und 2.5 mm

250-350: 1.8 und 2.2 mm

Vor dem Einstellen des Spaltkeils stets den Hauptschalter ausschalten!

Zum Einstellen des Spaltkeils ist der Oberwagen Uber die Entriegelung in die Endlage zu bringen und das orangefarbe-
ne Schutzblech abzuklappen. Danach kann mit dem mitgelieferten Ringschliissel SW 19 die Klemmschraube an der
Spaltkeilhalterung gelost werden. Dann kann der Spaltkeil in der Héhe durch Verschieben in seinen Schiitz bzw. im
Abstand zum Blatt durch Verschieben der gesamten Halterung auf der Schiene in die richtige Position gebracht werden,
dabei die Markierungen des Spaltkeiles beachten. Danach Klemmschraube wieder festziehen und Schutzblech an-
klappen.

Werksseitig ist der Spaltkeilkloben genau in der Flucht zum Sageblatt eingestellt. Sollte eine Nachstellung zum Sage-
blatt erforderlich sein, so ist dieses wie folgt beschrieben, vorzunehmen.

Auch bei Verwendung eines Vorschubapparates muB ein Spaltkeil als Riickschlagsicherung verwendet werden!

ifenss—i,.
Einstellung der Spaltkeilflucht zum Séageblatt:
- Klemmschraube l&sen
- Spaltkeilhalterung axial einstellen
- Klemmschraube festdrehen -
Klemmschraube :
Abb. 45 Einstellung der Spaltkeilflucht Spaltkeilhalterung
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7.4 Drehzahlwechsel
7.4.1 Standard Maschine

Bei Verwendung von Hartmetall-Werkzeugen darf die darauf angegebene
maximale Drehzahl nicht iiberschritten werden!

Am Hauptantrieb der "Altendorf-Formatkreissége” lassen sich folgende vier Drehzahlen einstellen: 3.000, 4.000, 5.060
und 6.000 Umdrehungen/Minute.

6000
5000
4000

3000

Achtung!

Hohe Schnittgeschwindigkeiten
erfordern ein ziigiges Durchfihren
des Werkstiickes, da sonst am
Ségeblatt Brandflecken und RiR3-
bildung verursacht werden!

Abb. 46 Keilriemenantrieb
Drehzahlwechsel :

- Antrieb ausschalten

- NOT-AUS-Taster betatigen

- Hauptschalter ausschalten und abschlielten

- Hebel nach unten drticken, bis er einrastet

- Fligelrad der Drehzahlanzeige auf die gewiinschte
Drehzahl einstellen

- Riemen so auflegen, dad er in der Ausnehmung
des Fligelrades und in der senkrecht gegentiber-
liegenden Nute der Riemenscheibe I3uft.

- Hebel hochziehen

Abb. 47 Drehzahlwechsel

Hinweis: Die Riemenspannung stellt sich automatisch nach umlegen des Hebels ein!
Die korrekte Voreinstellung kann nur mit einem Spezialmefgerat im Werk durchge-
fuhrt werden.

7.4.2 Maschinen mit VARIO-Antrieb

Bei Maschinen mit VARIO-Antrieb erfolgt die Drehzahleinstellung stufenlos mit Hilfe des Einstellknopfes in der Paneele
A oder B, je nach Maschinentyp.
Die gewahite Drehzahl wird digital in der Drehzahlanzeige mit einer Auflésung von 100
U/min angezeigt.

Hinweis: Aus Sicherheitsgrinden erfolgt eine Begrenzung der max. einstellbaren Drehzahl in Abhingigkeit vom
Ségeblattdurchmesser. Das hat zur Folge, daB bei gréeren Sageblittern die Drehzahl 6000 U/min nicht
eingestellt werden kann!
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7.5 Parallelogramm-Schutzvorrichtung
7.51 Wechseln der Schutzhaube

Den Austausch der Schutzhaube nie bei laufendem Ségeblatt durchfiihrent
Bei Arbeiten mit geschwenktemn Ségebilatt ist die schmale Schutzhaube gegen die breite Haube auszutauschen.

Austausch der Schutzhauben:

-Nach Ldsen und herausdrehen der Réndelschraube (ca. Smm) Haube nach unten herausziehen.
-Zum Einsetzen die Schutzhaube schrég halten und in das Haubengelenk einfiihren, Abb.48

-die Schutzhaube ganz nachdricken, Abb. 49

-Réndelschraube anziehen, bis die beiden Pfeile iibereinander stehen, Abb.50

Abb.48 Abb.49 Abb.50

Abb. 48-50 Austausch der Schutzhaube

7.5.2 Einstellung der Schutzhaube

q

Klemmschraube

o= |

Abb. 51 Einstellung der Schutzhaube in Schnittrichtung
(abgebildet ist eine breite Schutzhaube!)

Nach Sageblattwechsel und Spaltkeilverstellung ist die Position der Schutzhaube Giber dem Siageblatt zu Gberpriifen
und ggf. nach I8sen der Klemmschraube in Schnittrichtung zu korrigieren.
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753 Wegschwenken der Parallelogrammschutzvorrichtung

Das Arbeiten mit weggeschwenkter Parallelogrammschutzvorrichtung darf nur in Sonderfilien bei erhéhter Vorsicht und
unter Verwendung von dem jeweiligen Arbeitsvorgang abhéngigen Sonder-Schutzvorrichtungen erfolgen.

rA
Das Wegschwenken der Parallelschutzvorrichtung wird wie folgt vorgenommen: }- -’i
- Hauptschalter ausschalten und abschlieBen ,’: .
- Klemmschraube durch linksdrehen losen ¢k g
- Schutzvorrichtung 188t sich wegschwenken Iy
[l | "",
== b
L=k
vl
AR
Klemmschraube ol
t
o
1 g
-'-‘.-_-_"-_.._..17..3_..___,---1 Wt
4 N U: :
1 T 11
Abb. 52 Wegschwenken der Parallelogrammschutzvorrichtung @
(abgebildet ist eine breite Schutzhaube!)
q
dq |3
Achtung!| Nach beenden der Arbeit Parallelogramm- Bt 11
schutzvorrichtung wieder in normale Arbeitsposition = J=—
zuriickschwenken und die Klemmschraube fest- @:p
drehen!
Normale Arbeitsposition
7.6 Verstellung des Sigeblattes
761 Typ 45
Hdhenverstellung des Siigeblattes sTop

des Fulpedals der Hydraulikpumpe wird das S3geblatt angehoben.
Feinverstellung durch kurze Hilbe im Anfangsbereich. Schnellhub,

indem das Pedal ganz durchgetreten wird. Das Absenken des Sigeblattes
erfolgt durch Anheben des Fulpedals mit der FulRspitze.

Hebel des Umschaltventils nach links drehen. Durch Heruntertreten i & @
N -/

Abb. 53 Ventilstellung: Hohenverstellung

Schwenkverstellung des S#geblattes

Vor Beginn der Schrégstellung darauf achten, daR sich weder der Umschaltventil Entriegelungsknopf
Parallelanschlag noch Werkstiicke im Schwenkbereich des

Séageblattes befinden. |

Breite Schutzhaube anbringen! S1gP

Hebel des Umschaltventils nach rechts drehen und Fu3pedal halb durch- Q

treten. Entriegelungsknopf driicken und gleichzeitig das Fupedal mit [ 0;

der FuBlspitze anheben bis die gewilnschte Gradzahl erreicht ist. Es ist / ﬁ,—
vorteilhaft, etwas dber die gewiinschte Gradzahl hinaus zu schwenken N Q

und eine genaue Einstellung durch die Feinversteliung vorzu-

nehmen.

Abb. 54 Ventilstellung: Schwenkverstellung



Dadurch wird eine unbeabsichtigtes Schwenk- |
oder Hohenverstellung des Sageblattes verhindert. |

A Achtung Unfaligefahr! o~ |
Ty AN ‘

Hebel des Umschaltventils wahrend I, ( K /,” Lgf
des Betriebes immer in Stellung STOP drehen! TN wer” J

Umschaltventil

Abb. §5 Ventilstellung:STOP (Arbeitsstellung)

7.6.2 Typ F45 ELMO
7.6.2.1 Typ F45 ELMO

NOT-AUS-Taster Anzeige und Tastatur fiir Parallelanschlag

Taste zum Eichen

Umschaltung mm/inch
]

et Start
[@_@_@ @ IEIRAE © START/STOP-Taster
@ @m - HARDR 5= Parallelanschlag
- |

& B —p— ——
—
) N
n FEB< EEFE)@®
Drehzahleinstellung
® @ Hauptsége
]
Hauptsdge Vorritzer Héhenver- Drehzahlanzeige Sdgewelle
EIN-AUS EIN-AUS stellung
Schnittwinkelanzeige Sageaggregat
Seitenver- — Null-Setzen durch Festhalten der F-Taste
stellung — und driicken der RESET-Taste

Abb. 56 Anordnung der Bedienelemente in Paneele B (Typ FAS5ELMO 1)

Schwenkverstellung und Héhenverstellung des Sdgeblattes sind unter 7.6.1 beschrieben!

Bedienung der Steuerung fiir den Parallelanschlag:

a) Eichen des Parallelanschlages

- Probestiick schneiden und messen (empfohlene Werkstiickbreite ca. 140mm)
- Taste Cal driicken und das gemessene Maf eingeben

- Taste Cal nochmals driicken und der eingebene Wert wird gespeichert

b) Umschaltung mm/inch
- Umschalttaste ca. 5sec driicken, dann erfolgt die Umschaltung

c) Verstellen des Parallelanschlages

- gewlinschtes MaR eingeben; die Anzeige beginnt zu blinken, wenn nach 3sec. keine Eingaben mehr erfolgen

- START-Taste driicken, der Parallelanschlag fahrt auf das eingebene MaR. Liegt dieses MaR innerhalb der Sicherheits-
zone (<130mm) so halt der Parallelanschlag bei erreichen dieser Sicherheitszone an und die START-Taste leuchtet
gelb. Durch nochmaliges driicken und festhalten der START-Taste (wird die START-Taste losgelassen halt der
Anschlag sofort an) féhrt der Anschlag auf das eingegebene Maf} und die gelbe Leuchte in der START-Taste geht aus.
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7.6.2.2 Typ F45 ELMO 2
Schwenk-und Héhen- Digitale MaRanzeige fiir Parallel-

verstellung anschlag (Option)

NOT-AUS

@5 ALTENDORF__£1MO 2

,-\t*

.ﬂ —
Hauptsdge 1] [T © EBEEmEe | Drefatian
| @D | ® @ Sagewelle

|
Vorritzsdge l
EIN-AUS
Vorritzer Héhen- Schnittwinkel-Anzeige/Sageaggregat
verstellung Null-Setzen durch Festhalten der F-Taste und driicken
Seitenverstellung der RESET-Taste
Abb. 36 Anordnung der Bedienelemente in Paneele B

7.6.2.3 Typ F45 ELMO 3

Schwenk-und Hohenverstellung

Hauptsége
NOT-AUS-Taster Anzeige und Tastatur fOr Parallelanschlag, Bedienung s.5.44
| Taste zum Eichen

Umschaltung mm/inch
Start
START/STOP-Taster
—1— Parallelanschlag
Stop
' " ' — Drehzahleinstellung
| @) ‘ “ @) ' i Hauptsage
! {Option VARIOQ)
Hauptsdge Vorritzer Héhenver Drehzahlanzeige Ségewelle
EIN-AUS EIN-AUS stellung
Schnittwinkelanzeige Sageaggregat
Seitenver- — Null-Setzen durch Festhalten der F-Taste
stellung ~ und driicken der RESET-Taste

Héhenverstellung des Sigeblattes
Hebel A nach oben driicken: Die Schnitihthe wird vergréRert
Hebel A nach unten dricken: Die Schnitththe wird verringert

Schwenkverstellung des Sdgeblattes: Breite Schutzhaube anbringen!
Vor Beginn der Schragstellung darauf achten, da® sich weder der Parallelanschlag noch Werkstiicke im
Schwenkbereich des Sageblaties befinden.

Hebel A nach links driicken: Der Schnittwinkel des Sageblattes wird verringert
Hebel A nach rechts driicken: Der Schnittwinkel des Ségeblattes wird vergréfert

Fiir alle Verstellbewegungen giit:
Bei Betiitigung des Hebels A wird fiir ca. 3sec. dle Verstellbewegung im Schleichgang
ausgefilhrt, danach erfolgt automatisch die Umschaltung in den Eilgang!
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7.6.3 Typ F45 POSIT
Hinweis: Bei Maschinentyp F45 POSIT bitte die gesonderte Betriebsanleitung beachten!

7.64 TypF45c.a.ts
Hinweis: Bei Maschinentyp F45 c.a.t.s bitte die gesonderte Betriebsanleitung beachten!

7.6.5 Typ F90

Héhenverstellung des Sigeblattes:

- Klappbaren Handgriff aus Handrad herausklappen
- durch Linksdrehung des Handrades wird die Schnitthdhe verringert
- durch Rechtsdrehung des Handrades wird die Schnitthdhe vergrofert

)

Abb. 57 Paneele mit Handrad

7.6.6 Typ F90 ELMO 1

NOT-AUS-Taster Anzeige und Tastatur fiir Parallelanschlag
Taste zum Eichen IL
l Umschaltlung mfinch
[ N Start START/STOP-Taster
l@@ ; 1 : : © Parallelanschlag
g Stop
L [ca . 17]e]s ©
£ =B -
L] |1 BEHE @ |
] Drehzahleinstellung
Hauptsége
@ ’ ' @ Al ___EIMO 1 {Option VARIQ)

| |
Hauptsége Vorritzer Héhenver- Drehzahlanzeige Sdgewelle
EIN-AUS EIN-AUS stellung

Seitenver-
stellung —

Bedienung des Parallelanschlages siehe Seite 44!

7.6.7 Typ FS0 POSIT
Hinweis: Bei Maschinentyp F90 POSIT bitte die gesonderte Betriebsanleitung beachten!

1
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7.7 Ein- und Ausschalten

Vor dem Einschalten der Maschine darauf achten, dal sich alle fiir den jeweiligen Arbeitsvorgang not-
wendigen Schutzeinrichtungen angebaut und funktionsfihig sind.

AuBerdem Uberprifen, dafl die Ségeblitter korrekt aufgespannt sind und sich in ihrer Ndhe keine
Werkstiicke oder sonstigen Gegensténde befinden. Kontrollieren ob die richtige zum S&geblatt und zum
durchzufiihrenden Arbeitsgang passende Drehzahl vorgewéhit wurde.

Zum Einschalten wird zunédchst der Hauptschalter (siehe Kapitel 6.3 Beschreibung der Bedienteile und Anzeigen) in die
Stellung 1 geschaliet. Die eingestellte Drehzahl wird danach an der Drehzahlanzeige Sigewelle in digitaler Form
angezeigt. Das eigentliche Starten des Antriebs der Hauptsége erfolgt durch Driicken des in den Paneelen A und B
angeordneten und mit dem Symbol fiir die Hauptsége gekennzeichneten Drucktasters |. Der Hochlauf auf die Betriebs-
drehzahl erfolgt selbsttétig mittels der automatischen Stern-Dreieckschaltung oder iber eine Rampe bei VARIO-
Antrieben.

Die Vorritzsage kann erst, nachdem die Hauptsage ihre Betriebsdrehzahl erreicht hat (nach ca. 6 sec.), durch Driicken
des ebenfalls in den Paneelen A und B angecrdneten und mit dem Symbol fiir die Vorritzsge gekennzeichneten
Drucktasters | gestartet werden.

Zum Ausschalten im Normalfall wird der mit ,0 gekennzeichnete, unterhalb der Ein-Taster angeordnete rote Taster
gedrickt. Beim Betatigen des Aus-Tasters fiir die Hauptsidge wird automatisch auch der Antrieb der Vorritzsage mit
ausgeschaltet.

Des weiteren kann die Maschine mit dem Hauptschalter oder mit den in den Paneelen A und B angeordneten NOT-

AUS-Tastern ausgeschaltet werden. Von dieser Méglichkeit dieses Ausschaltens sollte aber nur im Notfall Gebrauch
gemacht werden.

Lesen Sie diese Betriebsanleitung und die zutreffenden Unfallverhitungsvorschriften Ihrer Berufs-
genossenschaft sorgfaltig durch.

Kontrollieren Sie, dal die Maschine an eine Absauganlage angeschlossen ist und die erforderliche Mindestluft-
geschwindigkeit von 20 m/s vorhanden ist.

Achten Sie darauf, daR alle Schutz- und Arbeitsvorrichtungen angebracht und ordnungsgeman befestigt sind. Dies gilt
insbesondere fiir den Spaltkeil und die obere Schutzhaube.

Uberzeugen Sie sich, daR das Sageblatt scharf ist, keine Beschadigungen aufweist und korrekt montiert ist.

Kontrollieren Sie, daB die zum aufgespannten Sageblatt passende Drehzahl gewahit ist. Bei Verwendung von Hartme-
tall-Sageblittern darf die darauf angegebene maximale Drehzah! nicht tiberschritten werden.

Sorgen Sie dafir, dal sich keine losen Teile in der Nahe des S#geblattes befinden.
Kontrollieren Sie durch kurzes Einschalten, daf die Drehrichtung des Kreissageblattes stimmt.

Stellen Sie fest, daB sich mit dem Einschalten der Maschine gleichzeitig die Absaugung mit einschaltet.

7.8 Motorschutz

Das Ansprechen eines Motorschutzes ist das Anzeichen fiir eine Uberlastung des Motors, deren Ursache
vor dem Wiedereinschalten ermittelt und beseitigt werden muB (z.B. Blockierung des Antriebs durch
geklemmtes Werkstick, Ausfall einer Netzphase, vergessener Haltedorn nach Sageblattwechsel).

Der Antriebsmotor fir das Hauptségeblatt ist durch ein Thermorelais gegen Uberlastung geschiitzt. Dieses schaltet bei
zu grolRer Erwarmung des Motors diesen automatisch ab. Dabei ist zu beachten, dal bei Maschinen mit Vorritzer auch
dieser Antrieb mit abgeschaltet wird, auch wenn dieser Motor nicht Gberlastet wurde.

Ein Wiedereinschalten ist erst méglich, wenn sich das Thermorelais abgekiihit hat.
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7.9 Arbeitsbeispiele
7.9.1 Doppelrollwagen

Besdumen:

Zum Besdumen wird der Klemmschuh
in die Nuten des Oberwagens einge-
schoben und kann nun in jeder Stellung
mit dem Sterngriff an der Rundstange
gekiemmt werden. Der Riickholgriff
kann an jeder Stelle der Rundstange
eingehéngt werden und dient zum Zu-
rickfGhren des Wagens mit der Hand
oder mit dem GesaR.

Das zu besdumende Material wird unter
den Klemmschuh geschoben und am
anderen Ende mit der Hand gegen seit-
liches Verschieben gesichert.

Gehrungsschneiden

Der Gehrungsanschlag wird mit der
Klemmschraube in die dulere Nute

des Oberwagens eingeschoben und mit
der Réndelschraube im Palstiick befestigt.

Versatz des Doppelroliwagens

Abb. 59

Klemmschuh

Abb. 58 Besdumen

Pafstiick

Montage Gehrungsanschlag

Wenn nacheinander viele kurze Bewegungen mit dem Wagen gemacht werden, kann sich der Mittelwagen in der
Langsrichtung versetzen. Dies hat zur Folge, daB nicht mehr die volle Schnittlange erreicht werden kann. Ein einmali-
ges, krdftiges durchziehen des Oberwagens in eine der Endstellungen stelit den urspriinglichen Zustand wieder her.
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7.9.2 Querschlitten/Winkelanschlag

Winkel- und Formatschneiden
Der Querschlitten wird auf den Endbolzen des Schwenkarms und auf die Rundstange des Oberwagens aufgesetzt und

mit dem Exzenterhebel geklemmt. Je nach GriBe des zu bearbeitenden Materials kann dies an jeder beliebigen Stelle

des Oberwagens erfolgen. Zur Aufnahme des Winkelanschlags sind auf dem Querschlitten zwei Positionen vorgese-
hen:

Position 1: Anwendung: Zum Bearbeiten von Platten

Der Bediener driickt das Werkstick in Schnitirichtung gegen den Anschlag

[__Klemmhebel —
. .

5| aase ,’_:}7 = —
L"[ T \ T
N,
\, @—e

X Exzenterhebel

[

Abb. 60

Position 2: Anwendung: Zum Bearbeiten von Vollholz und Platten bis 600mm Breite

Der Bediener zieht das Werkstiick gegen die Schnittrichtung an den Anschlag

Qo

[ amt (]

.:kﬁ

Abb. 61

Wechsel des Winkelanschlages:
-Klemmhebel hochziehen und nach innen driicken (zum Lésen)

-Winkelanschlag in neue Position bringen, darauf achten, dafl die Zentrierbolzen in die Bohrungen eingefiihrt werden
-Klemmhebel hochziehen und nach au8en driicken

-Klemmhebel mit wenig Kraft nach unten driicken (zum Spannen)

Zum Ablangen bis 1.400 mm wird der Einzelkippanschiag benutzt. Zum Ablangen von Werkstiicken bis 2800mm wird
die Klappenschiene benutzt.

Maschinen, mit einer Besdumlange von 3.200mm oder ldngerer Bes#umlinge, haben serienmagBig eine Verlangerung
fur die Klappenschiene von 1 m Lange, die das Abiéngen bis 3.800mm ermoglicht.

Die Verlangerung wird mit einem PaRbolzen am Ende der Klappenschiene eingesetzt und mit einer Randelschraube
befestigt.

Bei Benutzung der Verlingerung auf 3.800 mm sind beim Ablesen der Skala fiir die Klappenschiene 1.000 mm zu
addieren.
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Abb. 62 Winkelanschlag

B Jif=1e il
-:tj@ Klemmschrauben——"__ s @CP

far Skala
Zentrierbolzen Zentrierbolzen

Abb. 63

Die Skalen sind nach Lésen der jeweiligen Klemmschraube entsprechend der Werkzeugdicke einstellbar.

7.9.3 Parallelanschiag

Fir den Parallelschnitt wird der Parallelanschlag anndhernd auf das gewlinschte Mall geschoben und mit dem unteren
Exzenterhebel festgeklemmt. Die genaue MaBeinstellung wird mit der Feineinstellung vorgenommen. Das Ablesen des
eingestellten MaBes erfolgt Gber die Kante der Alu-Profilschiene oder am Display bei Option DIGITX. Die MaRskala ist
nach Lésen der Randelschraube entsprechend der jeweiligen Werkzeugdicke justierbar.

Bei Schnitten unter 120 mm Breite muB das Zufilhren des Materials mit einem Schiebestock erfolgen, und
die Anschlagschiene muB sich in flacher Stellung befinden.

Die Anschlagschiene des Parallelanschlages ist einmal in der Schnittrichtung und zum anderen in der Profiththe
verstellbar. Die Klemmung in der gewiinschten Stellung erfolgt iber den oberen Exzenterhebel.

Zum Querschneiden kurzer Werkstiicke, zum Absetzen (z.B. Zapfenschneiden) oder anderen Arbeitsgéngen, bei denen
sich Abfallstiicke zwischen Anschlag und Ségeblatt verklemmen kdnnen, wird die Anschlagschiene so weit nach vom
gezogen, bis ihr hinteres Ende vor dem S3geblatt liegt.

Bei der Bearbeitung flacher und schmaler Werkstiicke wird die flache Fuhrungsfliche verwendet. Dadurch ist mehr
Platz zum Fuhren des Werkstiickes vorhanden und der Anschlag kann insbesondere bei schraggestelitem Sageblatt
naher an das Ségeblatt herangestelit werden, ohne an die Schutzhaube 2u stoRen.
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Hohe Stellung der Anschlagschiene Flache Stellung der Anschlagschiene

(3* Oberer Exzenterhebel

\_J Klemmschraube
V‘EE[E Feineinstellung
. oI =

Feineinstellung

Abb. 64 Stellungen der Anschlagschiene

Hinweis: Bei Maschinentyp F45POSIT..../F90 POSIT bitte die gesonderte Betriebsanleitung beachten!

7.9.4 Vorritzsédge (Option)

Mit Hilfe des Vorritzaggregates 1aRt sich bei doppelseitig mit Kunststoff beschichteten Platten an der Unterseite ein
ausrilfreier Schnitt erzielen.

Das Material wird vom Vorritzer an der Unterseite nur ca. 1-2 mm eingeschnitten und dann vom Hauptblatt durchtrennt.
Das Blatt des Vorritzers muB in der genauen Flucht zum Hauptblatt stehen und auf die entsprechende Breite eingestellt
sein.

Die Seitenverstellung erfolgt elektromotorisch tiber einen Tastschalter

in der Bedienpaneele.

Ourch Rechtsdrehen des Tastschalters

wandert das Vorritzségeblatt in Richtung

Tischplatte, durch Linksdrehen entgegengesetzt. ( é' »

Die Hohenverstellung erfolgt ebenfalls elektromotorisch
Oiber einen Tastschalter in der Bedienpaneele.

Abb. 65 Ritzerseitenverstellung

Zu empfehlen sind zweigeteilte Ritzblatter, die durch Zwischenlegen

von Distanzscheiben auf die erforderliche Blattstérke gebracht werden.

Die Schnittfuge des Ritzerblattes sollte ca. 1/10 mm breiter sein als die

des Hauptblattes, d.h., 5/100mm nach jeder Seite. AuRerdem soliten

die beiden Vorritzsageblatter Mitnehmerstifte aufweisen und auf die
Distanzscheiben sollte die Dicke aufgedruckt sein. @

Zur Erzielung eines besseren Schnittergebnisses lauft das Ritzerblatt im
Gleichlauf, d.h. entgegengesetzt zum Hauptblatt.

Die Vorritzsdge kann erst, nachdem die Hauptsige ihre Betriebsdrehzahl

erreicht hat (nach ca. 6 sec.), durch driicken des ebenfalls in den Paneelen

A und B angeordneten und mit dem Symbol fir die Vorritzsige gekennzeichneten Abb. 66
Drucktasters | gestartet werden.

Einstellung der S&geblattbreite des Vorritzers:

- Vorritzségeblatt mit Hilfe der Distanzscheiben auf eine Breite bringen, die 0.1mm grofer ist,
als die Breite des Hauptségeblattes

- Flucht des Vorritzers zur Hauptsége zuerst auf der Tischplattenseite einstellen

- Probeschnitt

- einstellen der Flucht auf der linken Seite durch hinzufiigen oder wegnehmen von Distanz-
scheiben
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Zum Ségeblattwechsel des Ritzerblattes wird der Oberwagen in seine Endstellung (in Schnittrichtung) gefiihrt, nachdem -
vorher das orangefarbene Schutzblech abgekiappt wurde. Nun kann mit dem spez. Doppelsteckschliissel die ™
Befestigungsmutter durch Linksdrehen geldst werden. ’

Sollen auf der Hauptsage Blatter von 400mm 2 montiert werden, so mufl zunichst das Ritzerblatt abgenommen
werden. Nun kann nach umlegen der Blattverriegelung das Hauptblatt aufgesetzt werden.

Einsteflung der Vorritzerverriegelung

Die Vorritzerverriegelung ist wie in der Abb. 67 dargestelit einzustellen.
Das Verstellen wird durch nach vorne ziehen und schwenken der Verriegelung vorgenommen.

Max. Durchmesser des Hauptségeblattes 350mm

Durchmesser der Vorritzsdge 120mm

Verriegelung

Max. Durchmesser des Hauptsageblattes 400mm

Ohne Vorritzsageblatt

Abb. 67 Einstellung der Vorritzerverriegelung

7.9.8 Vorritzsédgeblatt mit stufenloser Schnittbreitenverstellung (RAPIDO)

Beim Einsatz dieses Werkzeuges sind die nachfolgend angefiihrten Punkte besonders zu beachten:

- Die Nichtbeachtung der Betriebsanleitung vermindert die Arbeitssicherheit in unzulassiger Weise und fahrt zum ’W’)
Haftungsauschlufd

- UnsachgemiRer und zweckentfremdeter Einsatz ist untersagt

- Einsatz auf ALTENDORF-Formatkreissdgen mit Vorritzaggregat

- max. Drehzahl =9000 1/min

- Zulassige Schnittbreiten 2,8 - 3,8mm

- Das Auspacken und Verpacken der Verstelleinheit hat mit besonderer Vorsicht zu erfolgen, Verletzungsgefahr!
- Die Verstelleinheit nur in der Original-Verpackung lagern!

- Unbeabsichtigtes Anlaufen der Formatkreissége wéhrend der Montage und Einstellarbeiten ist auszuschlieen
- Die Montage des Vorritzsageblattes hat auBerhalb der Maschine zu erfolgen, siehe Pkt. 7.9.5.2

- Alle Verbindungselemente miissen montiert werden
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7.9.5.1 Einstellung der Schnittbreite in der Maschine

Fiir die Einstellarbeiten nur das mitgelieferte Werkzeug verwenden!

- Klemmschraube (1) I6sen, ca. 3-4 Umdrehungen

- Spindel (2) verdrehen, bis das gewinschte MaR erreicht ist. (1 Umdrehung = 0,5mm)
- Klemmschraube (1) festdrehen

- Probeschnitt, ggf. die Schnittbreite nochmals korrigieren wie oben beschrieben.

7.9.5.2 Austausch des Ritzsdgeblattes
- Verstelleinheit von der Maschine nehmen

Demontage:
Mit Sechskantstift-Schliissel:

- Klemmschraube (1) I6sen, ca. 3-4 Umdrehungen
- Spindel (2) im Uhrzeigersinn drehen, bis der Flansch (3) sich
von der Aufnahme (4) abziehen 143t

Mit Innentorx-Schlissel:

- Schrauben (5) herausdrehen

- Kreissdgeblatt (6) entnehmen

- Flansch (3) und Schrauben (5) griindlich reinigen. Die Lauf-
und Flanschflachen miissen trocken und staubfrei sein.
Nicht 6len oder fetten!

- Neues Kreissageblatt montieren, dabei Drehrichtung und
Bohrbild beachten: Das Kreisségeblatt (6) liegt flichig am
Flansch (3) an und die Absetzung am Kreissdgeblatt weist
zur Anlagefldache hin.

- Schrauben (5) eindrehen und mit einem Anzugsmoment
von 8,6Nm anziehen

- mit der anderen Hélfte der Verstelleinheit analog verfahren

Montage:

- Klemmschraube (1) ist geldst

- Flansch (3) senkrecht so auf die Aufnahme (4) aufsetzen, dal
die Spindel (2) in die Gewindebohrung (7) greift

- Mit dem Sechskantstiftschliissel die Spindel (2) gegen den
Uhrzeigersinn verdrehen. Der Flansch (3) wird auf die Aufnahme
(4) gezogen, dabei darf sich der Kraftaufwand nicht vergréRern

- Spindel (2) weiterdrehen, bis die beiden Kreisségeblatt-Halften
aneinander anliegen

- Verstelleinheit auf der Maschine montieren

- Schnittbreite einstellen, siehe oben

- Klemmschraube (1) nur leicht andrehen

7.10 Einstellarbeiten

Die ALTENDORF-Formatkreissége ist eine qualitativ hochwertige Maschine, die dem Anwender liber viele Jahre eine
hervorragende Schnittqualitét liefert. Diese Prazision ist jedoch nur gegeben, wenn die Maschine korrekt eingestellt ist.
Danach ist nur noch eine gelegentliche Kontrolle erforderlich. Die ALTENDORF-Formatkreissége ist so konzipiert, dal
die Einstellung vom Anwender selbst vorgenommen werden kann.

Bei der Einstellung der Formatkreisséige muB eine bestimmte Reihenfolge eingehalten werden, da die Genauigkeit von
der Einhaltung dieser Reihenfolge abhéngig ist.

Die Einstellung der Formatkreissage gliedert sich in fonf Punkte:

- Einstellung der Unterlaufrollen am Doppelrollwagen, siehe Punkt 7.10.1.1
- Freischnitteinstellung des Doppelrollwagens

- Freischnitteinstellung am Parallelanschlag

- Einstellung des Winkelanschlages

- Einstellung des Vorritzers
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7.10.1 Doppelroliwagen
71011 Unterlaufrollen

Laufflache

Oberwagen

Mittelwagen mit
Doppelrolien

Unterlaufrolle mit
Exzenter

Prismenfiithrung

Unterwagen

A}

Abb. 68 Einstellung der Unterlaufrollen -
(Abgebildet ist ein Typ 45 Doppelrollewagen mit Dytron-Fiihrung)

Die Unterlaufrollen sind polyamidummantelte Kugellager, die exzentrisch gelagert sind. Sie sind am Ende der Ober-
wagenschenkel angeordnet und rollen auf einer Lauffliche am Unterwagen. Sie sind nicht iber die gesamte Schnitt-
lange als strenge Fihrung gedacht, sondern verhindern, daB sich der Oberwagen in seinen Endstellungen durch sein
Gewicht aus den Prismenfiihrungen hebt und somit seitliches Spiel bekommt.

Die Laufflache am Unterwagen ist in Laufrichtung ballig gearbeitet, so daR im Bereich der GuBtischplatte die Unterlauf-
rollen den Wagen exakt filhren. Daraus erklart sich die Einstellung der Untertaufrolien.

Die Einstellung der Unterlaufrollen solite nur durch geschulte Service-Mitarbeiter eines ALTENDORF-
Vertragshindlers erfoigen!

—%

IEX | X . X

= | X = Position der Unterlaufrollen
[ T T

D ALTENDORF __F45
[ T T 1

Abb. 69 Position der Unterlaufrollen
(abgebildet ist eine F45)

7.10.2 Freischnitt
7.10.2.1 Freischnitteinstellung Doppelrollwagen

Aus folgenden Griinden ist eine Freischnitteinstellung erforderlich:

Alle Sageblétter vibrieren mehr oder weniger stark, abhangig von der Drehzahl, der inneren Spannung und Schérfe. Im
schneidenden Bereich wird jedes Sageblatt durch das Werkstiick gefiihrt, wihrend die aufsteigenden Zéhne mehr oder
weniger stark schwingen, da sie keine Fithrung durch das Werkstiick haben. Stidnde der Wagen genau paralle) zum
Sageblatt, wirden die aufsteigenden Zahne durch die Schwingungen des Sageblattes mit dem Material in Beriihrung
kommen und die Werkstickoberfldche beschidigen.

Kontrolle des Freischnittes:

- Sageblatt in hochste Stellung bringen

- kurzes Werkstiick am Winkelanschlag anlegen

- Probeschnitt machen, dabei Werkstiick langsam am Ségeblatt vorbeifilhren; bei korrekter Freischnitteinstellung ist im
Bereich der aufsteigenden Zahne nur noch ein leicht kratzendes Gerdusch zu horen.

Wenn die aufsteigenden Z&hne gar kein Gerdusch verursachen, ist der Freischnitt zu groR.
Wenn die aufsteigenden Z&hne starke Gerausche verursachen, ist der Freischnitt zu klein.
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Korrektur der Freischnitteinstellung:

- Befestigungsschrauben des Doppelroliwagens lsen
- Freischnitt verstellen

- Befestigungsschrauben festdrehen

- Kontrolle

—

.:’-/////////////’/””//AIF e
Y T 7
L, Q¢
~~ Befestigungsschrauben
Abb.71 Freischnitteinstellunng F45/F90

7.10.2.2 Freischnitt Parallelanschlag

Kontrolle des Freischnittes:

- Ségeblatt in héchste Stellung bringen

- ein ca. 300x450mm groRes Werkstiick am Parallelanschiag schneiden; das Ger&usch der aufsteigenden Zahne mul
das gleiche sein wie bei richtiger Einstellung des Doppelroliwagens

Korrektur des Freischnittes:

- Muttern der Befestigungsbolzen 2 und 3 zwischen Tischplattenverbreiterung und Anschlagstange lésen, der Bolzen 1
darf nicht veréndert werden!

- Kontermutter des mittleren Befestigungsbolzens 16sen

- durch verstellen der Muttern vor bzw. hinter der Tischplattenkante wird der Freischnit verandert

- Muttern festschrauben

- Kontrolle

Abb. 72

Hinweis: Bei Maschinentyp F45POSIT....F90 POSIT bitte die gesonderte Betriebsanleitung beachten!
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7.10.3 Winkelschnitt

Kontrolle des Winkelschnittes:

Die Kontrolle des Winkelschnittes setzt die genaue Einstellung der Freischnitte voraus.
- Platte (1000mm x 1000mm, 19mm dick) 1. Kante schneiden

- Platte um 90° drehen, 2. Kante schneiden

- Platte um 90° drehen, 3. Kante schneiden

- Platte um 90° drehen. 4. Kante schneiden

- Platte um 90° drehen, einen ca. 10mm breiten Streifen schneiden

- Streifen durchbrechen und merken, welches Stick vorne ist

- Enden der Streifen nebeneinanderlegen

Der Unterschied in der Stérke der Streifen, geteilt durch 4, ist der Winkelfehler pro Meter Schnittiange.

—

__________ |

I_ ————————— 1+5 =========.'

N

oE

Abb. 73 Kontrolle Winkelschnitt

Klemmschraube
Einstellen des Winkelschnittes:
- Klemmschraube lésen —
- Durch verdrehen der Fiihrung von unten wird der =
Winkelschnitt eingestellt amm
- Klemmschraube anziehen %7’ B\
Fihrung

Abb. 74 Winkeleinstellung



7.12 Storungsbeseitigung

-57-

Stérungsbeseitigungen sind in der Regel mit einer erhthten Gefahrdung verbunden. Achten Sie deshalb
hier besonders auf eine sichere Durchfuhrung der erforderlichen MaRnahmen.

Fehler

Ursache

Fehlerbeseitigung

Die Maschine 1aRt sich nicht
einschalten.

Die Maschine schaltet sich
wiéhrend der Bearbeitung
selbsttatig ab.

Der Hauptschalter ist nicht eingeschaltet

Netzausfall bzw. Ausfall einer Phase

Uberlastschutz hat angesprochen
und das Thermorelais hat sich noch
nicht abgekiihit

Doppelrollwagen in verriegelter End-
stellung iiber Sageblatt-Mitte gefahren

Sicherungen der Steuerstromkreise
defekt.

Not-Aus-Taster gedriickt.

Tir im Maschinenstander bzw. unteres
Schutzblech vor den Sageblattern nicht
zugeklappt.

Stromausfall in einer oder
mehreren Phasen (z.B. durch Ansprechen
der betriebsseitigen Sicherungen).

Ansprechen des Uberlastschutzes wegen
stumpfen Sageblatt oder zu groRer Vor-
schubgeschwindigkeit

Sicherungen der Steuerstrom-
kreise defekt.

Hauptschalter auf Schaltstellung ,I*
schaiten.

Spannungswiederkehr abwarten bzw.
Ursache fur Spannungsausfall beseitigen
(z.B. defekte betriebsseitige Sicherun-
gen).

Ursache fiir Uberlastung des Motors
beseitigen und Abkihlzeit des Thermo-
relais abwarten.

Doppelroltwagen vor Sageblatt-Mitte
zuriickziehen

Schaltschrank 6ffnen (vorher Hauptschal-
ter ausschalten) und feststellen, welche
der Sicherungen F1, F2 bzw. F2 defekt
ist. Ursache kldren und beseitigen.
Danach defekte Sicherung austauschen.
Dabei nur Sicherungen gleicher Starke
verwenden.

Not-Aus-Taster durch Drehen nach rechts
wieder freigeben.

Tir schliefen bzw. unteres Schutzblech
zuklappen. Dabei beachten, daB die an
der Tir bzw. am Schutzblech befestigte
Schaltklaue in die entsprechende Offnung
am Sicherheits-Endschalter eingleitet.

Ursache fir Phasenausfall beseitigen
und Maschine emeut starten.

Sageblatt auswechseln bzw. Vorschub-
geschwindigkeit reduzieren.

Vor dem Wiedereinschalten Abkiihlen
des Thermorelais abwarten.

Schaltschrank 8ffnen (vorher Hauptschal-
ter ausschalten) und feststellen, welche
der Sicherungen F1, F2 bzw. F2 defekt
ist. Ursache klaren und beseitigen.
Danach defekte Sicherung austauschen.
Dabei nur Sicherungen gleicher Starke
verwenden.
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Fehler

Ursache

Fehlerbeseitigung

Der Motor lauft aber das Sage-
blatt stoppt wenn es mit dem

Werkstick in Berithrung kommt.

Keine Anzeige der einge-
stellten Drehzahl.

Werkstick klemmt beim
Vorschieben.

Das FertigmaR des bearbei-
teten Werkstiicks entspricht
nicht der am Parallelanschlag
eingestellten Schnittbreite.

Das Fertigmal des bearbei-
teten Werkstiicks entspricht
nicht der am Winkelanschlag
eingesteliten Schnittbreite.

Schwenkarm tauft unruhig

Doppelrollwagen hat seit-
liches Spiel

Doppelroliwagen in den
Endstellungen héher als Tisch

Séageblatt brennt an der
Doppelroliwagenseite

Séageblatt brennt an der
Parallelanschlagseite

Ségeblatt brennt an
beiden Seiten

Antriebsriemen zwischen Motorwelle
und Sagewelle lose.

Steuerung der Drehzahlanzeige defekt.

Stumpfes Sageblatt.
Spaltkeildicke pafit nicht zum verwen-

deten Sageblatt.

Malskala fir die Schnittbreiten-
anzeige verstellt.

lzllalzskala fuir die Schnittbreiten-
nzeige verstellt.

Teleskoprohr bzw. Spurrollen
verschmutzt

Unterlaufrollen falsch eingestelit

Unterlaufrollen falsch eingestelit

Ungeniigender Freischnitt des
Doppelrollwagens

zu grofier Freischnitt des
Parallelanschlags

ungeniigender Freischnitt des
Parallelanschlags
falsche Freischnitteinstellung

Schnittgut klemmt

Bedienungsfehler

Antriebsriemen nachspannen.

Drehzahlanzeige durch unseren
Kundendienst Gberpriifen lassen.

Scharfes Sageblatt aufspannen.

Korrekten Spaltkeil einbauen, dessen
Dicke geringer ist als die Stammblattdicke
des Sageblattes.

Mafskala neu einstellen. Dazu ein
Werkstiick am Parallelanschlag
schneiden, Schnittbreite genau
vermessen und Mal3skala so ver-
schieben (siehe Kapitel 7.9.3), daf}
an der Kante des Alu-Lineals die
gemessene Schnittbreite angezeigt
wird.

MafRskala neu einstellen.

Dazu ein Werkstick am Einzelkipp-
anschlag anlegen, schneiden und
Schnittbreite genau vermessen.

Nach Losen der Klemmschrauben
(siehe Kapitel 7.9.2) Maliskala so
verschieben daf} die Lupen-Anzeige mit
der gemessenen Schnittbreite liberein-
stimmt.

Teleskoprohr bzw. Spurrollen
reinigen;
Abstreifer kontrollieren

Unterlaufrollen einstellen.

Unterlaufrollen einstellen.

Freischnitt nachstellen

Nachstellen des Parallelanschlags

Freischnitt nachstellen

Freischnitte nachstellen

evtl. Keil in Schnittfuge stecken oder
dickeren Spaltkeil verwenden

Material entweder links oder rechts am
Anschlag fahren.

Werkstiick beim Schneiden mit

dem Doppelroliwagen nicht am
Parallelanschlag fiihren.
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(w\ Fehler

Ursache

Fehlerbeseitigung

Winkelschnitt pafit nicht

Schnittgut hat Brandstellen

Ausrisse trotz Vorritzer

Schnittgut hebt sich beim
Schneiden mit dem Vorritzer
an

Flucht der Sageblatter ist
unterschiedlich

Anschlag verstellt

Spaltkeil fluchtet nicht

stumpfes Sageblatt

Vorschub zu langsam

Séageblatt hat zu viele Zdhne

falscher Freischnitt

Vorritzsage fluchtet nicht mit Hauptsége
Vorritzerblatt zu schmal
Vorritzsageblatt stumpf

Schnitt nicht tief genug

falsche Freischnitteinstellung

Winkelschnitt It. Anleitung nachstellen
Spaltkeilflucht zum Sageblatt nachstellen
Séageblatt auswechseln

schneller schieben

Sageblatt wechseln

Freischnitt nachstellen

nachstellen

Séageblattbreite einstellen

austauschen

Blatt hoher stellen

nachstellen, beim Einsatz des Vorritzers
solt der Freischnitt fast ‘0’ sein

Fehlermeldungen bei ELMO-Steuerungen (ELMO1/3)

Folgende Fehlermeldungen werden an der Steuerung ELMO-1 angezeigt:

EQ01:
E002:
E003:
EO004:
EO00S: nicht belegt

E006:

EQO0S6 tritt auf, wenn

Endschalter Min_1 bei

1mm erreicht
Endschalter Min_2 bei 43mm erreicht
Endschalter Min_3 bei 1250mm erreicht

Not-Aus-Schalter oder anderer Schalter in der Not-Aus-Kette betatigt

Motor- oder Drehgeberprobleme,

- der Drehgeber keine Impulse liefert .

- sich der Motor des Parallelanschlags nicht bewegt.

- die Bremse des Parallelanschlags wéhrend der Positionierung nicht aktiviert ist

(daher keine Achsbewegung).

- der Parallelanschlag nicht korrekt geeicht ist. Beim Positionieren zum Ségeblatt hin
bleibt der Anschlag am Beginn des Sicherheitsbereichs stehen.
In diesem Fall mu} zunéchst geeicht werden, ansonsten ist keine weilere Positio-

nierung maglich.
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8. Instandhaltung

Inhalt -

4
A Vor allen Instandhaltungsarbeiten stets Hauptschalter ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern!

8.1 Pflege
Eine regelméBige Reinigung der Maschine verldngert die Haltbarkeit und ist auRerdem Voraussetzung fiir

einwandfreie Schnittergebnisse. Die Formatkreissige sollte deshalb je nach Verschmutzungsgrad mindestens 1
mal pro Woche gereinigt werden. Davon betroffen sind insbesondere:

- der Maschinentisch,

- die Filhrungsbahnen des Doppelroliwagens,

- die Nut im Schiebetisch zur Befestigung des Besdumniederhalters und des Queranschlags,
- die Anschlagstange des Parallelanschlags

- der Nutstein zur Fiihrung des Alu-Lineals am Parallelanschlag.

Anhaftende Spéne und Staub werden mit einem Staubsauger entfernt. Zum Beseitigen von Harzresten wird zweckmaRi-
ger Weise ein harzldsendes Reinigungsmittel verwendet. So behandelte Teile miissen anschlieRend zur Vermeidung
von Rostbildung unbedingt mit einem &lgetrankten Lappen nachbehandelt werden.

Das Einsprilhen der prismatischen Fiihrungsbahnen des Doppelrollwagens mit Altendorf-Spezialspray verhindert hier
das Kleben von Staub und Spanen.

Von Zeit zu Zeit mufl Gberprift werden, ob sich im Motorraum Spéne und Staub angesammelt haben. Diese sind dann
ebenfalls mit einem Staubsauger zu entfernen.

8.1.1 Schmierung

Die Lagerungen der Hauptségewelle und der Vorritzersdgewelle sind gekapselt und mit einer Lebensdauer-Schmierung
versehen, so dal eine Nachschmierung nicht erforderlich ist. Das gleiche gilt fur die Spindel der Schnitthéhen-
verstellung bei FS0.

Die Schwenksegmente sind Schmierstoffgebern ausgeristet; die Schmierstoffgeber haben eine Nutzungsdauer von 12
Monaten und massen dann ausgewechselt werden, nur bei F45.

8.2 Bremse

Beim Einschalten des Hauptmotors wird durch Gleichstrom die elektromagnetische Bremse, die im Elektromotor
angeordnet ist, iber einen Magnet geliiftet. Beim Abschalten 16st der Magnet und der Motor wird Gber eine feder-
belastete Bremsscheibe zum Stehen gebracht.

Die Lebensdauer der Beldge ist unterschiedlich und hangt ab von der Anzahl der Bremsungen und vom verwendeten
Ségeblatt-Durchmesser. Deshalb ist es unbedingt erforderlich, dal die Bremse min. einmal jéhrlich von einem Service-
Handler Giberprift wird. Wenn die Stédrke der Bremsscheibe dinner als 4,2 mm ist cder die Bremszeit langer als 10sec.
betragt, mul der Bremsbelag ausgewechselt werden. : g

8.3 Hydraulik/Hydraulikfliissigkeit

Das Hydrauliksystem, inbesondere die Hydraulikschlduche, sind in regelmaRigen Abstanden von einem Sachkundigen
zu priifen!

Als Hydraulikflussigkeit wird Ol verwendet, z.B. Tellus 32 der Fa. SHELL oder Spinesso 32 der Fa. ESSO oder ver-
gleichbare QOle anderer Hersteller!

")
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9. Ersatzteilhaltung und Kundendienst

ﬁw\ Inhalt

9.1 Ersatzteilhaltung ¢
9.2  Ersatzteil-und Kundendienst-Adressen

9.1 Ersatzteilhaitung
Eine Bevorratung der wichtigsten Ersatz-und Verschleifteile ist eine wichtige Voraussetzung fur die standige Funktion
und Einsatzbereitschaft der Formatkreissage.
Zur Bestellung von Ersatzteilen bedienen Sie sich bitte der Ersatzteilliste.
Zur weiteren Information dienen die in der Ersatzteilliste aufgefiihrien Ersatzteilzeichnungen.
Nur fur die von uns gelieferten Original-Ersatzteile Gbernehmen wir eine Garantie.
Wir machen ausdriicklich darauf aufmerksam, daR nicht von uns gelieferte QOriginal-Ersatzteile und Zubehr auch nicht
von uns geprift und freigegeben sind. Der Einbau und/oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Um-
stédnden konstruktiv vorgegebene Eigenschaften der Formatkreiss#ge negativ veréndern und dadurch die aktive und/
oder passive Sicherheit beeintrachtigen. Fiir Schiden, die durch Verwendung von nicht Original-Ersatzteilen und

(W\ Zubehdr entstehen, ist jedwede Haftung und Gewdébrleistung seitens der Wilhelm Altendorf GmbH&Co KG ausge-
schlossen.

Bitte beachten Sie, daf} fur Eigen-und Zulieferteile oft besondere Fertigungs-und Lieferspezikationen bestehen und wir
Ilhnen stets Ersatzteile nach dem neuesten technischen Stand und nach den neuesten gesetzgeberischen Vorschriften
anbieten.

Bei Ersatzteilbestellungen sind folgende Daten anzugeben:

Maschinen-Nr.

Benennung
Artikel-Nr.

Ersatzteillisten-Nr.

9.2 Ersatzteil-und Kundendienst-Adressen

(W\ Unsere Anschrift fiir den Ersatzteil-Vertrieb und Kundendienst:

Wilhelm Altendorf GmbH&Co KG
Abteilung Service

Postfach 2008
Wettiner Allee 43-45
D-32429 Minden D-32377 Minden
Telefon: 0571/9550141/142/143
Telefax: 057119550147
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10. DIGIT X (Option, nur bei F45/F45ELMO 2 und F90 méglich)
10.1 Funktionsbeschreibung/Technische Daten

Das Meflsystem besteht aus der MeBschiene, dem Lesekopf, dem Rechner und der Anzeige. Die MeRschiene ist ein
0.8mm dicker Gummimagnetstreifen, der auf ein Edelstahlband gekiebt ist. Die Abdeckung erfolgt mit einem nicht-
magnetischem Metallband. Bedingt durch das starke Magnetfeld wird das MefRsignal durch duBBere Magnetfelder nicht
beeinflut. Das MeRsystem ist auch dann noch funktionsfahig, wenn der Abstand vom Lesekopf zur MeBschiene ca.
2mm betrégt, da die magnetische Feldstirke der MeRschiene groB genug ist, ein starkes Signal im Lesekopf zu induzie-
ren.

Der Lesekopf enthalt zwei Magnetsensoren, die sinusfdrmige elektrische Signale erzeugen. Die Signale sind um 80°
Phasenverschoben. Neben der dadurch méglichen Auswertung des MefRsignales wird auch die Bewegungsrichtung des
Lesekopfes erkannt. Eine hohe MeBfrequenz ermdglicht es, auch schnelle Bewegungs#nderungen zu erfassen.

Aufldsung 0,imm
Anzahl der Anzeigestellen 6 Stellen und +/- Zeichen
Max. Anzeigewert +/- 99989,9 (mm)
MaBanzeige mm /inch
Anzeigegenauigkeit (bei 20 °C) +/- 0,1 mm/ +/- 0,005 inch
Verfahrgeschwindigkeit max. 5§ m/sec
Nullung @ber Tasten F und RESET
Betriebsspannung 18V AC/DC
Leistungsaufnahme 03VA
Geratesicherung intern
Betriebstemperatur 0°Cbis +40°C
Lagertemperatur -10 °C bis +50 °C

10.2 Geritebeschreibung
Hohe Stellung der Anschlagschiene Flache Stellung der Anschlagschiene

Feineinstellung Bedienelektronik

Fester Anschlag (2mm Beweglicher Anschlag

Abb. 76
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10.3 Bedienung der Anzeige-Elektronik
10.3.1 Grundeinstellung der Anzeige-Elektronik

Die Grundeinstellung der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, um das MeBsystem an die Gegebenheiten der Maschine
anzupassen. Mit jedem Werkzeugwechsel mu® die Grundeinstellung Oberpriift bzw. neu eingegeben werden. Da die
Grundeinstellung nur in Verbindung mit den eingesetzten Werkzeugen vorgenommen werden kann, ist eine
werksseitige Einstellung nicht méglich.

Vorgehensweise:

- Parallelanschlag nach links gegen den mechanischen Anschlag schieben

- Taste F festhalten und RESET dricken

- Parallelanschlag auf 130mm Schnittbreite einstellen (Anschlaglineal in flacher Stellung)

- Probestiick schneiden und Werkst{ckbreite mit Schieblehre messen

z.B. Probestiickbreite betrdgt 130.4mm

- Taste F driicken und festhalten

- Nach 3sec. beginnt die rechte Stelle der Anzeige zu blinken

- Mit der + Taste kann der Wert der blinkenden Ziffer mit jedem Tastendruck um 1 erhht werden.
Bei Uberschreiten des max. Zahlenwertes von 9 beginnt die Zahlenreihe wieder mit 0

- Mit der - Taste kann der Wert der blinkenden Ziffer mit jedem Tastendruck um 1 erniedrigt
werden. Bei Uberschreiten des max. Zahlenwertes von 9 beginnt die Zahlenreihe wieder mit 0

- Taste F loslassen

- Das eingestellte MaR ist als Grundeinsteliungswert gespeichert.

- Die Anzeige-Elektronik ist nun betriebsbereit

{W} ALTENDORF__ IGIT X

deoce

Abb. 77

10.3.2 Eichen der Anzeige-Elektronik

Ein Eichen der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, wenn der Anschlag bei ausgeschalteter Maschine verstellt wurde.
Vorgehensweise:

- Maschine mit Hauptschalter einschalten

- Parallelanschlag nach links gegen den mechanischen Anschlag schieben

- Taste F gedriickt halten und RESET Taste kurz betétigen

- In der Anzeige-Elektronik erscheint wieder der Grundeinstellungswert
- Die Anzeige-Elektronik ist nun wieder betriebsbereit

10.3.3 Umschaltung der Anzeige-Elektronik von mm>inch oder inch>mm
Vorgehensweise:

- + Taste langer als 3 sec. driicken, in der Anzeige erscheint inch (mm)
- + Taste loslassen, die Anzeige-Elektronik zeigt nun das eingestellte MaB in inch (mm) an
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11. DIGIT L (Option)
11.1 Funktionsbeschreibung/Technische Daten

Das MeBsystem besteht aus der MeRschiene, dem Lesekopf, dem Rechner und der Anzeige. Die MeRschiene ist ein
0,8mm dicker Gummimagnetstreifen, der auf ein Edelstahlband geklebt ist. Die Abdeckung erfolgt mit einem nicht-
magnetischem Metallband. Bedingt durch das starke Magnetfeld wird das MeRsignal durch dufere Magnetfelder nicht
beeinfluit. Das MeBsystem ist auch dann noch funktionsfahig, wenn der Abstand vom Lesekopf zur MeBschiene ca.
2mm betragt, da die magnetische Feldstarke der MeRschiene groB genug ist, ein starkes Signal im Lesekopf zu induzie-
ren.

Der Lesekopf enthélt zwei Magnetsensoren, die sinusformige elektrische Signale erzeugen. Die Signale sind um 90°
Phasenverschoben. Neben der dadurch méglichen Auswertung des MeRBsignales wird auch die Bewegungsrichtung des
Lesekopfes erkannt. Eine hohe MeRfrequenz erméglicht es, auch schnelle Bewegungsénderungen zu erfassen.

Auflésung 0,1mm

Anzahl der Anzeigestellen 6 Stellen und +/- Zeichen

Max. Anzeigewert +/- 98999,9 (mm)

Mafanzeige mm / inch

Anzeigegenauigkeit (bei 20 °C) +/- 0,1 mm/ +/- 0,005 inch

Verfaﬁrgeschwindigkeit max. 5 m/sec

Nullung Ober Tasten F und RESET

Betriebsspannung Gleichspannung 2,4V
(Uber eingebaute NC-Batterien)

Leistungsaufnahme 0,3 VA

Geréatesicherung intern

Betriebszeit der NC-Batterien ca. 40h (1 Woche)

Betriebstemperatur 0 °C bis +40 °C

Lagertemperatur -10 °C bis +50 °C

11.2 Montage und Geritebeschreibung

Den Winkelanschlag auf den Querschlitten aufstecken und je nach Ausfithrung mit Sterngriffmuttern oder Exzenterhebel
befestigen.

Gehause mit Anzeige,integrierter Elektronik
und Spannungsversorgung

Feineinstellung

Klemmschraube

Ein-Aus-Schalter for die
Elektronik

Anschlag zum Eichen

Anschlagkiappe 1
MeBbereich :
Rastbolzen zum Ankoppeln ca. 140....1450mm
der Anschlagklappe 3
an Anschlagklappe 1 Anschlagklappe 2
MeRbereich:

ca. 490.....1600mm
Anschlagklappe 3

MeRbereich:
ca. 1500..... 2850mm

Abb, 78
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Durch betétigen der entsprechenden Taste kann der MeRbereich an der Anzeige-Elektronik von Anschlagklappe 1 auf

Anschlagklappe 2 oder auf Anschlagklappe 3 umgeschaltet werden. Die Anschlagklappe 1 ist fest mit dem Mefisystem
und der Anzeigeelektronik verbunden. Der Mef3bereich betrdgt ca. 140mm bis ca. 1450mm.

Die Anschlagklappe 2 ist als Einzelkippanschlag ausgefiihrt und hat, wenn sie am linken Anschlag der Anschlagklappe
1 anliegt, ein Abstandsmaf} von 350.0 mm zur Anschlagklappe 1. Somit ergibt sich ein Mef3bereich von ca. 490mm bis
ca. 1600mm. Der MeRwert errechnet sich aus dem angezeigten Wert plus 350mm.

Die Anschlagklappe 3 hat einen Meflbereich von ¢a. 1500mm bis ca. 2850mm und kann im Bedarfsfall mit Hilfe des
Rastbolzens fest mit der Anschlagklappe 1 verbunden werden.

11.3 Inbetriebnahme
11.3.1Laden der NC-Batterie

Aus Umweltschutz- und Kostengriinden empfehlen wir die Verwendung von wiederaufladbaren NC-Batterien, wie sie
auch im Lieferumfang bei oben genannten Geréten enthalten sind. Die genaue Bezeichnung dieser NC-Batterien lautet:

Mono D 4,0 Ah

Bei Neu- oder Ersatzbeschaffung miissen NC-Batterien gleichen Typs beschafft werden, da bei Verwendung anderer
Typen die in der Betriebsanleitung angegebenen Daten nicht eingehaiten werden kénnen.

Zum Aufladen der NC-Batterien sollte ein Ladeger&t verwendet werden, daf} folgende Eigenschaften aufweist:
- Automatische Restentladung vor Ladungsbeginn

- Schnelladung fir Rundzellen ca. 7h

- Uberladeschutz

- Ladezeit-Anzeige

- Impuis-Erhaltungstadung

- Automatische Ladestromanpassung

- Uberladeschutz

Entsprechende NC-Batterien und Ladegerate kénnen von der Fa. Altendorf bezogen werden.
NC-Batterie: Artikel-Nr.: K6130.0001

Ladegerat: Bestell-Nr.: 5981

Empfehlung: Vor Ersteinsatz der NC-Batterien sollten diese geladen werden!

11.3.2 Batteriewechsel

Der Batteriewechsel wird wie folgt durchgefiihrt:

- Anzeige-Elektronik ausschalten

- VerschluBkappen (Bajonaett-VerschluR) durch driicken und
gleichzeitiges drehen &ffnen

- Batterien entnehmen

- neue oder aufgeladene Batterien einsetzen, dabei auf die
richtige Polung achten!

-VerschluBkappen aufsetzen

Abb. 79
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11.4 Bedienung der Anzeige-Elektronik
11.4.1 Ein-und Ausschalten der Anzeige-Elektronik

Die Anzeige-Elektronik ist mit einem Hauptschalter ausgeriistet, mit dem bei langeren Arbeitsunterbrechungen, z.B.
Nachts, Wochenende, die Anzeige-Elektronik abgeschaltet werden kann, um die Accus zu schonen.

s )

[ ]

Hauptschalter inch 4 1 mm

O 0] O 0

1500-2850 | | 490-1600 | | %0-1450
mm o mm

9,29 C,

Abb. 80

Nach dem Einschalten der Anzeige-Elektronik mit dem Hauptschalter erscheint in der Ziffern-Anzeige das zuletzt
eingestellte MaB. Wenn die Tastatur nicht betiitigt und die Anschiagklappe 1 nicht bewegt wird, dann schaltet die
Ziffern-Anzeige nach 60sec. auf Sparschaltung um. Es leuchtet dann lediglich der Dezimalpunkt und signalisiert
dadurch, daB die Anzeige-Elektronik betriebsbereit ist.

Durch Driicken der F Taste oder durch verstellen der Anschlagklappe 1 wird die Ziffern-Anzeige wieder fiir
60sec. eingeschaltet.

£in Blinken der Ziffem-Anzeige zeigt an, dal die Kapazitét der Accus nahezu erschipft ist.
Werden die Accus nicht gewechselt, so schaltet die Anzeige-Elektronik selbststéndig ab, um die Accus zu schonen.

Flackert die Nachkomma-Stelle, befindet sich das MeBsystem zwischen zwei Zahlenwerten; durch geringfiigiges
verdrehen der Feineinstellung wird dieses flackem beseitigt.

11.4.2Grundeinstellung der Anzeige-Elektronik

Die Grundeinstellung der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, um das MeRsystem an die Gegebenheiten der Maschine
anzupassen. Mit jedem Werkzeugwechsel muB die Grundeinstellung iiberpriift bzw. neu eingegeben werden. Da die
Grundeinstellung nur in Verbindung mit den eingesetzten Werkzeugen vorgenommen werden kann, ist eine
werksseitige Einstellung nicht méglich.

Vorgehensweise:

- Anzeige-Elektronik mit Hauptschalter einschalten

- Die Anschlagklappe 1 mit der Anzeige-Elektronik nach rechts gegen den mechanischen
Anschlag schieben

- Anschlagklappe 1 mit Klemmschraube feststellen

- Probestiick schneiden und Werkstiickbreite mit Schieblehre messen und den genauen Wert wie folgt eingeben:

- Taste F driicken, nach 3sec. leuchtet die LED iiber der Taste

- Taste F festhalten

- Die rechte Stelle der Anzeige beginnt zu blinken

- Mit der + Taste kann der Wert der blinkenden Ziffer mit jedem Tastendruck um 1 erhdht werden.
Bei Uberschreiten des max. Zahlenwertes von 9 beginnt die Zahlenreihe wieder mit 0

- Mit der - Taste kann der Wert der blinkenden Ziffer mit jedem Tastendruck um 1 eriedrigt werden
Bei Uberschreiten des max. Zahlenwertes von 9 beginnt die Zahlenreihe wieder mit 0

- Taste F loslassen

- Das eingestelite MaR ist als Grundeinstellungswert gespeichert.

- Die Anzeige-Elektronik ist nun betriebsbereit

Solite die Anzeige-Elektronik nicht betriebsbereit sein,(z.B. leere NC-Batterien) kann die MaBein-
stellung mit Hilfe des eingebauten Mabandes vorgenommen werden. Zu beachten ist, daB das
MaRband justiert ist!



.87 -

11.4.3 Eichen der Anzeige-Elektronik
Ein Eichen der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, wenn der Anschlag bei ausgeschaltetem Gerit verstellt wurde.

Vorgehensweise:

- Anzeige-Elektronik mit Hauptschalter einschalten

- Die Anschlagklappe 1 mit der Anzeige-Elektronik nach rechts gegen den mechanischen Anschlag zum Eichen im
Al-Profil schieben

- Anschlagklappe 1 mit Klemmschraube feststellen

- Taste F gedriickt halten und RESET Taste kurz betitigen

- In der Anzeige-Elektronik erscheint wieder der Grundeinstellungswert

- Die Anzeige-Elektronik ist nun wieder betriebsbereit

1144 Umschaltung der Anzeige-Elektronik von mm>inch oder inch>mm
Vorgehensweise:

- + Taste lénger als 3 sec. driicken, in der Anzeige erscheint inch (mm)
- + Taste loslassen, die Anzeige-Elektronik zeigt nun das eingestelite MaR in inch (mm) an

12. DUPLEX (Option)
124 Funktionsbeschreibung

Der DUPLEX-Gehrungsanschlag ist von 0° bis 90° stufenlos einstellbar.Die kreisférmige Skala mit einem Radius von
350mm verfugt Gber eine 0,25° Teilung und ermaglicht eine prazise und schnelle Einstellung des Gehrungswinkels. Der
DUPLEX-Gehrungsanschlag ist jederzeit leicht auf-und abbaubar und kann an jeder beliebigen Stelle des Doppel-
rollwagens durch Exzenterklemmung angebracht werden.

Die Klappenschiene ist mit 2 Anschlagklappen ausgeriistet und kann in beiden Anschlagprofilen verwendet werden. Sie
gestattet das Ablangen von Werkstiicken bis zu einer Lange von 1350mm. Zum Ablingen von Werkstiicken iiber
1350mm Lénge ist es moglich, die Klappenschiene des Winkelanschlages zu verwenden.

Klappenschiene Anschlagprofil

Exzenterkiemmung

Abb. 82
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13. DUPLEX D (Option)
13.1 Funktionsbeschreibung/Technische Daten
Der DUPLEX-Gehrungsanschlag mit elektronischem MeRsystem und digitaler Anzeige ist von 0° bis 90° stufenlos
einstellbar. Mit einer Feineinstellung ist die Einstellbarkeit im 2/100° Bereich schnell und sicher méglich.
Durch eine Sparschaltung wird mit wiederaufladbaren Batterien eine Betriebsdauer von ca. 150h erreicht. Ein Ladegerat
kann auf Wunsch mitgeliefert werden.
Der DUPLEX-Gehrungsanschlag ist jederzeit leicht auf-und abbaubar und kann an jeder beliebigen Stelle des Doppel-
roliwagens durch Exzenterklemmung angebracht werden. Die Klappenschiene ist mit 2 Anschlagklappen ausgeriistet
und kann in beiden Anschlagprofilen verwendet werden. Sie gestattet das Ablangen von Werkstiicken bis zu einer
Lange von 1350mm. Zum Ablangen von Werkstiicken iber 1350mm L#nge ist es méglich, die Klappenschiene des
Winkelanschlages zu verwenden.

Aufidsung 0,02°

Anzahl der Anzeigestellen 3 Stellen und +/- Zeichen
Anzeigegenauigkeit (bei 20 °C) +/-0,02 °
Verstellgeschwindigkeit max. 5 m/sec

Nulistellung iber Tasten F und RESET
Betriebsspannung 24vDC
Leistungsaufnahme 0,13VA

Geratesicherung intern

Betriebstemperatur 0 °C bis +40 °C
Lagertemperatur -10 °C bis +50 °C

13.2 Geritebeschreibung

Klappenschiene Anschlagprofil

Feineinstellung

Klemmschraube Einstellschraube

Anzeigeelektronik

0 )

EIN-AUS-Schalter——7M

Exzenterklemmheber//

I
Batteriegehduse s ﬁ
o)

Abb. 83
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13.3 Bedienung der Anzeige-Elektronik

Im Batteriegeh&use siehe Abb.77 befindet sich ein Hauptschalter, mit dem die Spannungsversorgung der Anzeige-
Elektronik abschaltet werden kann.

Bei langeren Arbeitsunterbrechungen, z.B. Nachts, Wochenende, solite die Anzeige-Elekironik abgeschaltet werden,
um die Accus zu schonen.

Nach dem Einschalten der Anzeige-Elektronik mit dem Hauptschalter erscheint in der Ziffern-Anzeige der zuletzt
eingestellte Winkel. Wenn die Tastatur nicht betatigt und der Gehrungsanschlag nicht bewegt wird, dann schaltet die
Ziffern-Anzeige nach 60sec. ab. Es leuchtet dann lediglich der Dezimalpunkt und signalisiert dadurch, daR die Anzeige-
Elektronik betriebsbereit ist.

Durch Dricken der F Taste oder durch verstellen des Gehrungsanschiages wird die Ziffern-Anzeige wieder fiir 60sec.
eingeschaltet.

Ein Blinken der Ziffem-Anzeige zeigt an, dal} die Kapazitit der Accus nahezu erschépft ist. Werden die Accus nicht
gewechsell, so schaltet die Anzeige-Elektronik selbststandig ab, um die wiederaufladbaren Batterien zu schonen.

Flackert die 2.Nachkomma-Stelle, befindet sich das MeBsystem zwischen zwei Zahlenwerten;, durch genngfiigiges
verdrehen der Feineinstellung wird dieses flackern beseitigt.

13.4 Laden der NC-Batterien

Aus Umweltschutz- und Kostengriinden empfehlen wir die Verwendung von wiederaufladbaren NC-Batterien, wie sie
auch im Lieferumfang bei oben genannten Geraten enthalten sind. Die genaue Bezeichnung dieser NC-Batterien lautet:

Mono D 4,0 Ah

Bei Neu- oder Ersatzbeschaffung miissen NC-Batterien gleichen Typs beschafft werden, da bei Verwendung anderer
Typen die in der Betriebsanleitung angegebenen Daten nicht eingehalten werden kénnen.

Zum Aufladen der NC-Batterien sollte ein Ladegerit verwendet werden, daf} folgende Eigenschaften aufweist:
- Schnelladung fiir Rundzellen ca. 7h

- Uberladeschutz

- Ladezeit-Anzeige

- Impuls-Erhaltungsladung

- Automatische Ladestromanpassung

- Uberladeschutz

Entsprechende NC-Batterien und Ladegerate konnen von der Fa. Altendorf bezogen werden.
NC-Batterie: Artikel-Nr.: K6130.0001
Ladegerét: Bestell-Nr.: 5981

Empfehlung: Vor Ersteinsatz der NC-Batterien soliten diese geladen werden!

13.5 Batteriewechsel

Zum Batteriewechsel werden die VerschluBBkappen der Batteriefdcher (Bajonett-Verschlul) durch driicken und gleich-
zeitiges drehen gedffnet, so dal die Batterien gewechselt werden ktnnen.

Beim Einsetzen der Batterien auf die richtige Polung achten!

13.6 Eichen der Anzeige-Elektronik
Ein Eichen der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, wenn der Gehrungsanschlag bei ausgeschaltetem Gert verstellt
wurde.

Vorgehensweise:

- Anzeige-Elektronik mit Hauptschalter einschalten

- Den Gehrungsanschlag nach rechts oder links gegen den mechanischen Anschlag drehen
- Gehrungsanschlag mit Klemmschraube feststellen

- Taste F gedrickt halten und RESET Taste kurz betatigen

- In der Anzeige-Elektronik erscheint wieder der Grundeinstellungswert (0.00°)

- Die Anzeige-Elektronik ist nun wieder betriebsbereit
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14. DUPLEX_DD (Option)

@ ABDORF_ DUPLEX OO

X Winkelanzeige

Langenanzeige (fur linke oder rechte Arbeitsseite)

nchl Amm

010
& Olmo >0 AO]
IF =

Umschalttaste fir Langenanzeige

14.1 Bedienung der Anzeige-Elektronik
Ein-und Ausschalten der Anzeige-Elektronik

Im Batteriegeh&duse, befindet sich ein Hauptschalter, mit dem bei lingeren Arbeitsunterbrechungen, z.B. Nachts,
Wochenende, die Anzeige-Elektronik abgeschaltet werden kann, um die Accus zu schonen. Nach dem Einschaiten der
Anzeige-Elektronik mit dem Hauptschalter erscheinen in der oberen Ziffern-Anzeige Striche und in der unteren Ziffern-
Anzeige F rES als Hinweis darauf, daB vor Arbeitsbeginn geeicht werden mufl. Nach dem Einschalten ist automatisch
die linke Arbeitsseite aktiviert und mul® ggf. mit der Umschalttaste umgeschaltet werden!

Wenn die Tastatur nicht betitigt und die Klappenschiene oder der Gehrungsanschlag nicht bewegt werden,
dann schaltet die Ziffern-Anzeige nach 60sec. ab. Es leuchten dann lediglich die Dezimalpunkte und signalisieren
dadurch, daR die Anzeige-Elektronik betriebsbereit ist.

Durch Driicken einer Taste oder durch verstellen des Gehrungsanschlages oder der Klappenschiene wird die
Ziffermn-Anzeige wieder eingeschaltet.

Ein Blinken der Ziffemn-Anzeige zeigt an, dall die Kapazitét der Accus nahezu erschépft ist.
Werden die Accus nicht gewechselt, so schaltet die Anzeige-Elektronik selbststéndig ab, um die Accus zu schonen.

14.2 Grundeinstellung der Anzeige-Elektronik

Die Grundeinstellung der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, um das Me3system an die Gegebenheiten der Maschine
anzupassen. Mit jedem Werkzeugwechsel mul die Grundeinstellung Gberpriift bzw. neu eingegeben werden. Da die
Grundeinstellung nur in Verbindung mit den eingesetzten Werkzeugen vorgenommen werden kann, ist eine
werksseitige Einstellung nicht méglich.

Vorgehensweise:
- Anzeige-Elektronik mit Hauptschalter einschalten
- Gehrungsanschlag in eine Endsteliung schwenken und feststellen. Die Klappenschiene steht im 80° Winkel zum
Sége-
blatt.
- Klappenschiene gegen Anschlag schieben und feststellen
- Taste F festhalten und Taste RESET driicken
- Probestiick schneiden und Werkstiickbreite mit Schieblehre messen
MaRkorrektur:
- Taste F festhalten und Taste 1 driicken, nach 3 sec. blinkt die 1. Ziffer
- Tasten loslassen
- Durch Driscken der Taste 2 wird die zu verdndernde Ziffer angewéhit und beginnt zu blinken
- Durch Driicken der Taste 1 wird die blinkende Ziffer mit jedem Tastendruck um 1 erhéht
- Beenden der Eingabe durch driicken der Taste F
- Taste F festhalten und Taste RESET driicken, die Anzeige-Elektronik speichert den korrigierten Mef3wert und ist
wieder betriebsbereit und geeicht.
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14.3 Umschaltung der Arbeitsseite

Durch Driicken der Umschalttaste kann die jeweilige Arbeitsseite des Gehrungsanschlages vorgewahit werden. Dabei muR
"Mh naturlich bei einer Umschaltung der Arbeitsseite die Klappenschiene umgesteckt werden. Wird die Klappenschiene nicht

umgesteckt und die Umschalttaste gedriickt, erscheint in der Ladngenanzeige FrES.

Nach dem Umstecken der Klappenschiene erscheint in der Langenanzeige FrEs:

- Gehrungsanschlag in eine Endstellung schwenken und feststellen

- Klappenschiene gegen Anschlag schieben und feststellen und Taste F festhalten und Taste RESET driicken.
- Die Anzeige-Elektronik ist nun wieder betriebsbereit.

14.4 Eichen der Anzeige-Elektronik

Ein Eichen der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, wenn der Gehrungsanschiag mit dem Hauptschalter ausgeschaltet
wurde.

Vorgehensweise:
- Anzeige-Elektronik mit Hauptschalter einschalten
- Gehrungsanschlag in eine Endstellung schwenken und feststellen. Die Klappenschiene steht im 80° Winkel zum Sage-
blatt.
- Klappenschiene gegen Anschlag schieben und feststellen
- ggf. Umschalttaste fir Langenanzeige driicken, um auf die rechte Arbeitsseite umzuschalten!
- Taste F festhalten und Taste RESET driicken
W - In der Anzeige-Elektronik erscheint wieder der Grundeinstellungswert
' - Die Anzeige-Elektronik ist wieder betriebsbereit und geeicht.

14.5 Umschaltung der Anzeige-Elektronik von mm>inch oder inch>mm
Vorgehensweise:

- Taste 1 langer als 3 sec. driicken, in der Anzeige erscheint inch (mm)
- Taste 1 loslassen, die Anzeige-Elektronik zeigt nun das eingestelite MaR in inch (mm) an

156. LASER-Schnittfugenanzeige (Option)

15.1 Beschreibung

Zur Arbeitszeit- und Materialersparnis bietet Altendorf als Zusatzausristung die Laser-Schnittfugenanzeige an. Sie dient
zur Optimierung der Schnittgutausnutzung, besonders beim Besaumen. So wird ohne jegliches messen und anreilen
der optimale Schnitt erzielt. Der Laser kann fiir jede Altendorf-Formatkreissige auch nachtréiglich geliefert werden.

Klemmschraube fir Neigungsein- LASER mit Schutzabdeckung
stellung

Oberes Klemmstiick
Seitenverstellung
Einstellung der

Strahl-Parallelitat
zum Sageschnitf

Abb. 84

~ e
~-

Einstellung:
- Schrauben im oberen Klemmstuck l6sen
- durch verdrehen des Lasers den Strahl lotrecht steflen mit Hilfe einer auf dem Doppelroliwagen senkrecht stehenden

gm Platte

- Schrauben im oberen Klemmstiick festdrehen
- Laser-Strahl parallel zum S&geschnitt stellen
- mit Seitenverstellung den Laser-Strahl auf die Schnittfuge einstellen
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16.2 Hinweise zum Betrieb der LASER-Schnittfugenanzeige

Der Laser erzeugt einen roten, ca. 3mm breiten Licht-Strich. Um unerwiinschies Streulicht zu vermeiden, ist eine
schwarze Schutzabdeckung am Laser angebracht mit deren Hilfe der Lichtstrichauf den Arbeitsbereich begrenzt werden
kann.

Altendorf Formatkreissdgen haben das GS-Priifzeichen der Holz-Berufsgenossenschaft. Das GS-Zeichen umfalt auch
die Ausstattung mit von Altendorf gelieferten Laser, da die Einhaltung der UnfallverhGtungsvorschriften VBG 93 (Laser-
strahlung) eingehend dberpriift wurde. Die UVV VBG 93 unterscheidet stérkere Laser und sclche mit geringer Leistung.
Als Laser geringer Leistung gelten kontinuierlich strahlende Laser mit einer Licht-Ausgangsleistung von nicht mehr als
5mW und einem Wellenbereich (Lichtfarbe) zwischen 200 und 1400 nm. Zu dieser Gruppe geringerer Leistung z#hlt der
als Option werkseitig gelieferte Laser. Er wurde der Klasse 3A eingeordnet.

Die Intensitét dieser Laser der Klasse 3A ist so gering, daB ein kurzes hineinsehen ungef#hrlich ist. Das Auge ist durch
den LidschluBreflex geschiitzt. Der Laser darf daher ohne weitere SchutzmaBnahmen eingesetzt werden.

Der Laser-Strahl darf aber keinesfalls durch optische Gerite, wie z.B. Brillen, Ferngliser, Lupen usw.
beobachtet werden, da diese das Licht méglicherweise biindeln und dann auf der Netzhaut des Auges
Beschadigungen hervorrufen kénnen.

Keine spiegelnden Flachen im Bereich des Lasers anbringen!

An der Optik des Lasers dirfen keine Veranderungen vorgenommen werden! Lediglich die Position der schwarzen
Schutzabdeckung soll den betrieblichen Gegebenheiten angepalt werden. AuRerdem miissen die am Laser ange-
brachten Warnschilder stets lesbar sein und dirfen nicht entfemt werden!

Der Laser darf keinesfalls gegen einen Laser anderen Types ausgetauscht werden!
Defekte am Laser nur durch den Hersteller beseitigen lassen!

Die maximale Lebensdauer wird erreicht, wenn der Laser méglich wenig ein-und ausgeschaltet wird.

16. BOLT (Option)

16.1 Beschreibung

Die Doppelroliwagenverriegelung BOLT blockiert automatisch den Doppelroliwagen in seiner Endstellung, so daf} das
Schnittgut gegen den Winkelanschlag geschoben werden kann, ohne das sich der leichtlaufende Doppelroliwagen
ungewollt in Bewegung setzt. Die Entriegelung erfolgt durch einen Handgriff am Ende des Oberwagens.

Durch ziehen am Handgriff zur Entriegelung und festdrehen der Klemmschraube wird die Doppel-
roliwagenverriegelung blockiert.

Klemmschraube

Handgriff zur Entriegelung

Abb. 85



