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1906 von Wilhelm Altendorf erfunden — und bis
heute weit mehr als 130 000 Anwender weltweit. Die
Formatkreissage nach dem System Altendorf ist zwei-
fellos eine unvergleichliche Erfolgsstory. Wer einmal
mit einer Altendorf gearbeitet hat, schwarmt davon
und will nie wieder an einer anderen Sage arbeiten.
Oft von anderen versucht zu kopieren, bleibt sie doch
das unerreichte Original. In 103 Jahren ist sie zum

inspirierenden Mythos geworden.






In jeder Altendorf stecken sichtbare und unsichtbare
Krafte. Sichtbar sind die reine Maschinentechnik und
die Dynamik des Designs. Unsichtbar, aber permanent
spurbar ist die gesamte Leistung dieser Maschinen,
die aus dem Ideenreichtum, der Erfahrung und der
Leidenschaft der Altendorf Ingenieure und Mitarbeiter
entsteht. Sie geben den Maschinen diese Starken, die
die Anwender weltweit spiiren. Sie erzeugen das wohl-

tuende Grundvertrauen: Es ist eine Altendorf.
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Eine gute Basis ist alles.

I® Der Maschinenstéander:
Die neue Sagengeneration
verfligt Uber den verwindungs-
steifsten Maschinenstander,
den Altendorf je gebaut hat.
Die neue Rahmen-Konstruktion
sorgt flir noch hoéhere Lauf-
ruhe und Standfestigkeit. Der
Maschinenstander ist komplett
geschlossen.

IF Das Sageaggregat: Das Altendorf
Aggregat ist das maschinenbau-
technische Kernstlck einer jeden
Sage. Dieses Kraftwerk wird nach
neuester Fertigungstechnologie
produziert. Die absolute Laufruhe
wird durch das Auswuchten der
komplett montierten Sagewellen-
einheit und den verstarkten Einsatz
von Gusselementen erreicht. Die
hochprazise Linearfihrung des
Aggregats erfolgt (iber wartungs-
freie Flihrungslager. Die massiven
in Nut/Feder-Bauweise gefiihrten
Schwenksegmente ermoglichen die
leichte und absolut winkelgenaue
Schwenkung des gesamten Aggre-
gats. Mehr Seite 47.

IF Der Winkel-Gehrungsanschlag:
Dieser von Altendorf patentierte
Anschlag mit integriertem Langen-
ausgleich erleichtert das prazise
Schneiden von Winkeln und Geh-
rungen in einer Funktion. Die
schrag angeordneten MafBskalen
sind gut ablesbar. Die spielfreien
und robusten Anschlagklappen
kdnnen leicht verschoben und als
Einzelklappe (iber den gesamten
Bereich bis max. 3500 mm ein-
gestellt werden. Bei AblangmaBen
ab ca. 1700 mm tbernimmt der
rollenunterstiitzte stabile Teleskop-

auszug die auBere Anschlagklappe.

Die zusatzliche Werkstlckauflage
stitzt instabile Werkstilicke wie
z. B. Leisten. Mehr Seite 50.

¥ Die Absaughaube: Die neu ent-
wickelte Absaughaube hat tech-
nisch einiges zu bieten. Durch die
stromungsoptimierte Konstruktion
Uberzeugte sie externe Priifer mit
besten Werten in allen Disziplinen.
Daruber hinaus ist sie durch die
Parallelogrammmechanik sehr
leicht verstellbar und kann zudem
von der Bedienerposition aus weg-
geschwenkt werden. Das Umstel-
len zwischen breit und schmal
erfordert keinen kompletten Hau-
benwechsel, sondern lediglich

den Austausch der entsprechenden
Haubenhalften mittels Klick-Ver-
schluss. Die neue Haube ermog-
licht eine max. Schnitthéhe von
200 mm (ohne Vorritzaggregat).

I* Der Parallelanschlag mit manu-
eller Feineinstellung: Der Anschlag
ist leicht zu verstellen und dank
der Feineinstellung sehr prazise
manuell zu justieren. Die Leicht-
gangigkeit erhalt der Anschlag tber
das hart verchromte Rundstangen-
system. Sollen groBBe Platten auf-
geteilt werden, kann der Anschlag
mit einem Griff unter die Tisch-
ebene geschwenkt werden. Mehr
Seite 54.



Der Altendorf Doppelrollwagen:
Leichtgangig und fihrungsgenau.

I Der Doppelrollwagen: Der Altendorf Doppelrollwagen ist beriihmt flr
seine Leichtgéngigkeit und den prazisen Lauf. Das sind typische Eigen-
schaften der Altendorf Bauweise: Die groBen Doppelrollen halten den
Oberwagen in Verbindung zum Unterwagen absolut fihrungsgenau und
prazise in den Flhrungsrundstangen. Die Leichtgangigkeit des Systems
wird durch die groB3 dimensionierten Rollen erreicht: Der Wagen ist

mit weniger Kraftaufwand leichter zu bewegen und lauft sicher wie auf
Schienen. Diese Laufqualitat wird selbst bei jahrzehntelanger Belastung
und Verschmutzung beibehalten. Ein weiteres besonderes Merkmal ist
die Wartungsfreiheit: Mit jeder Bewegung des Oberwagens reinigt die am
Wagen angebrachte Birste automatisch die Stangenfiihrung des Unter-
wagens. Das System arbeitet komplett schmierfrei. Die Wagenkonstruk-
tion ist als Multihohlkammer-System aufgebaut, das die hochste Verwin-
dungs- und Formsteifigkeit erzielt. Mehr Seite 48.

I Das Prinzip des Doppelrollwagens: Eines der wesentlichen Merkmale des von Wilhelm
Altendorf entwickelten Systems war und ist der Doppelrollwagen. Er ist wichtig, um ein
ruhendes Werkstlck durch das rotierende Sageblatt zu fiihren. Nur so lasst sich, fand Wilhelm
Altendorf heraus, ein absolut gerader Besaumschnitt erzielen, der wiederum die Voraussetzung
fur den prézisen Parallel- und Winkelschnitt ist. Anfangs nutzte Wilhelm Altendorf eine Schlit-
tenkonstruktion zur Werksttckflihrung. Spater, in den 30er Jahren, entwickelte Altendorf den
Doppelrollwagen. Seit der Entwicklung des Aluminium-Doppelrollwagens in den 50er Jahren
ist uns kein System bekannt, das diesem Doppelrollwagen in punkto Leichtgangigkeit, Prazi-
sion, Verwindungssteifigkeit und Wartungsfreiheit iberlegen ist. Die (iber 130000 Anwender

weltweit geben uns und dem System Altendorf Recht.
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Die neueste Generation Altendorf —
der Mythos lebt!

C Foa e,
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Die F45:
Markantes Design, hdchster Komfort.
Auffallend: Der groBe LCD-Farbbild-

schirm fiir alle Steuerungsvorgénge.
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Die F45 ELMO:
Selbstbewusste Eleganz. Der neue
MaBstab in Komfort, Ergonomie und
Produktivitat.






B Ausstattungsibersicht

B Ausstattungspaket F45 |

B Ausstattungspaket F45 Il
B Ausstattungspaket F 45 |l







Die F45 ist ein Glanzstick modernen Industrie-
Designs. Neben der duBeren Form Uberzeugen vor
allem innere Werte und die Umsetzung einer neuen
Komfort-Dimension: die intelligenten und absolut pra-
zisen Steuerungen, die es ab sofort in jeder Altendorf
als Standard gibt. Inklusive einem groBen, gut lesbaren
LCD-Farbbildschirm, der alle Verstellwerte digital anzeigt.

Intelligentes Design — auBen wie innen: die F45.
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Absaughaube

Winkel-Gehrungsanschlag

Ne

Parallelanschlag

Doppelrollwagen



AUSSTATTUNGSUBERSICHT F 45 19 @

Flexibilitat — die F45 in Ausbaustufen.
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I* Das Altendorf F45 System erlaubt die modulare Konfiguration AUSSTATTUNG F45 SEITE
zahlreicher Optionen — so entsteht Ihre individuelle Maschine, exakt ) . . .
Elektromotorische Hohen- und Schwenkverstellung fiir das Hauptsageblatt 26/27 | [ |
auf Ihre Praxisbedirfnisse abgestimmt. Um Ihnen die Auswahl zu F 45 Bildschirmsteuerung 26/27 | | |
. i i L Bedienpaneel in Augenhéhe mit Vorlagenhalter 25,26
erleichtern, haben wir drei praxisorientierte und anwenderbezogene
Doppelrollwagen 3000 mm 9,48 | ||
Ausstattungspakete zusammengestellt. Alle Optionen sind individuell Parallelanschlag, manuelle Verstellung mit Feineinstellung, 8 ]
. . . Schnittbreite 1000 mm
kombinierbar mit der Grundmaschine und den Ausstattungspaketen, e :
Parallelanschlag, manuelle Verstellung mit digitaler Anzeige/DIGIT X, 21,54 |
und wo die Technik es zulasst, kénnen Sie noch lange Zeit nachristen. Schnittbreite 1000 mm
L . i . i X Parallelanschlag, elektromotorische Verstellung, Schnittbreite 1000 mm 23,25,54
Bei einer Lebensdauer von lber 20 Jahren ein wichtiger Aspekt bei i ¢ ¢
Winkel-Gehrungsanschlag, manuelle Verstellung, 8,50 | |
der Anschaffung. mit Langenausgleich, Abléngen bis 3500 mm
Antriebsleistung 5,5 kW (7,5 PS) mit 3 Drehzahlen 3/4/5000 U/min., 47 |
manuell verstellbar
Antriebsleistung 5,5 kW (7,5 PS) VARIO/ 21,23, [ |
stufenlose Drehzahlregelung 2000-6 000 U/min. 25,46
Ein-/Aus-Schalter am Doppelrollwagen 21,23,48 [ |
Werkzeug-Spannsystem fiir das Hauptsageblatt | | [ |
Schnitthéhe max. 200 mm, Ségeblattdurchmesser max. 550 mm 8,61 | | |
Tischverlangerung 840 mm, Aluminium eloxiert 59 | ||
USB-Schnittstelle zum Datentransfer 26/27 | |
| |

Maschinendiagnose und Betriebsstundenzéhler 26/27
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Ausstattungspaket F 45 I:
Komfort und Sicherheit kombiniert.

I® Die Altendorf F45 kann durch wenige Optionen mit zusatzlichem
Komfort ausgestattet werden. Dieses Ausstattungspaket beinhaltet den
VARIO Antrieb, der von 2000-6 000 U/min. stufenlos einstellbar ist
und somit optimal auf das Material abgestimmt werden kann. Dadurch
erhéhen sich die Standzeiten der Sagebléatter. Die jeweilige Drehzahl
wird digital am LCD-Farbbildschirm der zentralen Steuerungseinheit
angezeigt. Mit der digitalen Schnittbreitenanzeige DIGIT X erh6hen
Sie die Genauigkeit am Parallelanschlag. Zur +/— 1/10 mm genauen
Einstellung ist der Anschlag mit einer Feineinstellung ausgestattet.
Wer haufiger groBformatige Platten aufteilt, wird den Ein-/Aus-Schalter
am Doppelrollwagen schatzen lernen. Ganz neu gestaltet wurde die
Steuerungseinheit am unteren Bedienpaneel. Auf dem groBformatigen,
kontrastreichen LCD-Farbbildschirm sind die Einstellwerte Hohe,

Schwenkung und Drehzahl noch deutlicher ablesbar.

AUSSTATTUNGSPAKET F45 1 21 @

Dieses Modell ist mit VARIO Antrieb, DIGIT X/Schnittbreitenanzeige am Parallel-

anschlag sowie dem Ein-/Aus-Schalter am Doppelrollwagen ausgestattet.
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AUSSTATTUNGSPAKET F45 I SEITE
Elektromotorische Hohen- und Schwenkverstellung fiir das Hauptsageblatt 26/27 | |
F 45 Bildschirmsteuerung am Maschinenstéander 26/27 | | |
Doppelrollwagen 3000 mm 9,48 | |
Parallelanschlag, manuelle Verstellung mit digitaler Anzeige/DIGIT X, 54 |
Schnittbreite 1 000 mm
Winkel-Gehrungsanschlag, manuelle Verstellung, mit Langenausgleich, 8,50 | |
Abléngen bis 3500 mm
Antriebsleistung 5,5 kW (7,5 PS) VARIO/ 46 |
stufenlose Drehzahlregelung, 20006000 U/min.
Ein-/Aus-Schalter am Doppelrollwagen 48 |
Werkzeug-Spannsystem fiir das Hauptsageblatt | |
Schnitthdhe max. 200 mm, Sageblattdurchmesser max. 550 mm 8,61 | |
Tischverlangerung 840 mm, Aluminium eloxiert 555 | |
USB-Schnittstelle zum Datentransfer 26/27 | |
Maschinendiagnose und Betriebsstundenzahler 26/27 | |
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Ausstattungspaket F45 Il:
Motorisch steuern und Zeit gewinnen.

I® Der elektromotorische Parallelanschlag ist das Highlight dieses Aus-
stattungspaketes. Da Sie den Parallelanschlag direkt von der zentralen
Bedienposition steuern, entfallt das Herumlaufen um die Maschine —
was natdrlich Zeit spart. Am Bedienpaneel am Maschinenstander geben
Sie die Schnittbreite per Tastatur ein, der Parallelanschlag fahrt nach
Driicken der Starttaste +/— 1/10 mm genau auf den Eingabewert.
Damit konnen Sie sich zusatzlich Probeschnitte sparen. Ebenfalls
sehr komfortabel ist der VARIO Antrieb, mit dem Sie von der gleichen
Bedienposition aus alle Drehzahlen zwischen 2000 und 6 000 U/min.
per Tastatur ansteuern. Die Werte zeigt der groBe LCD-Farbbildschirm
deutlich an. Und damit Sie beim Formatieren groBBer Platten sicherer
und bequemer arbeiten, ist der Ein-/Aus-Schalter am Doppelrollwagen

ein weiterer Ausstattungsbestandteil.

AUSSTATTUNGSPAKET F 45 11 23 @

Diese F 45 ist mit dem elektromotorischen Parallelanschlag, dem VARIO Antrieb

sowie dem Ein-/Aus-Schalter am Doppelrollwagen ausgestattet.
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AUSSTATTUNGSPAKET F45 Il SEITE
Elektromotorische Hohen- und Schwenkverstellung fur das Hauptsageblatt 26/27 | |
F45 Bildschirmsteuerung am Maschinensténder 26/27 | |
Doppelrollwagen 3000 mm 9,48 | |
Parallelanschlarg,r elektromotorische Verstellung, Schnittbreite 1000 mm 54 [ |
Winkel-Gehrungsanschlag, manuelle Verstellung, mit Langenausgleich, 8,50 | |
Abléngen bis 3”5700 mm
Antriebsleistung 5,5 kW (7,5 PS) VARIO/ 46 | |
stufenlose Drehzahlregelung 2000 -6 000 U/min.
Ein-/Aus-Schalter am Doppelrollwagen 48 |
Werkzeug-Spannsystem fr das Hauptségeblatt | |
Schnitthéhe max. 200 mm, Sageblattdurchmesser max. 550 mm 8,61 | [ |
Tischverlangerung 840 mm, Aluminium eloxiert 5/5) | |
USB-Schnittstelle zum Datenransfer 26/27 | |
Maschinendiagnose und Betriebsstundenzahler 26/27 | |
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Ausstattungspaket F 45 llI:
Auf Augenhohe mit der Steuerung.

I® Auch die F45 lasst sich auf Augenhdhe steuern. Méglich wird das
durch das Bedienpaneel in Augenhdhe, mit dem Sie alle Einstellwerte
bequem im Blick haben. Das Paneel lasst sich sowohl horizontal als
auch vertikal problemlos und ergonomisch auf den Bediener einstellen.
Der praktische Vorlagenhalter kann sowohl links als auch rechts vom
Bedienpaneel angebracht werden. Der Parallelanschlag mit elektro-
motorischer Steuerung ist ebenfalls per Tastatur vom Bedienpaneel aus
steuerbar. Die MaBanzeige erscheint auf dem groBformatigen Farbbild-
schirm. Dieser Anschlag erspart das Herumlaufen um die Maschine
fur Einstellarbeiten. Der VARIO Antrieb eignet sich besonders flr die
optimale Einstellung der Schnittgeschwindigkeit auf das Material. Die
stufenlose Drehzahlregelung erfolgt per Tastatur, die Werte erscheinen
groB3 im Display. Dank des VARIO Antriebs entfallt das Umlegen des
Antriebsriemens zum Drehzahlwechsel und Werkzeugscharfkosten

werden stark reduziert.

AUSSTATTUNGSPAKET F 45

Mit dem Bedienpaneel in Augenhéhe lassen sich der VARIO Antrieb sowie der

elektromotorische Parallelanschlag optimal und ergonomisch steuern.
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AUSSTATTUNGSPAKET F45 Il SEITE
Elektromotorische Hohen- und Schwenkverstellung fur das Hauptsageblatt 26/27 | |
F 45 Bildschirmsteuerung 26/27 | |
Bedienpaneel in Augenhohe mit Vorlagenhalter 25,26 |
Doppelrollwaggn? 000 mm 9,48 | |
Parallelanschlarg,r elektromotorische Verstellung, Schnittbreite 1000 mm 54 |
Winkel-Gehrungsanschlag, manuelle Verstellung, mit Langenausgleich, 8,50 | |
Abléngen bis 3500 mm
Antriebsleistung 5,5 kW (7,5 PS) VARIO/ 46 |
stufenlose Drehzahlregelung 2000 -6 000 U/min.
Werkzeug-Spannsystem fir das Hauptségeblatt | |
Schnitthéhe ”7?,*-,200 mm, Sageblattdurchmesser max. 550 mm 8,61 | [ |
Tischverlangerung 840 mm, Aluminium eloxiert 515 | |
USB-Schnittstelle zum Datentransfer 26/27 | |
Maschinendiagnose und Betriebsstundenzahler 26/27 | |
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Die komfortabelste Steuerung, die es bislang in der Grundausstattung
einer Altendorf gab, steht dem Anwender mit dieser Maschinengeneration
zur Verfugung. Sie setzt neue MaBstabe hinsichtlich Bedienerfreundlich-
keit, Ubersichtlichkeit, Sicherheit und Komfort. Auffallend: der groBe
LCD-Farbbildschirm mit einer Bildschirmdiagonale von 90 mm, der alle
Werte gut lesbar digital anzeigt. Mit den griinen Funktionstasten werden
die Funktionen Hohe und Schwenkung des Sageblatts, die Drehzahl und
je nach Ausstattung die Optionen elektromotorischer Parallelanschlag,
Vorritzer und VARIO Drehzahl aufgerufen. Uber die weiBen Eingabe-
Tasten sind die MaBe direkt einzugeben.
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Die Steuerung der Achsen und
anderer Funktionen kann sowohl
per numerischer Eingabe erfolgen,
als auch per stufenloser Feinein-
stellung Giber die +/— Tasten. Die
Steuerung lasst das Speichern von
20 Schnittprogrammen zu, was
die Wiederholbarkeit der Schnitte
erleichtert und hilft, Eingabefehler
zu vermeiden. Die letzte Position
der Achsen kann per Knopfdruck
erneut aus dem Zwischenspeicher
aufgerufen und angesteuert wer-
den. Komfortabel: Bei geschwenk-
tem Séageblatt setzt die automati-
sche Schnitthdhenkorrektur ein.

Zur Sicherheit verfugt die F45 Uber eine Maschinendiagnose, die
mogliche Stérungen sofort und exakt im Bildschirm anzeigt. Uber die
USB-Schnittstelle kdnnen per USB-Stick Maschinen-Daten gespeichert
werden. Ebenso ist ein Software-Update tber diesen Weg problemlos
und schnell méglich.
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Die SpitzmaBfunktion erméglicht
es, Werkstlicke ein- oder beidseitig
mit Winkelschnitt zu formatieren.

Unter Beriicksichtigung der Werk-

stiickdicke und des Schwenkwinkels

wird das einzustellende MaB fiir den

Winkelanschlag angezeigt.

Nutfunktion: Nach Eingabe der
Nutparameter erfolgt automatisch
das schrittweise Positionieren des
Parallelanschlags zur Fertigstellung
der Nut.

Mithilfe der Winkelschnittfunktion
wird unter Berlicksichtigung des
Schwenkwinkels das gewlinschte
FertigmaB erzeugt. Zuvor werden
in der Eingabemaske die zusétz-
lichen Parameter Werkstiickdicke,
Schnittfugenbreite und UbermaB

eingegeben.

STEUERUNG F 45 27

FUNKTIONEN DER STEUERUNG:

MaBeingabe der Hohe und Schwenkung des Hauptsageblatts
Uber Tastatur (CNC-gesteuert)

Digitale Schnitthéhenanzeige

Digitale Schwenkwinkelanzeige

Digitale Drehzahlanzeige

Stufenlose Feinsteuerung der Achsen (ber +/— Tasten
Einfaches Eichen der Achsen

Maschinendiagnose

Betriebsstundenzahler

USB-Schnittstelle

Aufruf der letzten MaBeingabe aus dem Zwischenspeicher
Programm-Men( mit Sprachauswahl, Umschaltung mm/inch,
20 speicherbaren Schnittprogrammen und Winkelschnitt links
vom Parallelanschlag

SpitzmaBfunktion

MaBkorrektur fiir den Parallelanschlag beim Schwenken

des Sageblatts

Optional:

Elektromotorische Steuerung des Parallelanschlags, in Verbindung
mit den Anwenderfunktionen Nuten, KettenmaB und Winkelschnitt
Elektromotorische Verstellung des Vorritzaggregats

Stufenlose Drehzahlverstellung (VARIO)












Die F45 ELMO: Markante Eleganz und bestechen-
der Komfort — das ist die F45 ELMO. Die neue
F45 ELMO ist eine beeindruckende Erscheinung. Sie
vereint Ergonomie und Komfort in zahlreichen Details.
Unter der Oberflache verbirgt sich ein einzigartiges
Steuerungs-Konzept, das sowohl Bedien- als auch
Arbeitskomfort in vielen Facetten bestechend einfach

und intelligent umsetzt.
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Bedienpaneel in Augenhéhe Elektromotorischer Parallelanschlag

Elektromotorischer Winkel-Gehrungsanschlag Sageaggregat



Die F45 ELMO -
ein intelligentes Baukastensystem.

I Die F45 ELMO ist grundlegend neu konzipiert worden. Entstanden
ist ein Hightech-Baukasten-System, das alle Komfort- und Anforderungs-
stufen flir anspruchsvollste Sagetechnik umfasst. Die Steuerung erfolgt
Uber einen reflexionsarmen 12" LCD-Farbbildschirm mit Touchscreen:
mit einfachster Bedienerfiihrung durch eine selbsterklarende, grafisch
orientierte Darstellung. 90 % aller Anwendungen werden auf einer
Oberflache dargestellt — umstandliches Navigieren entfallt. Der USB-
Anschluss ermdglicht Datenaustausch und Datensicherung. Zur Aus-
stattung der F45 ELMO IV gehort auBerdem der Winkelanschlag mit
elektromotorischer Verstellung der Anschlagklappen. Optional erhéltlich
ist der Winkel-Gehrungsanschlag mit elektromotorischer Verstellung
der Anschlagklappen und integriertem Langenausgleich. Der Mythos

F45 ELMO wird neu belebt!

AUSSTATTUNGSUBERSICHT F45 ELMO 35 @
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AUSSTATTUNG F45 ELMO SEITE
Elektromotorische Hohen- und Schwenkverstellung f[]ruq?%'I‘-'I‘gy'p‘tségeblatt 40/41 | |
""""""""""" 37,39,40 | |
37,39,40 | |
. ! 9,48 | [ |
Parallelanschlag, elektromotorische Verstellung, 37,39, | |
Sehnittbreite 1000 mm 4o 2
W\‘/.\/“i‘p.lﬁg!'—‘qe;‘h'r‘qu‘sanschlag, manuelle Verstellung, mit Lﬁpggqg‘g'sgleich, Abléngen bis 3500 mm 8,37,50 | |
Winkelanschlag, mit fester 90° Position, 39 | |
mglg}ﬁtﬂrgmgy){i'gghe Verstellung der Anschlagklappen, Ab‘l"‘a"‘r)‘ggpmt‘)ﬁ 3500 mm
Winkel-Gehrungsanschlag, elektromotorische Verstellung der Anschlagklappen, 39,40,50 O
manuelle Winkelverstellung mit automatischem Langenausgleich,
~ Ablangen bis 3500 mm (optional)
Antriebsleistung 5,5 kW (7,5 PS) VARIO/ 37,39,46 [ | | |
W;Fgfggl@gP‘r'g‘h;ahlregelung 2000-6000 U/min.
W\(grpgrgiﬁgpg'fq‘r“nachtréglichen Einbau eines Vorritzagg'r‘ggg‘t's """" 37,39,46 | | | |
““\‘/.\/“gur}ggy‘gﬁupgpnsystem fir das Hauptsageblatt | |
Schnltthohemax 200 mm, Sageblattdurchmesser max550mm 8,61 [ | | |
Tischverlangerung 840 mm, Aluminium eloxiert 55 | |
. le zum Daten- und Programmtransfer 40/41 | [ ]
Maschinendiagnose und Betriebsstundenzéhler 40/41 [ | |
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F45 ELMO lll:
Funktionale Vielfalt.

I® Die F45 ELMO Il bietet dem Bediener eine Vielzahl praxisorien-

tierter Anwendungsprogramme, die sowohl die alltaglich anfallenden

Die F45 ELMO Il tberzeugt durch den groBen 12" Touchscreen, (iber den die ge-

Arbeiten als auch Spezialanwendungen vereinfachen. Die Bedienung ; i ; ;

samte Maschine und die umfangreichen Anwendungsprogramme bedient werden.
erfolgt Gber einen 12" Touchscreen. Einfach die Werte eintippen, Start-
Taste driicken und der elektromotorische Parallelanschlag bewegt sich

mit einer Verfahrgeschwindigkeit von 250 mm/sec. auf +/— 1/10 mm

3| =
genau Richtung Einstellwert. Der von 2000-6 000 U/min. stufenlos éé é
a> —
verstellbare VARIO Antrieb rundet den Komfort und die Schnittqualitat é% E
Sn w
ab.
AUSSTATTUNG F45 ELMO Il SEITE
Elektromotorische Hohen- und Schwenkverstellung fiir das Hauptsageblatt 40/41 | | |
F45 ELMO Bildschirmsteuerung mit Touchscreen 40/41 [ |
Bedienpaneel in Augenhdhe mit Vorlagenhalter 40 |
Doppelrollwagen 3000 mm 9,48 | |
Parallelanschlag, elektromotorische Verstellung, Schnittbreite 1 000 mm 40,54 |
Winkel-Gehrungsanschlag, manuelle Verstellung, mit Langenausgleich, 8,50 | |
Abléngen bis 3500 mm
Antriebsleistung 5,5 kW (7,5 PS) VARIO/ 46 | |
stufenlose Drehzahlregelung 2 000 -6 000 U/min.
Vorbereitung fiir nachtraglichen Einbau eines Vorritzaggregats 46 |
Werkzeug-Spannsystem fiir das Hauptsageblatt | |
Schnitthdhe max. 200 mm, Sageblattdurchmesser max. 550 mm 8,61 | |
Tischverlangerung 840 mm, Aluminium eloxiert 55 | |
USB-Schnittstelle zum Daten- und Programmtransfer 40/41 | |
Maschinendiagnose und Betriebsstundenzahler 40/41 [ | [ |
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F45 ELMO IV:
CNC-Technologie auf hochstem Niveau.

I Die F45 ELMO IV ist das Nonplusultra der Altendorf Formatkreis-
sagen. Vier Achsen — Héhe, Schwenkung, Parallelanschlag und
Winkelanschlag — werden (ber die F45 ELMO Steuerung mit dem
12" Touchscreen und umfangreichen Anwendungsprogrammen bedient.
90 % aller Anwendungen werden auf einer Oberflache dargestellt.
Optional erhaltlich ist der Winkel-Gehrungsanschlag mit automatischem
Langenausgleich, zwei motorisch verfahrbaren Anschlagklappen und
manueller Winkelverstellung. Der Wechsel zwischen der vorderen und
hinteren Position auf dem Querschlitten erfolgt ohne Anheben des An-
schlags. In beiden Positionen ist der Schwenkwinkel um 47° verstellbar
und wird digital auf 1/100° genau am Bildschirm angezeigt. Der VARIO
Antrieb zur stufenlosen Drehzahlverstellung (2000 -6 000 U/min.) ist
von vornherein Bestandteil der Maschine. Mit der Option Schnittstellen-

paket ist die F45 ELMO netzwerkfahig.

Die F 45 ELMO 1V (berzeugt mit hochstem Komfort: 12" Touchscreen zur Steu-

erung aller Vorgénge, elektromotorischer Parallelanschlag und Winkelanschlag,

VARIO Antrieb zur stufenlosen Drehzahlregelung.

F45 ELMO 1V 39 @
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AUSSTATTUNG F45 ELMO IV SEITE
Elektromotorische Hohen- und Schwenkverstellung flir das Hauptsageblatt 40/41 | [ |
F45 ELMO Bildschirmsteuerung mit Touchscreen 40/41 |
Bedienpaneel in Augenhdhe mit Vorlagenhalter 40 |
Doppelrollwagen 3000 mm 9,48 | |
Parallelanschlag, elektromotorische Verstellung, Schnittbreite 1 000 mm 40,54 | |
Winkelanschlag mit fester 90° Position, | |
elektromotorische Verstellung der Anschlagklappen, Ablangen bis 3500 mm
Winkel-Gehrungsanschlag, elektromotorische Verstellung der Anschlagklappen, 50 O
manuelle Winkelverstellung mit automatischem Langenausgleich,
Ablangen bis 3500 mm (optional)
Antriebsleistung 5,5 kW (7,5 PS) VARIO/ 46 |
stufenlose Drehzahlregelung 2000-6000 U/min.
Vorbereitung flir nachtraglichen Einbau eines Vorritzaggregats 46 |
Werkzeug-Spannsystem fiir das Hauptsageblatt | |
Schnitthéhe max. 200 mm, Sageblattdurchmesser max. 550 mm 8,61 | | |
Tischverlangerung 840 mm, Aluminium eloxiert 55 | |
USB-Schnittstelle zum Daten- und Programmtransfer 40/41 | | |
Maschinendiagnose und Betriebsstundenzahler 40/41 [ | |
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Die F45 ELMO Steuerung per Touchscreen
reagiert auf leichten Fingerdruck und ist dank ihrer
GroBe von 12" (Bildschirmdiagonale: 310 mm)
genauso leicht ablesbar. Dabei werden stets nur
die flr den nachsten Bedienschritt erforderlichen
Elemente angezeigt — flir zieloptimiertes Arbeiten
durch schnelle und fehlerlose Eingabe.

Die Position der Anschlage und sonstige Einstel-
lungen sind Uber den Bildschirm auf einen Blick
ablesbar. Er zeigt im Zentrum eine Darstellung
der Maschine, in deren Umfeld die Achspositionen
Ubersichtlich angeordnet sind. Durch Berlhren
des Bildschirms auf einem Anzeigewert 6ffnet
sich das Fenster fiir die Werteingabe. Danach
leiten Sie per Start-Taste die Positionierungen ein.
Selbsterklarende Symbole flihren sicher durch
die umfangreichen Funktionen. Die praktische
Hilfefunktion reagiert auf nicht erwartungsgemaBe
Eingaben und zeigt Wege zur Problemldsung auf.

Selbst schwierige Schnitte werden mit Hilfe

der neuen Steuerung so einfach und exakt wie

nie zuvor. Am optionalen Winkel-Gehrungsanschlag
der F45 ELMO IV kann der Gehrungswinkel manuell
frei um 47° verstellt werden: Die neue Steuerung
misst diesen Winkel auf +/— 1/100° genau, errechnet
den Langenausgleich und positioniert die Anschlag-
klappen durch Driicken der ,Start“-Taste (Hold-to-run-
Funktion). So kénnen Sie Gehrungsschnitte im Spitz-
oder StumpfmaB wie auch Schifterschnitte in einem
Schritt als Fertigschnitte ausfiihren.

Fiir den schnellen Zugriff auf regelméaBig bendtigte
Funktionen befindet sich im unteren Teil des Bild-
schirms eine Bedienleiste, die Funktionen ohne
Umweg iber das Menii zuganglich macht. Fir die
Optimierung Ihrer individuellen Arbeitsschritte sind
einige dieser Felder frei belegbar (Desktop-Funktion).
Alle weiteren Funktionen sind nach Betatigen der
Mend-Taste im Hauptmen( Ubersichtlich in drei
Gruppen angeordnet. Per USB-Stick kénnen sowohl
Daten als auch Software-Updates bequem auf die
Steuerung geladen werden.
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PRAXIS-TIPPS:

Menii:
Alle Haupt- und Zusatzfunktionen
erschlieBen sich dem Betrachter auf

einen Blick.

Nutfunktion:

Nach Eingabe der Nutparameter
erfolgt automatisch das schritt-

weise Positionieren des Parallel-
anschlags zur Fertigstellung der
Nut.

Winkelschnittfunktion:

Durch Abtrennen des UbermaBes
wird nach Eingabe des Kanten-
winkels das gewiinschte FertigmaB

erzeugt.

Drehzahlmenii:

Die Steuerung der F 45 ELMO
ermoglicht es, stufenlos Drehzahlen
einzustellen, die Schnittgeschwin-
digkeit anzuzeigen und héufig ver-

wendete Drehzahlen abzuspeichern.

F45 ELMO STEUERUNG.

FUNKTIONEN DER F45 ELMO STEUERUNG:

STEUERUNG F45 ELMO

ANWENDUNGSTECHNIK:
Elektromotorische Steuerung der Hohe * KettenmaBe

und Schwenkung des Sageblatts * Nuten

Elektromotorische Steuerung des Parallelanschlags *  Winkelschnitte am Parallel-
Ermittlung des Korrekturwertes flir das SpitzmaR anschlag mit UbermaB

am Parallelanschlag e Falsche Gehrungen
F45 ELMO IV: e Schnittfolgen
- Automatische Korrektur des SpitzmaBes * Geometrische Formen

am Winkelanschlag
- Elektromotorische Steuerung der Anschlagklappen
- Automatisches Positionieren der Anschlagklappen
zum Erzeugen von Schifterschnitten
- Elektromotorische Steuerung des Winkel-
Gehrungsanschlages (optional): Anzeigen des
Gehrungswinkels auf 1/100°, Verstellung
um 47°, 2 getrennt voneinander steuerbare
Anschlagklappen
Automatische MaBkorrektur der motorischen
Anschlage bei geschwenktem Sageblatt
Verfahrgeschwindigkeit der Achsen 250 mm/sec.
Speichern von bis zu 600 Schnittprogrammen
Maschinendiagnose
Auftragszeiterfassung und Betriebsstundenzahler
Taschenrechnerfunktion mit Ergebnistibertragung
auf die Achsen
Schnittstelle fiir die Anbindung an einen PC,
z. B. fiir Optimierungsprogramme (optional)
Werkzeugverwaltung
stufenlose Drehzahlanwahl (VARIO)
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Zuschnittoptimierung mit Anbindung an die Formatkreissage.

I® Zuschnittoptimierung: Mit der Altendorf Zuschnittoptimierung plus Anbindung an die
Formatkreissage automatisieren Sie die Erstellung lhrer Schnittplane und die anschlieBende

Ausfuhrung. Nach Planung und Konstruktion des Mobelstiickes und der Erstellung der

Stlickliste errechnet die Software einen optimierten Schnittplan. Dieser wird per Barcode-

Leser an die Formatkreissage tbertragen. Von jetzt an genligt ein Fingerdruck auf die

LStart“-Taste der Steuerung, um die Achsen Schnitt fiir Schnitt in die vorgegebene Position

zu fahren. Die Vorteile: enorme Zeitersparnis, optimale Materialausnutzung und weniger

Fehlerquellen.
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P Die Vorteile der Altendorf Zuschnittoptimierung:

ZUSCHNITTOPTIMIERUNG 43

1. Alles lauft automatisch: Nach Einlesen des Barcodes wird der Schnittfolgenauftrag online vom PC (ibertragen. Auf Knopfdruck fahren die Achsen
CNC-gesteuert in die entsprechende Position. 2. Ein Tastendruck geniigt: Alle benétigten Formate werden mit nur einem Tastendruck auf ,,Start“ pro-
duziert. Manuelle Positionseingaben gehoren der Vergangenheit an. Die Folge: fehlerfreie Produktion. 3. Einfachste Bedienung: Die Bedienerfiihrung
ist dank grafischer Darstellung einfach und (bersichtlich. Schritt fiir Schritt werden Sie von Arbeitsschritt zu Arbeitsschritt geflihrt. Umfassende

Beratung zu den Altendorf Anbindungspaketen erhalten Sie bei Ihrem Altendorf Handler oder direkt bei Altendorf.

PAKET 1: A 45-0OPTI

PAKET 2: OPTION-S

PAKET 3: A4-LABEL

PAKET 4: ONLINE-LABEL

IF Optimierungsprogramm +
Schnittstellenpaket: Mit dem
ARDIS Optimierungsprogramm
wird ein optimaler Schnittplan fiir
den kompletten Auftrag erstellt.
Er wird per Barcode-Leser an die
Altendorf Formatkreissage ibermit-
telt. Ab jetzt genlgt ein Drlicken
der ,Start“-Taste, um die aufein-
ander folgenden Schnitte aus-
zufiihren. Hinweis: Sie kénnen
das separat erhaltliche Altendorf
Schnittstellenpaket auch zur
Anbindung an andere Optimie-
rungsprogramme einsetzen.

P Optimierung vorformatierter
Streifen: Dieses Modul optimiert
die Effizienz der Plattenaufteilung.
Jeder Auftrag wird in Streifenzu-
schnitte mit UbermaB und End-
Aufteilung unterteilt. Hierbei er-
halt jeder Streifen einen separaten
Arbeitsauftrag mit Informationen
fur die nachfolgende Aufteilung
in Werkstiicke. Per Barcode-Leser
wird der jeweilige Schnittplan
auf die Formatkreissage geladen.

P Ausdrucken von Etiketten auf
A4-Bogen: Mit diesem Modul wer-
den Teile-Etiketten im Biro auf Ad-
Bogen gedruckt. Auf jedem Bogen
befinden sich 16 Etiketten in der
Reihenfolge der Schnitte. Die Eti-
ketten enthalten z. B. folgende In-
formationen: Roh- und FertigmaBe
des Werkstlicks, Bezeichnung,
Bemerkungen, Auftragsnummer
sowie eine grafische Darstellung.
Sind Nachbearbeitungen wie Win-
kelschnitte oder Nuten vorgesehen,
wird zusatzlich ein Barcode zum
Aufrufen des Schnittplans abge-
druckt.

I Automatisches Ausdrucken von
Etiketten an der Formatkreissage:
Mit diesem Software-Modul werden
die Teile-Etiketten direkt an der
Sége ausgedruckt, sobald das ent-
sprechende Werkstlick zugeschnit-
ten wird. Hierzu muss der Etiket-
tendrucker mit dem PC verbunden
werden, der Uiber das Schnittstel-
lenpaket mit der Formatkreissage
kommuniziert. Der Etikettendrucker
sowie die Verbindung zum PC sind
nicht im Paket enthalten.






Praktisch vielseitig kombinieren: Eine Altendorf soll
jedem Anwender helfen, das besser zu tun, was er
tagtaglich tun muss. Und wie konnte er das besser, als
mit der optimalen Ausstattung? Altendorf hat in Uber
100 Jahren Erfahrung die wichtigsten Ausstattungen
und Zubehérwiinsche seiner Kunden realisiert und
vielfach patentiert, sodass zahlreiche Optionen exklu-
siv. nur flr Altendorf Anwender verfligbar sind.
Kombinieren Sie praktisch, kombinieren Sie vielseitig,

kombinieren Sie Ihre Altendorf exklusiv!
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RAPIDO Vorritzwerkzeug: Der
Vorritzer ermdéglicht ausrissfreie
Unterseiten beim Sagen von be-
schichtetem Plattenmaterial. Der
RAPIDO erleichtert und beschleu-
nigt die Schnittbreitenverstellung.
Dauer: max. drei Minuten. Gegen-
Uber herkdmmlichen Vorritzsyste-
men sparen Sie mindestens zehn
Minuten Einstellzeit, da das miih-
same Montieren von zweigeteilten
Vorritzblattern mit Distanzscheiben
entfallt. Die Schnittbreite des Vor-
ritzblattes kann ohne Demontage
stufenlos auf die Schnittbreite des
Hauptsageblattes eingestellt wer-

den. Einstellbereich: 2,8 -3,8 mm.

Verstellung des

Yorritzsageblattes

Elektromotorische Verstellung
des 2-Achs-Vorritzers: Die Steue-
rung der Altendorf Formatkreis-
sage erlaubt die elektromotorische

Hoéhen- und Seitenverstellung des
Vorritzaggregats bei laufender Ma-
schine. Uber eine einfache Menii-
fuhrung im Display ist der Vorritzer
sekundenschnell positioniert. Die
zuletzt benutzte Vorritzerarbeitshéhe
ist immer gespeichert. Mit Einschal-
ten des Vorritzsageblatts fahrt der
Vorritzer auf die gespeicherte Ar-
beitshéhe bzw. beim Ausschalten
des Haupt- oder Vorritzsageblatts
zurlck unter die Tischplatte.

Yerstellung des

Vorritzsageblattes

2.00 mm
0@6 mm

= =2

0.06 mm

Referenz

-

RAPIDO Plus: Das 3-Achs-Vor-
ritzsystem, mit dem die Héhe und
beide Seiten unabhéngig voneinan-
der elektromotorisch positionierbar
sind. Alle Einstellungen sind per
Tastatur bei laufender Maschine
maoglich und werden digital auf
dem Bildschirm dargestellt. Wird
der Vorritzer nicht benutzt, fahrt
er automatisch unter den Tisch
und nimmt beim Einschalten seine
Arbeitsposition wieder ein. Zusatz-
lich kann noch eine weitere Refe-
renzposition gespeichert werden.
Der Séageblattwechsel ist einfach,
sicher und schnell. Das erste Set
Sageblatter wird mitgeliefert.

Drehzahlamwahl cﬁ
des Hauptsdgeblattes
42000 |[1/min] 4
Drehz 1: 2450 [1/min]
Drehz 2 3000 [1/min]
Drehz 3 4200 [1fmin] ¢
Drehz 4 5500 [1fmin]
+

350 mm

VARIO Antrieb: Dieser Antrieb regelt die Drehzahl stufenlos von
2000 bis 6000 U/min., damit die Schnittgeschwindigkeit optimal
auf verschiedene Materialien eingestellt werden kann. Mit dem VARIO
Antrieb bietet Altendorf dem Anwender fiir den Holz-, Kunststoff- und
NE-Metallzuschnitt ein Antriebskonzept, das in vielen Punkten den
herkdmmlichen Drehstrommotoren Uberlegen ist. Anwender kénnen mit
einer gesteigerten Schnittleistung rechnen: Oberhalb von 3000 U/min.
ist sie vergleichbar mit der eines herkdmmlich angetriebenen 11 kW
Motors. Der VARIO ist sehr bedienerfreundlich: Haufig wiederkehrende
Drehzahlen sind speicher- und abrufbar. So besteht die Méglichkeit,
dem Anwendungsfall und der Werkzeuggeometrie entsprechend die
Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit fiir ein optimales Schnittergebnis
anzupassen.
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Unsere Empfehlung: Um die Schnittgeschwindigkeit optimal auf
verschiedene Materialien einzustellen, ist der VARIO Antrieb zur stufen-
losen Drehzahlregelung von 2000-6 000 U/min. die beste Losung.
Sie sparen Werkzeugwartungs- und Wiederbeschaffungskosten sowie
Einstellzeiten. Der Antrieb ist bei laufendem Motor verstellbar. Haufig
wiederkehrende Drehzahlen sind speicher- und abrufbar.
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ANTRIEBSLEISTUNGEN UND DREHZAHLEN

5,5 kW (7,5 PS)

- mit drei Drehzahlen, manuell verstellbar,

3/4/5000 U/min. |

- mit VARIO/stufenloser Drehzahlregelung,

2000-6000 U/min. O | |

7,5 kW (10 PS)

- mit drei Drehzahlen, manuell verstellbar,

3/4/5000 U/min. O O O
11 kW (15 PS)

- mit drei Drehzahlen, manuell verstellbar,

3/4/5000 U/min. O O O
ENERGIESPARPAKET
Zur Senkung des Stromverbrauchs der Maschine Die Altendorf Aggregate erreichen eine einzigartige Durchzugs-
inkl. automatischer Abschaltung O O O kraft bei gleichzeitiger Laufruhe in allen Drehzahlbereichen. Die
Hohen- und Schwenkverstellung des besonders wartungsarmen
B serienmaBig Aggregats erfolgt durch eine hochprézise Linearfiihrung (iber

[0 Sonderausstattung wartungsfreie Flhrungslager bzw. massive Schwenksegmente.
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Berihmt fur Leichtgangigkeit und Prazision.

I® Doppelrollwagen: Der Altendorf Doppelrollwagen ist beriihmt flir seine
Leichtgéngigkeit und den prazisen Lauf. Die groBen Doppelrollen halten
den Oberwagen in Verbindung zum Unterwagen absolut genau in den
jeweiligen Fihrungsrundstangen. Der Wagen ist mit wenig Kraftaufwand
leicht in Bewegung zu bringen. Der Doppelrollwagen lauft tiber Jahrzehn-
te komplikationslos und ist wartungsarm und schmierfrei. Die Wagenkon-
struktion ist als duBerst verwindungs- und formsteifes Multihohlkammer-

System aufgebaut.

DOPPELROLLWAGEN

F45

Wagenlange 2250 mm
Wagenlange 3000 mm
Wagenléange 3200 mm
Wagenlange 3400 mm
Wagenlange 3800 mm
Wagenlange 4300 mm
Wagenlange 5000 mm

O:0:0:0:0:m:0d

B serienmaBig

[0 Sonderausstattung

I Ein-/Aus-Schalter am Doppel-
rollwagen: Eine praktische Option.
Der Ein-/Aus-Schalter ist immer
direkt am Doppelrollwagengriff zur
Hand. Mit den vier Tasten wird so-
wohl das Hauptsageblatt als auch
der Vorritzer ein- oder ausgeschal-
tet. Das erspart zusatzliche Wege
und sorgt fiir mehr Sicherheit. Die
Bedienung kann ohne gesondertes
Umschalten zwischen Maschinen-
Bedienpaneel und Doppelrollwagen-
Schalter gewechselt werden.

I TIP-SERVO-DRIVE: Elektromotorischer Servo-Antrieb flir den Doppel-
rollwagen. Diese einzigartige Sonderausstattung entlastet den Korper,
insbesondere den Ricken des Anwenders. Denn mit diesem elektromo-
torischen Doppelrollwagen-Antrieb bewegen Sie selbst schwerste Werk-
stiicke beim Schnittvorgang leicht vor und zurtick. Der elektronische Sen-
sorgriff reagiert auf den geringsten Handdruck (max. 1 kp). Sie fahren den
Doppelrollwagen tber die gesamte Schnittlange sowohl im Vorschub wie
auch in der Rickholbewegung mit Servo-Unterstiitzung. Die Geschwin-
digkeit bestimmen Sie stufenlos und individuell mit dem Handdruck. Den
Steuergriff kdnnen Sie frei auf dem Doppelrollwagen positionieren. Das
Ergebnis: Sie bewegen sich wahrend des Arbeitsvorganges aufrecht und
entspannt. Der TIP-SERVO-DRIVE ist nicht einsetzbar bei der F45 ELMO IV
und in Kombination mit den Optionen Ein-/Aus-Schalter oder Vakuumspan-
nung am Doppelrollwagen.



GenieBen Sie mehr Funktionalitat:
Die Altendorf Vakuumspannung im Doppelrollwagen.

IF Das Prinzip der Altendorf Vakuumspannung: Wer &fter groBformatige
Platten oder andere sperrige Werkstiicke verarbeitet, weiB eine ordent-
liche Fixierung des Werkstlicks auf dem Doppelrollwagen zu schatzen.
Mit der Vakuumspannung setzt Altendorf nun ein bewahrtes Fixierungs-
prinzip zum weltweit ersten Mal im Bereich der Formatkreissage ein.
Herzstlick des in den Doppelrollwagen integrierten Systems: eine leis-
tungsfahige Vakuum-Pumpe, die Gber im Doppelrollwagen angeordnete
Saugerbereiche ein Vakuum erzeugt. Gerade bei komplexen Schnitten
wie Winkeln, langen Gehrungen oder SpitzmaBen bleibt das Material
sicher auf dem Doppelrollwagen fixiert: optimale Voraussetzung fiir ein

besonders exaktes Schnittergebnis.

I® Vakuumspannung: Die einzeln
entlang des Doppelrollwagens an-
geordneten Saugerbereiche kénnen
per Tastendruck individuell an-
gesteuert werden. So wird das
Vakuum optimal auf das jeweilige
Werkstlick angepasst. Vollflachige
Werkstlicke aus Holz, Kunststoff
und NE-Metall werden unver-
rlickbar auf dem Doppelrollwagen
fixiert. Einzige Voraussetzung: eine
entsprechend plane Oberflache,
damit das Vakuum zupacken
kann. Zum Loésen des Werkstiicks
genligt ein einziger Knopfdruck —
flr sicheres, prazises und kom-
fortables Arbeiten ohne manuelle
Fehlerquellen.
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Bessere Winkel- und Gehrungsschnitte.

I® Winkel-Gehrungsanschlag
(Grundausstattung): Dieser
Anschlag erleichtert das prazise
Schneiden von Winkeln und Geh-
rungen in einer Funktion. Der
Wechsel zwischen der vorderen
und hinteren Position auf dem
Querschlitten erfolgt ohne Anhe-
ben des Anschlags. In beiden
Positionen ist der Schwenkwinkel
stufenlos um 49° verstellbar und
wird lber eine MaBskala ange-
zeigt. Selbst bei geschwenktem
Anschlag ist eine groBe Werk-
stlickunterstitzung vorhanden.

I Integrierter Langenausgleich
(Grundausstattung): Beim Schnei-
den von Gehrungen kann der
Anschlag durch den integrierten
Léngenausgleich sofort und ohne
Umspannen stufenlos maBgenau
eingestellt werden — ohne Ver-
wendung zusatzlicher Einstell-
lehren fur den Langenausgleich.
Einfach das Anschlaglineal auf
das gewahlte WinkelmaB nach
Skala verschieben und dann

die gewlnschte Lange an der
Anschlagklappe einstellen.

I Winkel-Gehrungsanschlag
DIGIT L und DIGIT LD: Zum
1/10 mm genauen Einstellen des
LangenmaBes. Das Display zeigt
alle eingestellten KlappenmaBe
an. Durch die zentrale Mess- und
Anzeigeeinheit wird mit einem
einzigen Kalibriervorgang das
komplette System geeicht. Inte-
griert sind leistungsfahige Akkus
mit Ladegerat. Der DIGIT LD zeigt
zusatzlich die Winkel digital an:
Ein +/— 1/100° genaues Einstel-
len ist moglich. Das Langenmal3
wird abhangig vom Gehrungs-
winkel automatisch berechnet.
Probeschnitte entfallen.

» as0=

B 21100

I* Elektromotorischer Winkel-Gehrungsanschlag: Dieser Anschlag der
ELMO IV verfiigt (iber einen automatischen Langenausgleich und zwei
motorisch verfahrbare Anschlagklappen. Der Wechsel zwischen der vor-
deren und hinteren Position auf dem Querschlitten erfolgt ohne Anheben
des Anschlags. Der Gehrungswinkel kann manuell frei um 47° verstellt
werden. Die Steuerung misst diesen Winkel auf +/— 1/100° genau, errech-
net den Langenausgleich und positioniert die Anschlagklappen durch
Driicken der ,Start“-Taste (Hold-to-run-Funktion). So kénnen Gehrungs-
schnitte im Spitz- oder StumpfmaB wie auch Schifterschnitte in einem
Schritt als Fertigschnitte ausgefiihrt werden. Selbst schwierige Schnitte
werden mit Hilfe der neuen F45 ELMO-Steuerung mit Touchscreen so
einfach und exakt wie nie zuvor.



I® PALIN: Der PALIN ermoglicht in Verbindung mit dem Winkelanschlag
das maBgenaue parallele oder konische Schneiden langer, schmaler
Werkstlicke. Durch das seitliche Anschlagen des Werkstlicks an das
Messsystem entsteht kein Schnittlangenverlust. Auch ohne Verschieben
des PALIN kann der Bediener unterschiedlich lange Teile schnell und
exakt parallel schneiden. Ein weiterer Vorteil: Durch Abnehmen des
Messsystems kénnen Sie den PALIN als Werkstlickauflage benutzen.
Auch erhaltlich in der Ausflihrung PALIN D mit digitaler MaBeinheit und
Feineinstellung. Im Foto abgebildet: PALIN D mit der Option Winkel-
Gehrungsanschlag DIGIT L.

DOPPELSEITIGE GEHRUNGSANSCHLAGE ABLANGMASS MAX.

DUPLEX, einstellbar Giber MaBskala 1350 mm
mit verlangerter Anschlagschiene 2150 mm
DUPLEX D, digitale Winkeleinstellung 1350 mm
mit verlangerter Anschlagschiene 2 150 mm
DUPLEX DD, digitale Einstellung

Winkel und LangenmaB 1350 mm
mit verlangerter Anschlagschiene 2150 mm

I Doppelseitiger Gehrungsan-
schlag DUPLEX: Die DUPLEX
Anschlage erlauben Winkelschnitte
von 0-90° sehr schnell, genau
und stufenlos. Bei 45° kann die
Gehrung beidseitig am Werkstlick
ohne Verstellung der zwei Anschlage
geschnitten werden. Die MaBein-
stellung erfolgt tber Lupe, MaBskala
und Skala flir den Langenausgleich.
Alle DUPLEX Varianten sind problem-
los auf der gesamten Wagenlange
positionierbar.

IF DUPLEX D: Die Funktionalitat
entspricht dem DUPLEX. Der
DUPLEX D ist jedoch mit einer digi-
talen Winkelanzeige ausgestattet,
die die Werte mit einer Genauigkeit
auf 1/100° anzeigt.
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IF DUPLEX DD: Der DUPLEX DD
ist weltweit patentiert. Die groBen
Vorteile: Aufwendiges Umrechnen
und Nachmessen sowie Probe-
schnitte entfallen. Die exklusiv von
Altendorf entwickelte, hochpréazise
elektronische Einheit des DUPLEX
DD errechnet das LangenmaR in
Abhangigkeit zum Gehrungswinkel
auf beiden Seiten des Anschlags
und zeigt beide Werte digital an.
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Parallelogramm-Querschlitten PQS: Mit der Linearflihrungseinheit
im Querschlitten und den stabilen Fiihrungen setzt der Altendorf Parallelo-
gramm-Querschlitten neue Standards hinsichtlich Bedienkomfort und Pra-
zision. Das System arbeitet verschleiBfrei und ohne MaBabweichungen.
Die massive 90°-Verriegelung garantiert eine absolute Reproduzierbarkeit
des rechten Winkels. Der Anschlag ist beidseitig um 47° schwenkbar, der
Schwenkwinkel wird auf 1/100° genau im integrierten Digitaldisplay ange-
zeigt. Ebenfalls integriert: der Langenausgleich, der bei Schwenkung des
Anschlags einfach per Skala erfolgt. Ablangen bis 3500 mm, mit DIGIT L
Das Prinzip des Altendorf Parallelogramm-Querschlittens: Ein wichtiger Punkt bei der Kons- bzw. DIGIT LD bis 3150 mm.

truktion des neuen Altendorf Parallelogramm-Querschlittens ist die Qualitét der Fiihrungen. Ver-
schleiBfreie Nadellager garantieren MaBgenauigkeit und sehr hohe Prazision bei allen Winkelschnit-
ten. Die in den Querschlitten integrierte Linearfiihrungseinheit erklart die enorme Leichtgangigkeit
des Systems — flir hochste Ergonomie am Arbeitsplatz. Das Umsetzen des Anschlags erfolgt mit
wenigen Handgriffen durch das Lésen von zwei leicht zugénglichen Klemmhebeln. Ein neues Quer-
schlittensystem, das durch hervorragende Eigenschaften iberzeugt: Prazision, Leichtgangigkeit und

Wiederholgenauigkeit der Schnitte.



I PQS mit DIGIT L: Dieser speziell fiir den neuen Parallelogramm-
Querschlitten entwickelte Winkel-Gehrungsanschlag zeigt das Langenmal
aller Klappen im neuen LCD-Display mit einer Bildschirmdiagonale von
90 mm digital an. Nach dem Schwenken des Lineals kann der Langen-
ausgleich einfach ausgefiihrt werden. Die Feineinstellung des Langen-
maBes erfolgt auf 1/10mm genau, die Winkelanzeige erfolgt wie beim
Standard-Parallelogrammquerschlitten. Hierdurch und durch die neue
Anschlagklemmung reduzieren sich die Ristzeiten auf ein Minimum.

Die neuen, leistungsstarken Akkus kénnen innerhalb kurzer Zeit Gber ein
integriertes Ladegerat geladen werden.

I PQS mit DIGIT LD: Der DIGIT
LD zeigt Gber die Funktion des
DIGIT L hinaus zuséatzlich den
Schwenkwinkel im neuen LCD-
Display digital an. Der Schwenk-
winkel kann auf 1/100° genau
eingestellt werden. Bei der Anzeige
der LangenmaBe wird der Langen-
ausgleich direkt eingerechnet.
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Die Querschlittenverbreiterung dient als
zusétzliche Auflage beim Abldngen von

groBen bzw. langen Werkstlicken.

Zusétzlicher Querschlitten:

Der zusétzliche Querschlitten unterstiitzt
groBformatige und schwere Plattenwerk-
stoffe und sichert somit ein prézises

Auftrennen.

STEG:
Der STEG entlastet den Bediener beim

DIGIT X: Digitale Schnittbrei- Elektromotorischer Parallelanschlag: Der elektromotorische Parallel- Formatieren groBer Plattenwerkstoffe.
tenanzeige des Parallelanschlags anschlag ist mit einer Verfahrgeschwindigkeit von 250 mm/sec. und mit
mit manueller Feineinstellung. einer MaBgenauigkeit von +/— 1/10 mm elektromotorisch steuerbar. Das
Dieses elektronische Mess-System funffach gelagerte, hochprazise Kugelumlaufspindelsystem ist wartungs-
garantiert die genaue, schnelle arm und genauso wie der Motor gut geschitzt in das Alu-Profil integriert.
Einstellung des Parallelanschlags. Der Anschlag erkennt automatisch seine Position, insbesondere im
Wiederkehrende Schnittwerte sind Gefahrenbereich des Sageblatts. Er verfligt iber eine Notabschaltung, Vordertisch:
exakt reproduzierbar und in der sodass eine Quetschgefahr ausgeschlossen ist. Die MaBkorrektur bei o ; )
DIGIT X Anzeige abzulesen. Bei flachgelegtem bzw. hochkant gestelltem Anschlagprofil sowie bei Der Vordertisch st beim Besaumen von

I , schmalen Werkstiicken eine hilf-
geschwenktem Sageblatt wird die geschwenktem Séageblatt erfolgt automatisch. ANEE, SEAmalen RS HHERen eime il

MaBkorrektur fiir den Parallelan-
schlag digital im LCD-Display der
Maschinensteuerung angezeigt.
Das System arbeitet verschleiBfrei
und ist staubunempfindlich. Beim
Umlegen der Anschlagschiene in
die aufrechte bzw. flache Position
erfolgt die MaBkorrektur automa-
tisch.

reiche Unterstiitzung.
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Querschlittenverbreiterung: Zusatzlicher Querschlitten: STEG - zweite Auflage am Vordertisch: Zusatzliche Werk-
Ausziehbar bis 700 mm. Bei der Empfohlen flr besonders groB3fla- Doppelrollwagen: VergroBerte Auf-  stlickauflage fur lange, schmale
F45 ELMO IV 650 mm, nicht chige Werkstiicke bis 250 kg. Die lageflache (Breite: 400 mm) fiir Werkstlicke. Positioniert vor dem
ausziehbar. Anschlagklappen sind unter der breitere Werkstlicke. Maschinentisch, schwenk- und

Auflageflache des Querschlittens absenkbar.

versenkbar.
TISCHVERLANGERUNGEN SCHNITTBREITEN
positioniert hinter dem Maschinentisch, Aluminium eloxiert F45 Tischverbreiterung, Aluminium eloxiert F45

840 mm | 800 mm O

1200 mm O 1000 mm ]
1600 mm mit Bodenstltze O 1300 mm O
2000 mm mit Bodenstiitze O 1600 mm O

B serienmaBig

[0 Sonderausstattung
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Pneumatischer Schnellspanner:
Sichert die Auflage des Werkstlicks
auf dem Doppelrollwagen. Drahtlos
per Funkfernbedienung gesteuert,

erzeugt der Schnellspanner eine
Spannkraft von max. 1000 N. Das
Werkstlck liegt unverriickbar am
Winkelanschlag an. Werkstlicke bis
max. 90 mm bzw. von 80-170 mm
Dicke kénnen gespannt werden.
Mit einer oder zwei Spannvorrich-
tungen lieferbar.

Manueller Schnellspanner:
Die Alternative zum pneumatischen
Schnellspanner. Der manuelle
Schnellspanner ist mihelos auf dem
Doppelrollwagen positionierbar und
lasst sich ebenso leicht fixieren.
Womit das Werkstlick unverrtick-
bar auf dem Wagen und am Winkel-
anschlag anliegt. Ein Mehr an
Sicherheit, das nicht viel kostet.

Pneumatischer Druckbalken: Zweigeteilt und getrennt steuerbar. Zum
Spannen von Werkstlicken bis 80 mm Dicke. Besonders vorteilhaft bei
langen und diinnen Materialien wie z. B. Furnieren.

PNEUMATISCHER DRUCKBALKEN

Spannhéhe 80 mm, Pneumatikanschluss kundenseitig (6 bar)

WAGENLANGE SPANNLANGE
2250 mm 1975 mm
3000 mm 2725 mm
3200 mm 2925 mm
3400 mm 3125 mm
3800 mm 3525 mm




Laser-Schnittfugenanzeige:
Zeigt die Schnittfuge deutlich
fur alle Schnittlangen, vorteilhaft
beim Besdumen oder Schneiden
nach Anriss, z. B. bei Treppen-
stufen. Spart Zeit und Material.

Sprithvorrichtung: Fir Kunst-
stoffe mit niedrigem Schmelzpunkt
und bestimmte Leichtmetalllegie-
rungen ist eine Sprihvorrichtung
empfehlenswert. Tausende
Altendorf Formatkreissagen ar-
beiten bereits seit Jahren in der
Kunststoff und Metall verarbei-
tenden Industrie. Eine Altendorf
schneidet NE-Metalle und Kunst-
stoffe sauber, kantenscharf und
zehntelgenau.

Perfekte Schnittergebnisse nicht nur bei Holz: Mit der F 45
und F45 ELMO kénnen Sie eine Vielzahl an Materialien be-
arbeiten, neben Holz zum Beispiel NE-Metall und diverse
Kunststoffe. Bester Beweis: der Einsatz tausender Altendorf
Formatkreissagen in Metall und Kunststoff verarbeitenden

Betrieben auf der ganzen Welt.
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Die Entscheidung: Sie wissen alles Uber lhre neue
Altendorf. Sie wissen, welche Ausstattungsmoglich-
keiten Altendorf bietet. Sie wissen, welche Option
Ihnen am besten bei lhrer Arbeit hilft. Sie wissen,
ob Sie eine klassische F45 brauchen oder doch lieber
eine F45 ELMO mit drei oder vier verfahrbaren Achsen.
Jetzt fehlt zu Ihrer endgliltigen Entscheidung noch eine

Information: Passt die neue Altendorf in lhre Werkstatt?
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P Eine Altendorf braucht Raum: Ihre neue Altendorf wird Ihnen ein
Leben lang Prazisionsschnitte und hohe Produktivitat bringen. Dazu
bendbtigt sie von lhnen den entsprechenden Raum, um alle Vorteile voll-
kommen entfalten zu kdnnen. Beachten Sie bitte dabei die wichtigsten
Parameter flir den Raumbedarf: Auf der linken Seite ist das der Winkel-
Gehrungsanschlag, der bis 3670 mm reichen kann, wenn die Anschlag-
klappe komplett ausgefahren ist. Auf der rechten Seite ist die Entschei-
dung flr die Schnittbreite wichtig (800—-1600 mm). Und als Drittes ist
die Lange des Doppelrollwagens ausschlaggebend fiir den Verfahrweg,

den Sie auf beiden Seiten der Maschine berticksichtigen missen.

Platzbedarf

DIESEN RAUM BRAUCHT IHRE F45:
A Schnittbreite + 330 mm

B Schnittbreite + 310 mm bei manueller Verstellung und DIGIT X
Schnittbreite + 400 mm bei F45 ELMO Il und F45 ELMO IV

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, I holzstaubgeprift

D Wagenlénge + 290 mm Alle abgebildeten Maschinen in CE-Ausfihrung.

E Winkel-Gehrungsanschlag 1970-max. 3680 mm Maschinenabbildungen zeigen teilweise Sonderausstattung,
Winkel-Gehrungsanschlag mit DIGIT L 1970-max. 3430 mm die nicht im Grundpreis enthalten ist.
Winkel-Gehrungsanschlag F45 ELMO IV 2130-max. 3670 mm Technische Anderungen vorbehalten.

Winkelanschlag bis 3200 mm 1800-max. 3330 mm © ALTENDORF® 2009

Bestell-Nummer K 9690.0508
Arbeitstischhohe 910 mm 05/2009

Maschinengewicht je nach Ausft
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DOPPELROLLWAGEN-SCHNITTLANGEN

Maximale Schnittlange bei Einsatz von Klemmschuh oder Winkelanschlag. Gilt nicht fiir Winkelanschlag, Ablangen bis 2 500 mm.

_Wagenlange (mm) 2250 3000 3200 3400 3800 4300 5000
Schnittlange (mm) 2155 2905 3105 3305 3705 3870 3870

_mit oder ohne Vorritz-Sageblatt (4205)" (4905)?
Schnittlange (mm) bei F45 ELMO IV 2100 2850 3050 3250 3650 — —

mit oder ohne Vorritz-Sageblatt

TIP-SERVO-DRIVE

Schnittldnge (mm) 1840 2590 2790 2990 3390 3870 3870
Ohne Vorritz-Sageblatt . Gl
Schnittlange (mm) 1725 2475 2675 2875 3279 3779 3779
mit Vorritz-Sageblatt (4475)?

SCHNITTHOHEN

OHNE VORRITZ-AGGREGAT

250 300 315 350 400 450 500 550
0-50 0-75 0-82 0-100 25-125 50-150 75-175 100-200
Schnitthéhen bei 45° (mm) 0-33 0-50 0-56 0-70 17-87 34-105 52-123 70-141
MIT VORRITZ-AGGREGAT
_Ségeblattdurchmesser (mm) 250 300 315 350 400 4502 5007 —
.Schnitthdhen senkrecht (mm) . 0-50 0-75 0-82 0-100 0-125 25-150 50-175 -
Schnitthdhen bei 45° (mm) 0-33 0-50 0-56 0-70 0-87 16-105 34-123 —
ANSCHLUSSWERTE ELEKTRISCH ® ANSCHLUSS DER STAUBABSAUGUNG
Motor (kW) 5,5 7,5 11 VARIO Absaug‘qp'g"gpgp'; @ =80mm
Spannung (V) 380-420 380-420 380-400 380-400 Absaugung unten: @=120mm
Frequenz (Hz) 50 50 50 50 Unterdruck: 1500 Pa bei Ansauggesamtanschluss,
Nennstrom (A) ohne/mit Vorritzer 11,5/13,5 15,5/17,5 22,5/24,5 11,0/130 @=140mm
Absicherung (A) 25 25 85 85 Luftverbrauch: Viin=1150m3/h bei 20 m/sec.

1 Erreichbare Schnittldngen ohne Einsatz des Winkelanschlags und Querschlittens. Diese Schnittlangen sind mechanische Fahrwege, d. h. von Doppelrollwagen-Endanschlag zu -Endanschlag. 2’ Bei Maschinen mit Vorritzaggregat miissen Vorritz-
Ségeblatt einschlieBlich Vorder- und Hinterflansch oder RAPIDO ausgebaut werden. * Der Querschnitt der Zuleitung hangt vom Standort der Maschine ab und muss durch eine Elektrofachkraft festgelegt werden (Spannungsfall in der Leitung
< 3%). Absicherung durch Schraubsicherungen; FI-Schutzschalter bei VARIO Allstromsensitiv. Der Mindestquerschnitt der Zuleitung bei Verwendung von Maschinen mit VARIO Antrieb muss mindestens 4 x4 mm? betragen. Bei abweichenden
Stromversorgungsbedingungen kontaktieren Sie bitte Ihren Altendorf Vertriebspartner.
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Der Altendorf Stammsitz in Minden mit Service- und Vertriebszentrum.

360°-Blick in den Altendorf Showroom mit Ausstellungsflache und Museumsteil.



Die Heimat der Sage.

I® Der Standort der Firma Altendorf hat sich im Laufe der Geschichte
eigentlich nur einmal entscheidend geandert: 1919, als Wilhelm Altendorf
den Sitz von Berlin in seine Heimatstadt Minden verlegte. Danach ist das
Unternehmen zwar noch einmal umgezogen, allerdings nur innerhalb der
Stadt. Seitdem ist die bestehende Produktions- und Verwaltungsstéatte
mehrfach um- und ausgebaut worden. |hre spektakularste Erweiterung
fand im Jubildumsjahr statt: Im Méarz 2006 wurde das neue Schulungs-
und Vertriebsgebaude zur Nutzung freigegeben. Hier dokumentiert
Altendorf in modernstem Industrie-Design den Zukunftswillen und die
Zukunftsfahigkeit des Unternehmens. Im Erdgeschoss befindet sich neben
der Ausstellung der neuesten Altendorf Maschinen ein Museumsteil, in
dem die Entwicklung der Formatkreissage nach dem ,System Altendorf*
prasentiert wird. Diese groBe Ausstellungsflache ist gleichzeitig der Weg,
den jeder Besucher nehmen muss. Im oberen Teil des Gebaudes ist die
»ochule des Sagens” in dem modern ausgestatteten Schulungsraum unter-

gebracht — fir die Giber 1000 Anwender, die sich jahrlich hier einfinden.

UBER ALTENDORF

Minden ist und bleibt die Heimat der weltweit erfolgreichsten Format-
kreissage. Hier denken wir lber neue Lésungen nach, hier entwickeln
wir Innovationen, hier planen wir unsere internationalen Auftritte. Hier
in Minden schlagt das Herz von Altendorf. Mittlerweile agieren wir
global mit vielen Tochtergesellschaften, die unsere Produkte vertreiben.
Wir produzieren seit 1995 in Qinhuangdao, China, und seit 2007 in

Blumenau, Brasilien, Maschinen fur die regionalen Markte.
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