


DIE ALTENDORF

lhre Problemlidsung in der Holz- und
Kunststoffbearbeitung
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55.000 ALTENDORF-FORMATKREISSAGEN beweisen in
aller Welt, daB Altendorf die Zuschnittprobleme in holz-
und kunststoffverarbeitenden Betrieben kennt.

~_ Altendorf erfand vor iiber 75 Jahren die richtige

-~ Maschine und hat dieses Produkt stzindig bis zur
jetzigen praxisgerechten Ausfiihrung weiterentwickelt

Deshalb besitzt Altendorf die Erfahrung, alle
robleme der Zukunft rechtzeitig zu erkennen
technisch ausgereiften Konstruktionen zu
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Anschlag%mehhmgen in allen Ausdehnungen des zu
bearbeitenden WerkstuckeS‘jederzelt elnsaizberelt ist
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Nir wissen, daB auch sfg Ihren Kunden ¥
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Die ALTENDORF
im Detail

Dauerschutz

Wir wollen, daB lhre ALTENDORF auch nach vielen
Betriebsjahren noch gut aussieht. Wir versehen unsere
Maschinen deshalb serienmaBig mit einer mehrfachen
hochwertigen Hammerschlag-Lackierung im Farbton
griin, dhnlich RAL 6011. Zusatzlich sind wichtige
Bedienungsteile unserer Maschine serienmaBig
hartverchromt oder glanzverzinkt

Maschinenstander

Der Maschinenstinder mit eingebautem Fahrwerk, eine
SchweiBkonstruktion in tragenden Teilen aus 10 mm
Stahlblech, ist durch eine Stahlbeton-Grundplatte
duBerst verwindungssteif.

Eine groBe Offnung in der Frontseite gestattet ein
leichtes Reinigen der geschlossenen, geneigten
Bodenplatte.

Vorteile:

Fundamentlose Aufstellung. Durch tiefliegenden
Schwerpunkt sicherer Stand der Maschine, auch bei
extremen Werkstiickgewichten auf ausgezogenem
Doppelrollwagen und eingehéangtem Querschlitten.
Die Kombination Stahl und Beton absorbiert die
Schwingungen und setzt den Gerduschpegel auf ein
Minimum herab. Durch das groBdimensionierte
Fahrwerk ist jederzeit eine Standortinderung ohne
Hilfsmittel méglich.

Schalterkombination

Die serienmaBig eingebaute Schalterkombination
besteht aus einem abschlieBbaren Hauptschalter,
Sterndreieckschalter, Motorschutzschalter und
Unterspannungsausloser.

Dieses Aggregat entspricht selbstverstzindlich den
neuesten Vorschriften nach VDE 0113.

Die Abbremsung des Werkzeuges, innerhalb von 10
Sekunden, erfolgt ebenfalls iiber die
Schalterkombination (serienmaBig nur fiir Lieferungen
in der Bundesrepublik Deutschland).

Auf Wunsch liefern wir auch eine automatische Stern-
Dreieck-Schiitzenkombination. Diese liefern wir gegen
Aufpreis.

Drehzahlanzeige

Das in Ihrem Blickfeld zur Maschine angebrachte
Drehzahlfenster zeigt die gewahite Drehzahl an.
Ebenfalls ist auf diesem Drehzahlfenster die
Maschinennummer eingraviert

Der daneben angebrachte groBe, deutlich ablesbare
Gradzahiteller zeigt Ihnen die Schwenkstellung des
Sageaggregats an.




Gegen Aufpreis erhalten Sie auch alle Aluminiumteile in
abriebfester, eloxierter Ausfiihrung, um Verfarbungen
von empfindlichem Schnittgut durch das Aluminium zu
vermeiden.

Umwelt- und bedienungs-
freundlich

~ Seit jeher sind wir darauf bedacht, dem Bedienenden

Sageaggregat

Der Antrieb besteht in seiner Grundkonstruktion aus
einer guBeisernen Blockeinheit, wird separat montiert
und nach eingehendem Priifstandtest in den
Maschinenstinder eingebaut

Alle rotierenden Teile sind einzeln elektronisch
ausgewuchtet. Vorgespannte Prazisionskugellager in
Spezialbettung sichern einen schwingungsfreien Lauf
der Ségewelle. Die Lagerung ist wartungsfrei durch
Dauerschmierung.

Drehzahlwechsel

Zwischen vier Drehzahlen, 3000, 4000, 5000 und

6000 U/min. kann gewahlt werden. Die Drehzahlwahl
erfolgt manuell durch Umlegen eines einzigen
Spezialkeilriemens bei gleichzeitiger Riemenspannung
und Drehzahlanzeige. Betétigt wird hierzu nur ein Hebel,
der sich bedienungsfreundlich direkt hinter der
groBflachigen Maschinentiir befindet

Der praktische Drehzahlwechsel ermdglicht lhnen, sich
schnell auf verschiedene Arten des zu bearbeitenden
Materials und unterschiedliche SageblattgroBen
optimal einzustellen.

Doppelrollwagen

Als erster Hersteller der Welt riistet ALTENDORF seit
1956 seine FORMATKREISSAGEN mit einem
Doppelrollwagen aus vergiiteten stranggepreften
Leichtmetallprofilen mit einer enormen Festigkeit aus.
Auch heute noch ist die Leichtgangigkeit und Prazision
unseres Doppelroliwagens unerreicht, wobei eine
Fiihrungsgenauigkeit von 5/100 mm pro Meter
Wagenlange garantiert wird. Der Doppelrollwagen lauft
bei hochster Stabilitat und geringstmoglichem Gewicht
prazise und gewahrleistet absolut genaue und gerade
Schnitte.

Durch unsere beispiellose Konstruktion — gro3e

Rollen laufen oben und unten auf prismenférmigen,
verschleiBfesten Kunststoff-Fiihrungsbahnen - ist die
gleichbleibende Prazision und Leichtgingigkeit des
Doppelroliwagens selbst bei stirkstem Anfall von
Staub und Sagemehl nach vielen Betriebsjahren
sichergestelit

Durch die patentierte Formgebung des Doppelrollwagens
der Typen 45 wird bei dieser Konstruktion eine bislang
nicht gekannte Durchbiege- und Verwindungssteifheit
erreicht Dadurch war es ALTENDORF erstmals
moglich, Doppelrollwagen bis zu einer Gesamtlénge
von 5000 mm herzustellen.

an unserer Maschine das Arbeiten so sicher und leicht
wie irgendmaoglich zu machen. Selbstversténdlich
werden alle geforderten Sicherheitsvorschriften erfiillt.
Mit der Technischen Universitét Stuttgart durchgefiihrte
MeBreihen ergaben, daB der MeBflachen-Schalldruck-
pegel (L,) im Leerlauf wie auch in der Verarbeitung
unterhalb von 85 dB (A) liegt. Ein Beweis fiir die
Bedienungsfreundlichkeit unserer Formatkreisséagen.




Die ALTENDORF

im Detail

Querschlitten

Der Querschlitten ist trotz hochster Stabilitat und
Verwindungssteifheit leicht und schmal gehalten. Der
Bedienende bleibt immer nahe am Werkstiick. Eine in
allen Richtungen verstellbare Leichtmetall-Profilschiene
dient zur Unterstiitzung gréBerer Werkstiicke. Der
Querschlitten kann bequem von einer Person aus- und
eingehangt werden. Die eloxierte Transportrolle am
Ende des Querschlittens vermeidet Beschadigungen
und erleichtert den Transport des Materials.

Die Befestigung des Querschlittens an jeder Stelle der
rostgeschiitzten Fiihrungsstange erfolgt durch eine
Blitz-Exzenterklemmung.

Das verchromte prismatische Auflagestiick des
Querschlittens ist verschleiBfrei und garantiert
bleibende Winkelgenauigkeit

Winkelgenauigkeit

Gegeniiber anderen Systemen verwendet Altendorf
eine bearbeitete Aluminiumprofil-Anschlagschiene.
Das hat den Vorteil, daB z. B. beim Ablidngen gegen den
Parallelanschlag immer eine Anlage fiir das Schnittgut
gegeben ist Es muB nicht ein Anschlagnocken
nachgestellt werden, wenn das Schnittgut kiirzer wird.
Die zwei beweglichen Anschlagklappen auf dem
Winkelanschlag wurden praxisgerecht besonders stabil
konstruiert. Bearbeitete Fiihrungen in der
Anschlagschiene in Verbindung mit stranggepref3ten
Profilen garantieren eine sténdig gleichbleibende
Winkelstellung der Anschlagklappen. Diese sind in ihrer
Stirke auch der robustesten Beanspruchung angepaft
Die Gelenkachsen sind sintermetall-gelagert und daher
wartungsfrei. Spiegelfreie und unzerbrechliche Lupen
ermoglichen das millimetergenaue Einstellen der
gewiinschten MaBe. AuBerdem werden justierbare
Metallskalen aus einem Stiick verwendet, wodurch
Differenzen in Sageblattstérken korrigiert werden
kénnen.

Schwenkamm

Der Schwenkarm - in seinem Drehpunktabstand tiber-
dimensional ausgelegt — garantiert eine sichere
Abstiitzung selbst bei ungewohnlich hohen Werk-
stiickgewichten. Polyamid-ummantelte Kugellager
sorgen fiir eine lange Lebensdauer sowie einen
leichten, gerduschlosen Lauf. Das ausziehbare Teil
verlaBt an der Drehpunktseite niemals das
Schwenkarmgehiuse, so daB vom nahegelegenen
Spaneauswurf kein Staub ins Innere dringen kann. Ein
hohenverstellbarer, stabiler und festmontierter
Stiitzbolzen tragt den Querschilitten.




Endkontrolle

Jede Maschine wird nach der Fertigstellung
probegefahren, um zu gewahrleisten, daB sie den
hohen Qualititsanspriichen des Hauses entspricht.
Hierbei werden alle Funktionen wie Winkelgenauigkeit,
Fithrungsgenauigkeit des Doppelrollwagens, Freischnitt

Gehrungsanschlag

Der serienmaBige Gehrungsanschlag hat gegeniiber
den liblichen Konstruktionen den Vorteil, daB eine
hochst prazise Einstellung durch einen langen
Schenkelarm und eine sehr gro3 ausgelegte
Metaliskala moglich ist. Gleiche Langen werden auch
hier an einem verschiebbaren Anschlag bis 2100 mm
eingestelit

Parallelanschilag

Der Parallelanschlag wurde konzipiert in Hinsicht auf
optimale Bedienungsfreundlichkeit. Durch eingebaute
polyamid-gekapselte Kugellager 148t er sich spielend
leicht bewegen. Ein Rollenexzenterhebel klemmt den
Anschlag schnell und sicher in jeder gewiinschten
Stellung. Eine spielfreie Feineinstellung ermoglicht
héchste Prazision. Von besonderer Bedeutung ist die
zusatzliche Verstellbarkeit der 1200 mm langen
Anschlagschiene in Schnittrichtung, sowie auf 90 mm
oder 15 mm in der H6he. Ein Exzenterhebel klemmt sie
blitzschnell und zuverlassig in jeder Stellung.

Das Ablesen des eingestellten MaBes erfolgt direkt an
der Anschlagschiene, so daB Fehler durch deren
verschiedene Stellungen vermieden werden.

Parallelanschlag abgekippt

Ist der Parallelanschlag beim Aufteilen groBer Platten
oder Durchtrennen langer Bohlen hinderlich, so kann er
auBerhalb des Maschinensténders leicht unter die
Tischebene abgeschwenkt werden.

etc. gepriift Dariiber fertigen wir ein Priifprotokoll an,
das jeder Maschine beigefiigt wird.

Wir garantieren lhnen, nahezu fiir unbegrenzte Zeit,
Ersatzteile fiir Ihre ,,ALTENDORF” zu liefern.
Ersatzteilanforderungen fiir z. B. iiber 20 Jahre alte
Formatkreissagen sind bei uns keine Seltenheit und
stellen uns vor keinerlei Probleme.




Die auf dieser Maschine gezeigte
Schutzvorrichtung gehort nur

bei Lieferung in der Bundesrepublik
Deutschland zur Grundausstattung.

Standard-
ausflihrung
2500 mm l

2500%2500 mm \
2500%2500 mm ‘

2800 mm ‘

|

55 PS fur
Material bis
ca. 40 mm

3000, 4000
5000, 6000
U/min.

bei 50 Hz

400 450
50 - 130 75 - 155




Die auf dieser Maschine gezeigte
Schutzvorrichtung gehért nur

bei Lieferung in der Bundesrepublik
Deutschland zur Grundausstattung.

55PS f
Material bis
ca. 40 mm

3000, 4000
5000, 6000
U/min.

bei 50 Hz

300
0-80

400
50 - 130

35 -90

450
75 - 155

53 - 110




Standérd-
ausfiihrung
1350 mm

1350x 1350 mm

2800 mm

55PS
fur Material bis
ca. 40 mm

3000, 4000
5000, 6000
U/min.

bei 50 Hz




400
50 - 130

35-90
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Sonderzubehor

Vorritzaggregat

Ein Vorritzaggregat kann in alle Typen der ALTENDORF
FORMAT- und TISCHKREISSAGEN eingebaut werden.
Diese bis in das letzte Detail durchdachte Konstruktion
garantiert Ihnen das an der Unterseite ausriBfreie
Schneiden von beidseitig beschichteten Platten bzw.
Werkstiicken. Da wegen des zu kleinen
Schneidenaustrittswinkels des Hauptsageblattes immer
die Gefahr besteht, daB die Schnittkante der Unterseite
des Materials ausreit oder splittert, muf3 ein
vorlaufender Zusatzschnitt vorgenommen werden.

Das Aggregat besteht aus einem durchzugskréftigen

1 PS-Drehstrommotor mit 2880 U/min., guBeisernem
Sageaggregat, stabiler schwingungsfreier Welle und
gekapselten Hochleistungskugellagern. Die Kraft-
iibertragung erfolgt durch einen endlosen Flachriemen.
Die Sagewelle dreht 9000 U/min. gegenléufig zum
Hauptblatt mit einem Vorritzsageblatt von 120 mm @.
Das Aggregat ist sehr einfach und schnell, vom
Bedienungsplatz der Maschine, seiten- und héhenver-
stellbar.

Wir empfehlen die Verwendung von Vorritzbldttern, die
sich aus zwei Sageblatthilften mit
Zwischenlegscheiben zusammensetzen. Im Gegensatz
zu konischen Sageblattern gewahrleisten die
breitenverstellbaren Blatter gleiche Schnittbreiten auch
bei unterschiedlichen Schnittiefen, da nicht jede Platte
absolut plan ist

Wegen des sehr diinnen zweigeteilten
Vorritzsdgeblattes muB der Spannflansch der
Vorritzwelle so groB wie moglich ausgebildet sein

(80 mm ¢), um ein Flattern und Verlaufen des
Vorritzerblattes zu verhindern.
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Horizontale Plattensage

ALTENDORF FORMATKREISSAGEN, mit einem zweiten
Querschlitten ausgeriistet, sind eine duBerst
preisgiinstige Moglichkeit, die Maschine als horizontale
Plattensége fiir groBe und schwere Platten einzusetzen.
Es kénnen alle Plattenformate bis zur GréBe der
Schnittlange, mit der gewohnten Prazision nach Skalen
leicht einstellbar, geschnitten werden.

Jedes der beiden oberen Anschlagprofile auf den
Querschlitten ist problemlos mit wenigen Handgriffen
abnehmbar. GroBere Platten liegen somit frei und
werden unter Benutzung des versenkbaren Anschlages
geschnitten.

Wir stellen uns mit zwei Ausfiihrungen auf die L6sung
lhres Schnittproblems ein.

Ausfiihrung I:

Mit dem normalen Schwenkarm und Querschlitten und
einem zusatzlichen zweiten Querschlitten mit fester
Stiitzrolle und auf dem Boden liegender Laufschiene.
Diese Ausfiihrung empfehlen wir fiir Schnittliangen bis
maximal 3200 mm und einem Plattengewicht von
maximal 250 kg.

Ausfiihrung Il:

Erster Querschlitten mit abnehmbarer Stiitzrolie,
zweiter Querschlitten mit fester Stiitzrolle.

Bei dieser Ausfiihrung laufen beide Querschlitten mit
Stiitze liber die am Boden liegende Laufschiene. Diese
Ausfiihrung ist notwendig fiir Platten mit einem Gewicht
von mehr als 250 kg und Schnittiangen iiber 3200 mm.
Da wir die Flexibiltat lhrer Arbeitsaufgaben nicht
beeintrachtigen mochten, belassen wir auch bei dieser
Ausfiihrung den Schwenkarm an der Maschine und
verwenden am ersten Querschlitten eine abnehmbare
Stiitze, so daB Sie jederzeit die Moglichkeit haben, die
Maschine auch wie bei Ausfiihrung | und als normale
FORMATKREISSAGE einzusetzen.

Kistenquerschlitten

Zur Herstellung von Kistendeckeln und -béden aus
nicht parallelbesdumten Brettern dient die abgebildete
Zusatzeinrichtung. Diese besteht aus einem
zusitzlichen, unter der Bearbeitungsebene liegenden
Anschlaglineal, welches an der Rundstange des
Doppelroliwagens angeklemmt wird und auf dem
Querschlitten aufliegt. Das gewiinschte MaB wird an
beiden Anschlagklappen eingestellt. Die einzelnen
Bretter werden von den Anschlégen her beginnend
aufgelegt und das letzte parallel zum ersten
geschnitten.




Sonderzubehor

Hydraulik

Anstatt der serienméaBigen Verstellung der Schnitt-
hohe und des Schnittwinkels durch Handrader und
Gewindespindeln kann der Einbau einer Hydraulik-
pumpe mit FuBbedienung und Hydraulikzylindern
erfolgen.

Diese robuste Pumpe vereinigt in einem Gehduse
den Pumpenblock mit je einem kleinen Kolben fiir
den Feinhub und einem groBen Kolben fiir den
Schnellhub sowie Riickschlag-, Uberdruck- und Riick-
laufventil. Die Feineinstellung des Sdgeaggregates
erfolgt durch kurze Hiibe im oberen Bereich des Fuf-
pedals — der Schnellhub, indem ganz durchgetreten
wird. Das Absenken des Sageblattes erfolgt durch
Anheben des FuBpedals mit der FuBspitze.
Umschaltung von Schwenkung auf H6henverstellung
durch Betatigung des Hebels des abgebildeten Zwei-
wegeventils.

Nicht lieferbar fiir TK 90 und TK 45.

Doppelroliwagen-
Verriegelung

Als besonders praxisgerecht hat sich die Wagen-
verriegelung erwiesen. Dieses Zubehor blockiert
automatisch den Doppelrollwagen in seiner End-
stellung, so daB das Schnittgut gegen den Anschlag
angelegt werden kann, ohne daB sich der leicht
laufende Doppelrollwagen ungewolit in Bewegung
setzt. Die Entriegelung erfolgt durch einen Handgriff
am Ende des Doppelrollwagens.

Tischplattenveriangerung

Die praktische Verlangerung am Ende des guBeiserne.
Maschinentisches verhindert das Abkippen des
Schnittgutes nach dem Schnitt und erhéht somit die
Arbeitssicherheit

Sie besteht aus einem ca. 400 mm breiten
stranggepreBten Aluminiumprofil, welches an der
Tischplatte angeschraubt und bei gréBeren Léngen
zusatzlich abgestiitzt wird.

Standardausriistung in der BRD




Druckvorrichtungen

Fiir das paketweise Schneiden von diinnen
Kunststoffen und Furnieren empfehlen wir die
Verwendung unserer Druckvorrichtungen. Diese lassen
sich einfach und schnell in den Spannuten des
Doppelroliwagens montieren. Die maximale
Spannldnge betragt 3100 mm. Die Druckbalken
besitzen eine Aussparung fiir den Langenanschlag des
Querschlittens, so daB auch Formatschnitte moglich
sind. Je nach Bedarf steht eine manuelle oder
pneumatische Druckvorrichtung zur Verfiigung.

Wagenlédngen (mm) Spannldnge (mm)

pneumatisch manuell
2500 2260 2390
2800 2560 2690
3200 2960 3090
3800 3100 3100
4300 3100 3100
5000 3100 3100

Vorschubapparat

Ein Vorschubapparat kann auf alle Typen der
ALTENDORF FORMAT- und TISCHKREISSAGEN
aufgebaut werden.

Die Abbildung zeigt einen Vorschubapparat auf einer
ALTENDORF TISCHKREISSAGE Typ TK.

Die Tischkreissdgen der Typenreihe TK sind lieferbar
sowohl mit starrem Sageblatt — Typ TK 90 - als auch
mit von 0-45° schwenkbarem Sédgeaggregat — Typ TK 45.
Beide Typen beinhalten alle Konstruktionsmerkmale
der Typen F und TKR auBer Doppelroliwagen,
Querschlitten und Schwenkarm. Selbstverstandlich
kann auch ein Vorritzaggregat in diese Typenreihe
eingebaut werden.

ErfahrungsgemaB eignen sich Maschinen dieser
Typenreihe besonders fiir den Einsatz in einer
FertigungsstraBe bei Trennschnitten schmaler ,
Werkstiicke.




" Arbeitsbeispiele
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Kantenschneiden
(Besaumen)

Das Werkstiick wird auf dem Doppelrollwagen vorn
unter den Klemmschuh geschoben und durch leichten
Handdruck hinten gegen seitliches Verschieben
gesichert. Schwere Materialien kénnen mit einer
Spezialspannvorrichtung fixiert werden. Der Schnitt ist
ohne Nacharbeit verleimfihig. Die Fligegenauigkeit
betragt = 0,1 mm auf 1 m Schnittldnge.

Parallelschnitt

Soll ein Werkstiick in parallele Streifen aufgeteilt
werden, so wird nach dem Besaumschnitt der
Parallelanschlag auf das gewiinschte MaB eingestelit
und das Material unter Benutzung des
Doppelrollwagens geschnitten.

Der Anschlag ist seitlich durch eine Schnell- und
Feineinstellung nach Millimeterskala genau einstelibar.



Winkel- und Langenschnitt

Beim Winkelschnitt wird das Material gegen die
Anschlagschiene des Querschlittens gelegt und
rechtwinklig abgeschnitten.

Beim Lingenschnitt wird nach dem ersten
Winkelschnitt gewendet, gegen die Anschlagklappe
gelegt und abgeschnitten. Die Winkelgenauigkeit
betragt + 0,2 mm auf 1 m Schenkellange.

Ablangen gegen
den Parallelanschlag

Das Material wird an den Winkelanschlag des
Querschlittens angelegt. Das gewiinschte MaB wird am
Parallelanschlag millimetergenau eingestellt, die
Anschlagschiene nach Lésen der Blitzklemmung bis vor
das Sageblatt zuriickgezogen und das Schnittgut mit

dem Doppelrollwagen gefiihrt. @

4

Bei zuriickgezogener Anschlagschiene kann das RmAl’Z'WQ 97.)

Werkstiick sich nicht zwischen Séageblatt und Anschlag TKHEIS

verklemmen.
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Gehrungsschneiden

Mit dem auf den Doppelrollwagen aufsetzbaren
Gehrungsanschlag konnen Gradzahlen von 30° bis 135°
eingestellt werden.

Bei langeren Werkstiicken dient der Querschlitten bei
abgenommenem Anschlaglineal als zusatzliche Auflage.

Gehrungsschnitte in zwei
Ebenen

Durch Schwenkung des Sageblattes und Verstellung
des Gehrungslineals konnen beliebige
Gehrungsschnitte in zwei Ebenen durchgefiihrt werden,
die z. B. bei der Herstellung von Trichterecken, Sargen
oder Sparren (Schifterschnitte) erforderlich sind.




Aufteilen groBformatiger
Platten

Bei diesem Arbeitsgang kann die Einstellung des
MaBes sowohl am Parallelanschlag als auch am
Winkelanschlag erfolgen.

Will man aus einer groBen Platte viele Stiicke der
gleichen Abmessung herausschneiden, verfihrt man
am besten so, daB man zunéchst parallele Streifen am
Parallelanschlag abschneidet und diese dann auf das
gewiinschte Maf sagt.

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

Kisten-Querschlitten
(Sonderzubehor)

Zur Herstellung von Kistendeckeln und -béden aus
nicht parallelbesaumten Brettern bedient man sich der
abgebildeten Zusatzeinrichtung, die aus einem
zusatzlichen, unter der Bearbeitungsebene liegenden
Anschlaglineal besteht.

Das gewiinschte MaB wird an der vorderen wie hinteren
Anschlagklappe eingestellt. Die einzelnen Bretter
werden von den Anschldgen her beginnend aufgelegt
und das letzte parallel zum ersten geschnitten.

Der Rest des letzten Brettes kann dann gleich wieder
als erstes fiir den nachsten Boden verwendet werden.
So entsteht kein Abfall.




Schutzvorrichtungen

Altendorf beriicksichtigt alle in den verschiedenen
Lindern vorgeschriebenen Schutzvorrichtungen. Die
oben abgebildeten Spaltkeilhauben werden von uns,

wenn keine anderen Vorschriften bestehen, ohne
Mehrpreis als Grundausstattung geliefert.

Die in der Bundesrepublik Deutschland
vorgeschriebene Parallelogramm-Schutzvorrichtung hat
Altendorf zur Perfektion weiterentwickelt und
patentieren lassen.

Der oben und unten ausziehbare stabile Tragerarm aus
dickwandigem Stahirohr tragt die Schutzhaube sicher
und fluchtgenau.

Das Parallellenkersystem ist als Hohlkorper konstruiert
und dient gleichzeitig der Absaugung von oben.

Der Vorteil dieser Konstruktion ist, daB der Schlauch fiir
die obere Absaugung von 80 mm ¢ sich auBerhalb des
Arbeitsbereichs befindet
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Die Schutzhauben sind aus hochschlagfestem,
durchsichtigen MAKROLON® und dienen als
Absaugtrichter der oberen Absaugung.

Das Einlaufen des Materials unter die Schutzhaube
erleichtert eine im Vorderteil angebrachte Druckrolle,
die auch gleichzeitig, bei entsprechender Verénderung
des Druckes, diinnes Material beim Schneiden
niederdriickt und somit ein Flattern verhindert

Eine zweite Rolle am Ende der Haube driickt das
Material auch nach dem Schnitt nieder.




Kunststoff und NE-Metalle
perfekt gesagt mit

ALTENDORF

Sauber, kantenscharf und auf zehntel Millimeter genau
schneidet eine ALTENDORF folgende Materialien:
Thermoplaste und Duroplaste: Azetalharze, Polyolefine,
Polyfluorolefine, Polystyrole, Polycarbonate, Polyvinyle,
Polyacrylate, Polyamide, Cellulosederivate,
Aminoplaste, Phenoplaste, Melaminharze,
Polyesterharze, Epoxydharze, Polyurethane.

Bei zum Schmelzschnitt neigenden Kunststoffen und

bei Leichtmetallegierungen kann eine Spriihvorrichtung
zur Erh6hung der Schnittsauberkeit geliefert werden.

Anderungen im Hinblick auf technische Weiterentwicklungen vorbehalten.

Mit lhnen lhre Bearbeitungsprobleme lésen, ist uns eine
Verpflichtung.

Fragen Sie uns deshalb oder schicken Sie uns
Materialproben zu.

Schnittproben und unsere Empfehlungen beziiglich der

zu verwendenden Werkzeuge oder der optimalen
Drehzahl erhalten Sie umgehend zuriick.
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