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Uber 65.000 ALTENDORF- ALTENDORF baut ausschlieBlich
Formatkreissagen beweisen in i Formatkreissagen in FlieBband-
aller Welt, daB ALTENDORF die =  fertigung. Dadurch haben Sie die
Zuschnittprobleme in holz- und . Gelegenheit, ein Produkt mit
kunststoffverarbeitenden . vollendeter Technik und einem
Betrieben kennt. . . HochstmaB an Qualitat zu einem
ALTENDORF erfand vor (ber ~ vernlinftigen Preis zu erwerben.
80 Jahren die Formatkreissage
und hat dieses Produkt standig = wijr wissen, daB auch Sie lhren
bis zur jetzigen praxisgerechten ' kynden Qualitiatsprodukte
Ausfihrung weiterentwickelt. termin- und preisgerecht

» anbieten miuissen.
Deshalb besitzt ALTENDORF ~ Die ALTENDORF bringt lhnen
die Erfahrung, um alle Schnitt- = gje entsprechende Genauigkeit,
probleme der Zukunft . zeitsparende Handhabung und
rechtzeitig zu erkennen und mit | appajtende Zuverlassigkeit.

: technisch ausgereiften
2 Konstruktionen zu reagieren.
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‘Dauerschutz

Wir wollen, daB Ilhre ALTENDORF auch nach vielen
Betriebsjahren noch gut aussieht. Wir versehen unsere
Maschinen deshalb serienméBig mit einer mehrfachen
hochwertigen Hammerschlag-Lackierung im Farbton
Griin, adhnlich RAL 6011, auf Spachtelgrund.
Zusatzlich sind wichtige Bedienungsteile unserer

Séageaggregat

Der Antrieb besteht aus einer guBeisernen Blockein-
heit, wird separat montiert und nach eingehendem
Prifstandtest in den Maschinenstéander eingebaut.
Alle rotierenden Teile sind einzeln elektronisch aus-
gewuchtet. Vorgespannte Prazisionskugellager in
Spezialbettung sichern einen schwingungsfreien Lauf
der Séagewelle.

Die Lagerung ist wartungsfrei durch Dauerschmierung.

A

Drehzahlwechsel

Zwischen vier Drehzahlen, 3000, 4000, 5000 und

6000 1/min. kann gewahlt werden. Die Drehzahlwahl
erfolgt manuell durch Umlegen eines einzigen Spezial-
keilriemens bei gleichzeitiger Riemenspannung und
Drehzahlanzeige. Betétigt wird hierzu nur ein Hebel, der
sich bedienungsfreundlich direkt hinter der groBflachi-
gen Maschinentiir befindet.

Der praktische und schnelle Drehzahlwechsel ermég-
licht die optimale Einstellung auf unterschiedliches
Material und verschiedene SéageblattgréBen.

Drehzahlanzeige

Das gut sichtbare Drehzahlfenster zeigt die gewihlte
Drehzahl an. Ebenfalls ist auf diesem Drehzahlfenster
dii)Maschinennummer eingraviert.

De-~daneben angebrachte groBe, deutlich ablesbare
Gradzahlteller zeigt lhnen die Schwenkstellung des
Ségeaggregats an.

Werkzeughalter

Das passende Werkzeug wird mit jeder Maschine
geliefert und ist griffbereit und lbersichtlich am
Maschinenstédnder untergebracht.

Maschine serienmaBig hartverchromt oder glanz-
verzinkt.

Gegen Aufpreis erhalten Sie auch alle Aluminiumteile
in abriebfester, eloxierter Ausfiihrung, um Verfirbun-
gen von empfindlichem Schnittgut durch das
Aluminium zu vermeiden.
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Die auf dieser Maschine gezeigte Schalterkombination, vmm
Tischverlédngerung und die Schutzvorrichtung gehéren

nur bei Lieferung in der Bundesrepublik Deutschland

zur Grundausstattung. Sinerhoit

iifte

Stan
ausfihru
I 2800 mm

2800x2800
2800x2800

2800 mm

5,5 kW fur
Material bis
ca.70/80 mm

3000, 4000

5000, 6000
/min.
bei 50 Hz

400

50-130

450 (nur bei Maschinen ohne Vorritz-

75-155

aggregat)




Stand
ausfihr
2800 mm

l 2800x2800

l 2800x2800

2800 mm

‘ 1000 mm

5,5 kW fir
Material bis
ca.70/80 mm

3000, 4000
5000, 6000
'/min.

bei 50 Hz

450 (nur bei Maschinen ohne Vorritz-
aggregat)
75-155
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Die auf dieser Maschine gezeigte Schalterkombination, @ a0,
Tischplattenverlangerung und die Schutzvorrichtung :
gehéren nur bei Lieferung in der Bundesrepublik
Deutschland zur Grundausstattung. Die hydraulische goriite
Sicherheit

Héhen- und Schwenkverstellung ist Sonderaustrtistung.




Die auf dieser Maschine gezeigte Schalterkombina- -
tion, Tischplattenverlingerung und die Schutzvorrich-
tung gehéren nur bei Lieferung in der Bundesrepublik
Deutschland zur Grundausstattung. j

Die hydraulische Hohenverstellung ist eine
Sonderausriistung.

Standard-
ausflihrung
1350 mm

x1350 mm

2800 mm

1000 mm

5,5 kW
fiir Material bis
ca. 70/80 mm

3000, 4000,
5000, 6000
'/min.

bei 50 Hz




Die auf dieser Maschine gezeigte

Schalterkombination, Tischplattenverlangerung und

die Schutzvorrichtung gehéren nur bei Lieferung in der

Bundesrepublik Deutschland zur Grundausstattung.

Die hydraulische Hohen- und Schwenkverstellung ist eine
@onderausrﬁstung.

400

50-130

35-90




- Sonderzubehor

Vorritzaggregat (V)

Ein Vorritzaggregat kann in alle Typen der ALTENDORF-
Format- und Tischkreissdgen eingebaut werden.

Diese bis ins Detail durchdachte Konstruktion
garantiert lhnen das an der Unterseite ausriBfreie
Schneiden von beidseitig beschichteten Platten bzw.
Werkstiicken. Da wegen des kleinen Schneidenaus-
trittswinkels des Hauptségeblattes immer die Gefahr be-
steht, daB die Schnittkante an der Unterseite des Mate-
rials ausreiBt oder splittert, muB ein vorlaufender Zu-
satzschnitt vorgenommen werden. Das Aggregat be-
steht aus einem durchzugskraftigen 0,75 kW ‘e?
Drehstrommotor mit 2880 1/min., guBeisernem Sige-
aggregat, stabiler schwingungsfreier Welle und
gekapselten Hochleistungskugellagern. Die Kraft-
tibertragung erfolgt durch einen endlosen Flachriemen.
Die Sagewelle dreht 9000 1/min. gegenléufig zum
Hauptblatt mit einem Vorritzsdgeblatt von 120 mm @
Das Aggregat ist vom Bedienungsplatz der Maschine
einfach und schnell seiten- und héhenverstellbar.

Wir empfehlen die Verwendung von Vorritzblédttern, die
sich aus zwei S&geblatthalften mit Zwischenlegscheibe:
zusammensetzen. Im Gegensatz zu konischen Ségebléat
tern gewahrleisten die breitenverstellbaren Blatter glei-
che Schnittbreiten auch bei unterschiedlichen Schnittie-
fen, da nicht jede Platte absolut plan ist. Wegen des seb
diinnen zweigeteilten Vorritzsdgeblattes muB der Spanr.
flansch der Vorritzwelle so groB wie méglich ausgebild~
sein (75 mm @), um ein Flattern und Verlaufen des Vorrit
zerblattes zu verhindern.

Hydraulik (HYSH)

Die Hydraulikpumpe mit FuBbedienung ersetzt die
serienmaBige Verstellung von Schnitth6he und
Schnittwinkel durch Handrader und Gewindespindeln.
Im Gehause der Pumpe befinden sich der Pumpen-
block mit einem groBen Kolben fiir den Schnellhub
und einem kleinen fiir die Feineinstellung sowie Ruck-
schlag-, Uberdruck- und Riicklaufventil. Fir den
Schnellhub des Séageaggregates muB3 der FuBhebel
ganz durchgetreten werden, die Feineinstellung erfolgt
durch kurze Hibe im oberen Bereich des Pedals. Das
Anheben des Hebels mit dem FuB fiihrt zum Absenken
bzw. Riuckschwenken des Sageaggregats. Der Hebel
am abgebildeten Zweiwegeventil dient zur Umschal-
tung von Schwenkung auf Héhenverstellung und
Ruhestellung. Bei bestimmten Maschinenkonfiguratio-
nen ist HYSH unbedingt erforderlich (Auskunft erhal-
ten Sie beim Fachberater lhres ALTENDORF-Haupt-
handlers).







Sonderzubehor
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Elektromotorische Héhen- und
Schwenkverstellung (ELMO)

Die elektromotorische Hohen- und Schwenkverstellung,
kurz ELMO, verfiigt iiber zwei Positioniermotoren, welche
die Schwenkung und Sageblatthohe steuern.

Durch einen Multifunktionshebel wird sowohl der Schnitt-
winkel des Sigeblatts zwischen 0° und 45° als auch die
Hohe stufenlos geregelt. Eine digitale Anzeige ermdglicht
das Ablesen von Gradzahlen mit einer Genauigkeit von
1/10°. (Die Sageblatthohe wird nicht angezeigt).

Die Bedienelemente, sowie die Hauptschalter der
Maschine, sind iibersichtlich in einem schwenkbarem{))
Pult in Augenhdhe des Bedienenden untergebracht.

Um das Feineinstellen zu ermdglichen, wird jedes Ver-
stellen wihrend der ersten drei Sekunden im Schleich-
gang ausgefiihrt und danach im Eilgang fortgesetzt.
ELMO ist nur in Verbindung mit automatischer Schiitzen-
steuerung lieferbar.

Breitenanschlag links am Ende des
Oberwagens (BLE)

Dieser Sonderanschlag ermoglicht das Parallelschnei-
den links vom Sageblatt. Lange schmale Stiicke, etw.-'?,);g
der letzte Streifen einer Platte, bei denen ein exaktes”
Justieren bisher durch eine geringe Anlagefliche am
Querschlitten erschwert wurde, konnen nun links vom
Sageblatt geschnitten werden. Der Anschlag kann auf
das gleiche MaB eingestellt werden wie die Anschlag-
klappe des Querschlittens. Von besonderer Bedeu-

tung ist der Breitenanschlag bei empfindlichen Mate-
rialien, die durch das Schieben iiber die Tischplatte
beschadigt werden konnten.

Anschlagschiene und Oberwagen bilden eine Ebene.
Wird der Anschlag nicht gebraucht, kann die Anschlag-
klappe unter die Arbeitsebene abgekippt werden.
Schnittbreite: 0-550 mm




Digitale MaBanzeige am
Parallelanschlag (DIGIT X)

Das digitale MaBsystem von ALTENDORF garantiert eine
exakte Einstellung des Parallelanschlags. Das Display
zeigt das eingestellte MaB auf 1/10 mm genau an.

Die Anzeige befindet sich auf dem Tragarm der Parallelo-
grammschutzvorrichtung und liegt immer im Blickfeld des
Bedienenden.

Das elektronische MaBband zeigt nach unten und wird
durch eine Aluminiumschiene geschiitzt. Der Lesekopf ist
ar fuﬂkloben des Parallelanschlags befestigt und arbei-
te Moeriihrungslos. Die Abtastung ist somit verschleiBfrei
und wird nicht durch Staub oder Spane beeintrachtigt.
Das System verfiigt iiber eine Nullungseinrichtung und
kann jeder Veranderung des Sageblattes sowie der Posi-
tion der Parallelanschlagschiene angepaft werden.

Die digitale MaBanzeige bietet in der Praxis noch zusatz-
liche Vorteile. Es ist moglich, von der Bedienerposition
aus Schnittbreiten bis zu einem gewissen Grad einzustel-
len und bereits verstellte MaBe jederzeit exakt nachzu-
stellen.

‘9

Digitale Gradanzeige der
Schwenkung (DIGIT 45)

Wenn es auf sehr genaue Einstellung der Schwenkung
ankommt, ist dieses System von groBer Bedeutung.

Auf dem Display ist die eingestelite Gradzahl bis auf 1/10°
genau ablesbar.
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Schaltersysteme

Schalterkombination manuell

Diese handbetdtigte Schalterkombination wird serien-
maBig in alle Lander geliefert, in denen die automatische
Schitzensteuerung nicht vorgeschrieben ist.

Sie besteht aus einem Hauptschalter (abschlieBbar),
einem Nocken-Sterndreieckschalter, einem Motorschutz
schalter und Unterspannungsausléser.

@

Automatische Schiitzensteuerung
(AUTO)

Die automatische Schiitzensteuerung hat im Vergleich
zum handbetétigten Sterndreieck-Nockenschalter
erhebliche Vorteile. Durch die automatische Umschal-
tung kann das Weiterschalten nicht vergessen werden
oder zu schnell erfolgen, und der Motor wird somit vor
Defekten geschiitzt.

Die Bedienplatte mit dem integrierten Not-Aus-Taster
ist so plaziert, daB dieser im Notfall auch mit dem Bein
betédtigt werden kann.

Integrierte digitale Drehzahlanzeige
(IDD)
Diese statische LED-Drehzahlanzeige mit lhren 13,5

r. ¢ hohen, gut ablesbaren Ziffern ist im Blickfeld des
Bedienenden in der Schalterplatte montiert.

Order Codes

Unsere ’Order Codes’, die sie jeweils in Klammern hinter
der Bezeichnung des Sonderzubehérs finden, haben wir
eingefiihrt, um die Auftragserteilung zu vereinfachen. Die
’Order Codes’ sind eindeutig, unverwechselbar und iiber-
sichtlich. Besonders bei Bestellungen per Telex kénnen
Sie Zeit und Geld sparen.

Beispiel: 1 Altendorf F 45 mit 3200 mm Schnittlinge,

1250 mm Schnittbreite, 10 PS Motor, Vorritzaggregat,
Parallelogrammschutzvorrichtung, Ausfiihrung 2, Doppel-
roliwagenverriegelung, hydraulischem Heben, Senken
und Schwenken und zweiter Auflage am Doppelroliwagen
verkiirzt sich auf: F 45/3200/1250/10/V/PSV/EX II/BOLT/
HYSH/ STEG

21
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Arbeitsbeispiele

Kantenbeschneiden (Besdaumen)

Das Werkstlick wird auf den Doppelrollwagen vorn unter
den Klemmschuh geschoben und durch leichten Hand-
druck hinten gegen seitliches Verschieben gesichert.
Schwere Materialien konnen mit einer Spezialspann-
vorrichtung fixiert werden. Der Schnitt ist ohne
Nacharbeit verleimfahig. Die Fligegenauigkeit betragt
+/- 0,1 Grad auf 1 m Schnittlange.

-
N
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Parallelschnitt

Soll ein Werkstiick in parallele Streifen aufgeteilt
werden, so wird nach dem Besdumschnitt der Parallel-
anschlag auf das gewiinschte MaB eingestellt und das
Material unter Benutzung des Doppelrollwagens
geschnitten. Der Anschlag ist seitlich durch eine
Schnell- und Feineinstellung nach Millimeterskala genau
einstellbar.
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Winkel- und Langenschnitt

Beim Winkelschnitt wird das Material gegen die
Anschlagschiene des Querschlittens gelegt und recht-
winklig abgeschnitten. Beim Léngenschnitt wird nach
dem ersten Winkelschnitt gewendet, gegen die
Anschlagklappe gelegt und abgeschnitten.

Die Winkelgenauigkeit betragt +/- 0,2 Grad auf 1 m
Schenkellange.

Ablangen gegen den Parallelanschlag

Das Material wird am Winkelanschlag des Quer-
schlittens 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. Bei zuriickgezogener
Anschlagschiene kann das Werkstiick sich nicht
zwischen Séageblatt und Anschlag verklemmen.
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Gehrungsschneiden

Mit dem auf den Doppelrollwagen aufsetzbaren
Gehrungsanschlag kénnen Gradzahlen von 30° bis 135°
eingestellt werden. Bei ldngeren Werkstiicken dient der
Querschlitten bei abgenommenem Anschlaglineal als
zusétzliche Auflage.

Gehrungsschnitte in zwei Ebenen

Durch Schwenkung des Séageblattes und Verstellung
des Gehrungslineals kénnen 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 heraus-
schneiden, verfdhrt man am besten so, daB man
zunachst parallele Streifen am Parallelanschlag ab-
schneidet und diese dann auf das gewiinschte MaB
ségt. Sobald die Teilstlicke jedoch groBer als die
Schnittbreite der Maschine sind, wird das MaB am
Winkelanschlag der Maschine eingestelit.

@
Kisten-Querschlitten

(Sonderzubehor)
Zur Herstellung von Kistendeckeln und -b6éden aus

parallelbesdumten Brettern bedient man sich der abge-
bildeten Zusatzeinrichtung, die aus einem zusétzlichen,
unter der Bearbeitungsebene liegenden Anschlaglineal

besteht.

Das gewiinschte MaB wird an der vorderen wie hinte-
ren Anschlagklappe eingestellt. Die einzelnen Bretter
werden von den Anschldagen her beginnend aufgelegt

und das letzte parallel zum ersten geschnitten.

Der Rest des letzten Brettes kann dann gleich wieder
als erstes fiir den niachsten Boden verwendet werden.

So entsteht kein Abfall.
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Schutzvorrichtungen

ALTENDORF beriicksichtigt alle in den verschiede-
nen Landern vorgeschriebenen Schutzvorrichtun-
gen. Die oben abgebildeten Spaltkeilhauben werden

N e

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
(P 3034 665.7-26).

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

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

Der Vorteil dieser Konstruktion ist, daB der Schlauch
fir die obere Absaugung von 80 mm @ sich auBerhalb
des Arbeitsbereiches befindet.
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Die Schutzhauben sind aus hochschlagfestem, durch-
sichtigem MAKROLON® und dienen als Absaugtrichter
der oberen Absaugung.

Das Einlaufen des Materials unter die Schutzhaube
erleichtert eine im Vorderteil angebrachte Druckrolle.




'Kunststoff und NE-Metalle
perfekt gesagt mit

ALTENDORF

Spriihvorrichtung

|

{} ALTENDORF
ALTENDOREF arbeitet standig an Verbesserungen.

Deshalb miissen wir uns konstruktive Anderungen vorbehalten.
Printed in Germany 5000/12/90

Sauber, kantenscharf und auf zehntel Millimeter genau
schneidet eine ALTENDORF folgende Materialien:
Thermoplaste und Duroplaste: Azethalharze,
Polyolefine, Polyfluorolefine, Polystyrole, Poly-
carbonate, Polyvinyle, Polyacrylate, Polyamide, Cellu-
losederivate, Aminoplaste, Phenoplaste, Melaminharze,
Polyesterharze, Epoxydharze, Polyurethane.

Bei zum Schmelzschnitt neigenden Kunststoffen und
bei Leichtmetallegierungen ist eine Spriihvorrichtung
(SPRAY) zur Erhohung der Schnittsauberkeit lieferbar.

Mit Ihnen 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 und der optimalen Dreh-
zahl erhalten Sie umgehend zurtick.
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Wilhelm Altendorf GmbH & Co [ (€]
Maschinenbau

Wettiner Allee 43-45

D-4950 Minden

Telefon 0571/50409-0

Telex 97719

Telefax 0571/58661




