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1 Vorwort

Lesen Sie diese Betriebsanleitung vor der Inbetriebnahme sorgfaltig
durch.

Fur Schaden und Betriebsstdrungen, die sich aus der Nichtbeachtung
dieser Betriebsanleitung ergeben, wird keine Haftung tbernommen!

Personen, die diese Formatkreissage bedienen, missen ausreichend
qualifiziert und unterwiesen sein!

angesehen werden, da der Hersteller unter Umstg technische
Anderungen vorgenommen hat. O

O

*
*
Die Betriebsanleitung muf3 standig am %ig&rt der Maschine verfugbar sein.
Sie ist von jeder Person zu lesen und achten, die an der Maschine folgen-

Diese Betriebsanleitung kann nicht als bindende Tyfenbeschreibung

de Tatigkeiten ausfiuhrt: @
« Bedienung einschlie3lichaRusten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf,
Beseitigung von Produ abfallen, Pflege, Entsorgung von Betriebs-

und Hilfsstoffen 9
*  Wartung, Repa spektion
Transport @

Neben d etriebsanleitung sind auch nationale Vorschriften zur Unfallverhi-
tung u Umweltschutz zu beachten.

nen der Sicherheitseinrichtungen, insbesondere der Schutzhauben fiir
die Sageblattabdeckung und der Spaltkeile, gefahrden den Bediener und fiih-
ren zu Unfallen.

Sicheres Arbeiten ist nur an einer sauberen Maschine und in einem sauberen
Umfeld mdglich!

Nachdruck, auch auszugsweise, ist nur mit unserer Genehmigung er-
laubt!

5
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2 ldentifizierung

2.1 Kennzeichnung der Maschine

6

Zur Feststellung der Maschinenidentitat und weiterer wichtiger Kenndaten der
Maschine dient das am Maschinenstander angebrachte Typenschild.

Bedeutung der angegebenen Bezeichnungen:

Wilhelm Altendorf

Maschinenbau
W A

Elektrischer Anschluff

Raccordement électrique

Electrical connect

Hauptmotor ! Mateur principale / Main motor

Fabrikat ! Fohricent /| Manuf

Tvn
|

:“.?r -

Vorritzermotor / Moteur inciseur / Scoring motor

Fabrikat | Fabricant / Manuf
Ty

Leistung / Puissance / Power

Nummer / Numeéro / Number

BaujabO

eblatt min @
Sageblatt max @

Fihrungsschlitz-
breite des Spalt-

Abb. 2-1 Typschild

Maschinenbe-
zeichnung

Maschinenspezi-
fische Identifizie-
rungsnummer

Herstellungsjahr

Durchmesser des
kleinsten erlaub-
ten Sageblattes

Durchmesser des
groRten erlaub-
ten Sageblattes

Durchmesser der
Fihrungsbolzen
fur den Spaltkell
in der Spaltkeil-
halterung

Identifizierung
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2.2 Bescheinigungen

Konformitatserklarung

N

QY

i) ALTENDORF |

EG-Konformitatserkldrung

Hersteller: O®

Wilhelm Altendorf GmbH&Co0.KG 0
Wettinerallee 43/45

*
D-32429 Minden ‘l \Q

Anschrift:
Wettinerallee 43/45
D-32429 Minden

Herr Rolf Tweer ist bevollméchtigt@ nischen Unterlagen zusammenzustellen.

Hiermit wird erklart: s\die Formatkreissége Typ WA 80, Typ WA 8 mit der
Masc! |®'\

.
@en einschlagigen Bestimmungen der EG-Richtlinie 2006/42/EG
schinenrichtlinie) tibereinstimmt.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewendet:
DIN EN 1870-1 August 2009

Minden, 04.01.2010 Opp

Technischer Le#ér

DE Version 1.0/2010 TD/TW

7
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EG-Baumusterprifbescheinigung

W DGUV Test

Bescheinigung Priif- und Zertifizierungsstelle
Nr. HO 101139 Fachausschuss Holz
vom 23.07.2010

Européisch notifizierte Stelle
Kenn-Nummer 0392

EG-Baumusterpriifbescheinigung

Name und Anschrift des W. Altendorf GmbH & Co. KG
Bescheinigungsinhabers:  Maschinenbau

(Auftraggeber) Wettiner Allee 45
D 32429 Minden
Name und Anschrift des siehe oben
Herstellers: O
Produktbezeichnung: Formatkreissdgemaschine O

.
Typ: WA 80 ’\Q

Bestimmungsgemafie Ver- Bearbeiten von Holz trtjg zu bearbeitenden Werkstof-

wendung fen.

Prifgrundlage: GS-HO- &ur die Prifung und Zertifizierung von
Holz aschinen, Ausgabe 09.2009 mit den Prof-
grundl der Fassung 09. 2009.

Zugehoriger Prufoericht: 108

Bemerkungen: eprifte Ausristung siehe Anlage.
\ achfolgebescheinigung zu Nr. 081135 vom 27.10.2008.

s @ber die Gultigkeit, eine Gultigkeitsverlangerung und andere Bedingungen regelt
und Zertifizierungsordnung vom September 2008,

Unterschrft(Leiter der Prif- Zedifzierungssislie,
Dipl -Ing. R Kohler)

Posladresse: Postfach 80 04 80 + 70504 Stuttgart » Hausadresse: Vol
Telefon: 0711/1334-1116 « Telefax: 0711/1334-1111 « E-Mail. fa.holz@
bg de/pages/service/fa-holz.htm
Ko * Produktgruppe 009.3503

8
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& DGUV Test

Priif- und Zertifizierungsstelle
Fachausschuss Holz

Anlage zu EG-Baumusterprafbescheinigung Nr. 101139, Ausstellungsdatum 23.07.2010.

Mitgepriifte Ausristung:
Typ WA 80:
Hauptségeblatt-@ bis 400 mm \
Vorritzsdgeaggregat - %
Kraftbetatigte Verstellung des Sageaggregates (Hshe, Neigun : ]
Kraftbetatigte Verstellung des Parallelanschlags ) |
Gehrungsanschlag ) A4
Digitale Schnittbreitenanzeige fiir den Parallel- unda fllag
Bedientableau o« (\

N

O g

T PR =

\ Leiter der Priif- und Zertifizierungsstelle,
@ Dipl-ing. R Kohler

9
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GS-Priufbescheinigung

& DGUV Test

Bescheinigung Priif- und Zertifizierungsstelle
Nr. HO 101140 Fachausschuss Holz
vom 23.07.2010

GS-Priifbescheinigung

Name und Anschrift des W. Altendorf GmbH & Co. KG
Bescheinigungsinhabers:  Maschinenbau

(Auftraggeber) Wettiner Allee 45
D 32429 Minden
Name und Anschrift des siehe oben
Herstellers: c)
Produktbezeichnung: Formatkreissédgemaschine

Typ: WA 80 @ ’

Bestimmungsgemafie Ver- Bearbeiten von H ichartig zu bearbeitenden Werkstof-

wendung: fen.

Prifgrundlage: GS-HQ-0 tze fir die Prifung und Zertifizierung von
Holzbe: ngsmaschinen, Ausgabe 09.2009 mit den Prif-

grur%n der Fassung 09.2009.

Zugehoriger Prifbericht: q
Bemerkungen/ Zeicl itgeprifte Ausristung siehe Anlage.
satz: achfolgebescheinigung zu Nr. 081136 vom 27.10.2008

epflfte er stimmt mit den in § 7 Absatz 1 Satz 2 des Gerate- und Produktsi-
iSgesetdes genannten Anforderungen dberein. Der Bescheinigungsinhaber ist be-
da seitig abgebildete GS-Zeichen an den mit dem gepriften Baumuster Gber-
gpden Produkten anzubringen. Der Bescheinigungsinhaber hat dabei die umseitig
rten Bedingungen zu beachten,

iese Bescheinigung einschlieBlich der Berechtigung zur Anbringung des GS-Zeichens ist
Itig bis: 31.12.2011.

Weiteres Gber die Gultigkeit, eine Gultigkeitsverlangerung und andere Bedingungen regelt
die Prif- und Zertifizierungsordnung vom September 2008.

Unterschrift (Leiter der Prof- Zml‘lmzle!ungsmlla.
Dipl.-ing. R. Kohlar)

R rr™

bg.delpagesiservice/fa-holz.htm
Ko * Produktgruppe 009.3503

Postadresse: Postfach 80 04 80 » 70504 Stuttgart » Hausadresse: Vollm gz!hs\sa Stuttgart
Telefon: 0711/1334-1116 » Telefax: 0711/1334-1111 « E-Mail: fa.holz@ Wa}'lolz—
i W\
e\

PZBO4_D
o710

10
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& DGUV Test

Priif- und Zertifizierungsstelle
Fachausschuss Holz

Anlage zu GS-Prufbescheinigung Nr. 101140, Ausstellungsdatum 23.07.2010.

Mitgeprufte Ausriistung:

Typ WA 80:

Haupts&geblatt-@ bis 400 mm o
Vorritzsageaggregat -\ i 1)
Kraftbetatigte Verstellung des Sageaggregates (Héhe, Neigung M gl
Kraftbetétigte Verstellung des Parallelanschlags D)

Gehrungsanschlag NI

Digitale Schnittbreitenanzeige fir den Parallel- undau@rﬁag

Bedientableau AN

Q Stuttgart, 2{22;110 :
\\' L - und Zertifizierungsstelie
@ Dipl.-Ing. R. Kohler
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DGUV Test Prifbescheinigung

& DGUV Test

Bescheinigung Priif- und Zertifizierungsstelle
Nr. HO 101141 Fachausschuss Holz
vom 23.07.2010

DGUV Test Priifbescheinigung

Name und Anschriftdes ~ W. Altendorf GmbH & Co. KG
Bescheinigungsinhabers:  Maschinenbau

(Auftraggeber) Wettiner Allee 45
D 32429 Minden
Name und Anschrift des siehe oben
Herstellers: O

Produktbezeichnung: Formatkreissig hi O
*
.
Typ: WA 80 \Q
Bestimmungsgemaélie Ver- Bearbeiten von Holz ‘;anlg zu bearbeitenden Werkstof-
fi

wendung: en, Z

Prifgrundlage: GS-HO-0 salze fur die Prifung und Zertifizierung des
Stalbemission (Konzentrationsparameter) von
gsmaschinen, Ausgabe 05.2010 mit den Prif-

Holzbgarbei
gru in der Fassung 05.2010
Zugehoriger Prifbericht:
Bemerkungen/ Zeicl Qitgepruﬂe Ausristung siehe Anlage.
satz: achfolgebescheinigung zu Nr, 081137 vom 27.10.2008,
uMmuster entspricht der oben angegebenen Prifgrundliage.

Das gefirifte B

Der Bes ngsinhaber ist berechtigt, das umseitig abgebildete DGUV Test-Zeichen an
den @it demMy@epriften Baumuster Obereinstimmenden Produkten anzubringen, sofern zu-
trgffend mit dem oben genannten Zeichenzusatz.

Bescheinigung einschlielilich der Berechtigung zur Anbringung des DGUV Test-
eichens ist glitig bis: 22.07.2015.

Weiteres (ber die Gultigkeit, eine Gultigkeitsverlangerung und andere Bedingungen regelt
die Pruf- undZertifizierungsordnung vom September 2008,

Postadresse: Postfach 80 04 80 « 70504 Stuttgart » Hausadresse: Voll
Telefon: 0711/1334-1116 - Telefax. 0711/1334-1111 « E-Mail fa.holz
bg.de/pages/service/fa-holz htm

Ko * Produkigruppe 009.3503 \

holz:

'.rbqaa Stuttgart

PZBOBStauD_D
o710

12
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& DGUV Test

Priif- und Zertifizierungsstelle
Fachausschuss Holz

Anlage zu DGUV Test-Prifbescheinigung Nr. 101141, Ausstellungsdatum 23.07.2010.

Mitgepriifte Ausristung:
Typ WA 80:
Hauptségeblatt-@ bis 400 mm < =
Vorritzsdgeaggregat » A
Kraftbetatigte Verstellung des Sageaggregates (Hshe, Neigu '
Kraftbetdtigte Verstellung des Parallelanschlags 1
Gehrungsanschlag Y e i
Digitale Schnittbreitenanzeige fir den Parallel- unw@_ﬁag
Bedientableau « (\

*‘

6

Q Stuttgart, 232201}0A
\ Leiter der Prif- und Zeltlﬁzlnmngsmllel,
@ Dipl.-Ing. R. Kohler

13
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C US-Zertifikat

Certificate TGVRheiniard

Certificate no.
CU 72101078 01 @

A
License Holder: Manufacturing
Wilhelm Altendorf GmbH & Co. KG Wilhelm Alfte rf GmbH & Co. KG
Wettiner Allee 43-45 Wettiner 43-45

D-32429 Minden -~ 329 ‘?u:ien

D
Germany GEIN
Test report no.: USA-UH 30471584 00 %Qm Reference: Rolf Tweer
0

Tested to: UL 587:1994 R9.
C22.2 No. 105-1 R2004)

&
o~ |
Certified Product: D\K&gﬂ Saw License Fee - Unils

WA 8, WAB, WAB.2006, F92T, WA BO 7

Model De
Rated Vo s 1) AC 220V, 60Hz (3-phase)
2) AC 440V, 60Hz (3-phase)
* 3) AC 565V, 60Hz (3-phase)
Ratg rrent : 1) 25.5A
2) 12A
3) B8.5A

ection Class: I
\&pecial Remarks: Replaces Certificate CU72090726.

7
Appendix: 1, 1-5
Licensed Test mark: Signature Date of Issue
(day/mo/yr)

10/05/2010
)f‘r{ ;"N "‘:.:7‘{
g L
2o

Dipl.-Ing. M. Glagla
QA Certification Officer

TU Feheiand of North Amenca, inc, 12 Commeros Fioad, Newtown, GT 08470, Tol (203) 4260888 Fax (203 426-2009

14
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Ce rtifi cate TOVRheinland

Certifieate no. CU 72101078 02 @

A
License Holder: Manufacturing
Wilhelm Altendorf GmbH & Co. KG Altendorf angdao Machinery
Wettiner Allee 43-45 Manufactu Co. Ltd.
No. 4 gehan Road
D-32429 Minden * G
Germany inhuangdac

N

Test report no.: USA-UH 30471584 00 0 ient Reference: Rolf Tweer

Tested to: UL 987:1994 R9.
C22.2 No. 105-1 R2004)
Certified Produet: ! ! Saw License Fee - Units
Additio @acturing Plant: see above (K751437)
N
»
Licensed Test mark: Signature Date of lssuc
(day/mo/yr)
10/05/2010
){rE'w ho ,,,{/‘!zf,{i s
R
Dipl.-Ing. M. Glagla
QA Certification Officer
TUI Rl of Nt Adriica, G, 12 Cammece Road, Newsown, CT 0B470, Tel (203) 426-0858 Fax (203) 426-4000

15
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GOST-Zertifikat

CUCTEMA CEPTU®HUKAILIUU ITOCT P
FTOCCTAHAAPT POCCHUH

CEPTUOUKAT COOTBETCTBUS

' Ne POCC DE.JCO01.B05093

Cpok Aeitcreua ¢ 28.08.2009 no 27.09.2012
8375262

OPTAH I10 CEPTUQHUKALIMM POCC RU.0001.111C01

OPTAH N0 CEPTH$MEAIMM NEPEBOOBPABATHBAKNNEIO OBOPYIOBAHMA C'®PYMEHTA
(OCHO MI'YN) MOCKOBCKMH T'OCYNAPCTBEHHEIT YHUBEPCHUTE
P®,141001 ,MocroBcras obn. Murmmu-1,yn.UecTrryTcrasl, MI'VI, TRa . paxc (495)586-05-05
*
IMPOAYKLIHA Y
CTAHEM KPYTNONMMNEHHE $OPMATHHE wmogeneit P45, F4 0, Koa OK 005 (OKIT):
C45 ¢ act, CS0 ct, F45 ELMO/c.a.t.s.,
omp. . compact , /ec.a 8 A 6 283111

SANACHHE YACTH, MHCTPYMEHT M KOMIVIERTYNEME K

CEPMIHOE IPOM3BONCTEO 0,

COOTBETCTBYET TPEBOBAHHAM H! BHBIX AOKYMEHTOB
rOCT 12.2.026.0-93, T'OCT P M3K soz%gg, TOCT 25223-82

H3rOTOBUTEABL "% h%\tendurf GmbH & Co. KG Maschinenbau”,
Wettiner Allee 4 9, Minden, TI'EPMAHMA

m;{ T.Ii BB;'_\ PO(‘.‘(‘M;I:
8465912000

"Wilhelm Altendorf GmbH & Co. KG Maschinenbau",
3/45, 32429, Minden, TI'EPMAHMA
9550-132, daxc (49)571/9550-133

CEPTHOH
Wettiner

HA OBAHMY MPOTOKONA MCHHTAHMA % 2858-09 or 21.09.2009 r.
MCIONTATENBHOIC UEHTPA NEPEBOOBPAEBATHBAKMEIC OBOPYNOBAHWMA M HMHCTPYMEHTA

(MIUIO MT'Y) POCC RU.0001.21AC01

CAHMTAPHO-3MMJEMIONIOTMIECKOE 3AKINYEHME ¥ 77.01,03,383.1.13076.05.5 or 17.05.05
BHIAHO TEPPHMTOPMAIIEHBM YIIPABIEHMEM "POCHOTPEBHAN30PA" mo r. MOCKBE

AOTMIOAHUTEABHASA HHQ)OPMAHHSFM COOTBETCTBMSA HAHOCHMTCH HA NOKYMEHTAIMD,
YIAROBRY M M3JENMME PANOM C TOBAPHEM 3HAKOM M3TOTOBWTENA B COOTBETCTBMM C T'OCT P

50460-92,

Buir.B. AMAJMIKME

R e
Bur.B.

T WA, AR

2 : =
HMeeT IOPHAHYECKYIO CHAY Ha Bced Teppurtopun Poccuiickon Qepepanun

P s A THRSIO [ LA r—

16
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2.3 Priifzeichen

HO
101141

holzstaubge-
CE-Zeichen pruft - GS-Zeichen C US-Zeichen
Zeichen

GOST
Zeichen

17
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3 Produktbeschreibung

3.1 Bestimmungsgemalie Verwendung

Die

Formatkreissége Typ WA 80 ist mit den mitgelieferten Werksttick-Fuh-

rungseinrichtungen fur das Schneiden von Holz und gleichartigen Werkstoffen
vorgesehen wie

Werkzeuge: @

N

Beschichtete und unbeschichtete Plattenwerkstoffe (z.B. Spanplatte,
Tischlerplatte, MdF....)

Massivholz
Furniere mit geeigneter Spannvorrichtung
Gipskarton

Pappe @
Formstabile Kunststoffe (Duroplaste, Thermo ). Bei der Bearbeitung
treten Ublicherweise keine Risiken hinsichtli€h Staub, Spane und thermi-

scher Abbauprodukte auf .
*
Aluminium und AIuminium-LegierquE?\Q

O

Bei der Werkzeugauswg@hkist zu beachten, dass das Sageblatt fur den
jeweiligen Arbeitsgal B. Langs-/ Querschneiden) sowie flr den jeweili-

Kreissagehl von min. 250 mm und max. 400 mm Durchmesser fur das
Haupts sowie Fraser/Nuter bis zu einer Werkzeugschneidenbreite
von 20,mn¥zulassig. Bei der Verwendung von Nutern/Frasern muss die
mit ischleiste sowie die Zwischenscheibe demontiert werden.

ie Vorritzsage sind Sageblatter von max. 120 mm Durchmesser
SSig.

gen Werkstoff %&@ sein muss!
Als Werkze% nur einteilige (CV) oder zusammengesetzte (HM)

» “Die Verwendung von Sagebléattern aus hochlegiertem Schnellarbeits-

18

stahl (HS-Sageblatter) ist nicht zulassig!
Die Verwendung von Wanknut-Einrichtungen ist nicht zuléssig!

Produktbeschreibung
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3 Produktbeschreibung

Aufstellungsort/Verwendung:

Spannvorrichtung;

Die Maschine ist nicht geeignet flr den Betrieb im Freien, in Feucht- oder
explosionsgefahrdeten Raumen.

Zur bestimmungsgemalien Verwendung gehoért auch der Anschluss an
eine ausreichend dimensionierte betriebliche Absauganlage.

Zur bestimmungsgemafien Verwendung gehort auch die Einhaltung der
von ALTENDORF vorgeschriebenen Betriebs-, Wartungs- und Instandhal-
tungsbedingungen und die Befolgung der in der Betriebsanleitung enthalte-
nen Sicherheitshinweise.

Die Formatkreissage Typ WA 80 darf nur von Personen genutzt, geriistet
und gewartet werden, die damit vertraut und Uber Gefahren unterrichtet
sind.

Die einschlagigen Unfallverhitungsvorschriften s@die sonstigen allge-
mein anerkannten sicherheitstechnischen und@ itsmedizinischen
Regeln sind zu beachten.

Instandsetzungsarbeiten missen durch eren oder einen von uns autori-
sierten Kundendienst durchgefiihrt w, @Daﬁjr durfen nur original
ALTENDORF-Ersatzteile verwe den. Fiur Schaden, die durch Ver-
wendung von nicht Original-Ers \%en entstehen, tbernimmt ALTEN-

DORF keine Gewahrles@

N
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Maschinenarbeitsplatze:

Bestimmungsgeman wird die Formatkreissdge von folgenden Arbeitsplatzen
aus bedient:

« Aufder in Vorschubrichtung gesehen linken Seite des Doppelrollwagens
im vorderen Teil der Maschine (Hauptarbeitsplatz)

e Auf der vorderen Querseite der Maschine rechts vom Doppelrollwagen bei
Arbeiten mit dem Parallelanschlag, dabei nicht mit dem K&rper oder Kor-
perteilen beim Bearbeiten in den Schneidenflugkreis bewegen

« Der Platz fur einen Werkstlick-Abnehmer ist auf der hinteren Querseite der
Maschine hinter der Tischverlangerung, in gar keinem Fall im Verfahrbe-
reich des Doppelrollwagens!

&\'O
Hinweis! Q

Abb. 3-1 Maschinenarbeitsplatze

Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsge-
ma hieraus entstehende Schaden jeder Art haftet die Firma ALTEN-

D icht, das Risiko tragt allein der Benutzer!

Eigenmachtige Veranderungen an der Maschine oder Maschinenelektrik und

die Verwendung nicht firmeneigener Bauteile an der Maschine schliel3en eine
Haftung des Herstellers fiir daraus resultierende Schaden und Unfélle aus.
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3.2

Hilfsenergie / Energiebedarf

Angaben zur Hilfsenergie/Energiebedarf

Motor [kW] Spannung [V] Frequenz [Hz] lo\lr?r?g/snt]ri?vo[réi]tzer
55 200 - 230 50 19,8/23,2
55 380 - 420 50 11,5/13,5
55 200 - 230 60 .rC%0,0 /23,5
\ v
55 380 - 440 60 C) 10,5/12,0
. P
O
AN

55 600 Sb' 75185

Die zulassige Toleranz der a@ven Netzspannung betragt +5 % und -10%.
GrolRere Abweichungen be@ htigen die Funktionalitat.

Qtzlich nur an ein 3-Phasen- Drehstromnetz mit den
schlossen werden. Wenn in der Zuleitung zur Maschi-
ne ein Frequ iChter oder Phasenwandler verwendet wird, kann dieses
Gerét oder @ er Maschine eingebaute Bremsmodul, zerstort werden.
Beim Betrieb a Phasenwandler, Frequenzumrichtern oder Transformator-
Konde -Kombinationen wird das Bremsmodul oder der Frequenzumrich-
teru as Vorschaltgerat zerstort!

Die Maschine darf
Phasen L1, L2, L3

N&orsicherungen sollten Schraubsicherungen vom Typ NEOZED D02 (Be-
triebsklasse gL) vorzugsweise verwendet werden.

Die Zuleitung ist so zu dimensionieren, dass sie nicht Uberlastet werden kann
und ein max. Spannungsabfall < 3 % bei Nennstrom auftritt.

Die Uberpriifung der Impedanz der Fehlerschleife und der Eignung der Uber-
stromschutzeinrichtung muss am Aufstellort der Maschine erfolgen!
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3.3.1 Larm-Gerauschkennwerte

3.3.2

22

Schallleistungspegel [dB Emissionsschalldruckpegel
A

am Arbeitsplatz [dB (A)] Werkzeug

Kreisségeblatt

Leerlauf Lwa =981 Leerlauf___ Lpp =88,5 350x3,5/54 WZ

Bearbeitung__Lya = 102,5 Bearbeitung__Lpa = 85,2 n = 4160 1/min
Die nach DIN EN ISO 3746 fur den Schallleistung bzw. DIN EN ISO
11202 und fur den Schalldruckpegel am Arbeits rmittelten Gerausche-
missionswerte sind unter Zugrundelegung der i O 7960 Anhang A aufge-
fuhrten Arbeitsbedingungen in der Tabelle 1|stet

Fur die genannten Emissionswerte g‘? @! &essunS|cherhe|tszuschIag K=4db

(A).

weise Pegel fir sichere en. Obwohl es einen Zusammenhang zwischen

Die angegebenen Wert@ issionspegel und deshalb nicht notwendiger-
Emissions- und Imgjis pegel gibt, kann daraus nicht zuverlassig abgeleitet

werden, ob zuséatz orsichtsmalRnahmen zum Schutze des Bedieners er-
forderlich sind

send oren umfassen die Dauer der Exposition, die Raumcharakteristik,
ande@érmquellen wie z. B. benachbarte Maschinen und deren Anzahl oder
a@e mit Gerduschemission verbundene Bearbeitungvorgange.

Die den$eli;n, am Arbeitsplatz vorhandenen Immissionspegel beeinflus-

Elektromagnetische Vertraglichkeit

EMV (Elektromagnetische Vertraglichkeit) ist die Fahigkeit einer elektrischen
Einrichtung, in ihrer elektromagnetischen Umgebung zu funktionieren, ohne
diese Umgebung, zu der auch andere Einrichtungen gehéren, stérend zu be-
einflussen oder von ihr gestort zu werden.

Die Maschine entspricht den Anforderungen gemaf der Europdaischen Richtli-
nie 2004/108/EG (EMV-Richtlinie).
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3.3.3

3.4

Staub

Die nach den "Grundsétzen fir die Prifung der Staubemession (Konzentrati-
onsparameter) von Holzbearbeitungsmaschinen" des Fachausschusses Holz
gemessenen Staubemissionswerte liegen unter 2 mg/m3. Damit kann beim An-
schluss der Maschine an eine ordnungsgemaéne betriebliche Absaugung mit
mindestens 20 m/s Luftgeschwindigkeit, gemessen nach der Zusammenfih-
rung der beiden Absauganschlisse, von einer dauerhaft sicheren Einhaltung
des in der Bundesrepublik Deutschland geltenden TRK-Grenzwertes fur Holz-
staub ausgegangen werden.Die Maschinen tragen das GS-Zeichen mit dem
Zusatzvermerk "holzstaubgeprift”. Der Betreiber ist damit auf Grund TRGS
553 von der Messverpflichtung an den Arbeitsplatzen dieser Maschine befreit.

Umgebungsbedingungen @

Transport und Lagerung

Die Maschine darf nicht in einer Umgebung mit losiven oder korrosiven Ga-
sen gelagert werden. . *

Die Umgebungstemperaturen fir Tral R\ d Lagerung liegen zwischen -25
und +55 °C; kurzzeitig sind 70 °C zula

Die maximale Luftfeuchtigkeit dagf
muss in jedem Fall vermiede@

o nicht Uberschreiten, Kondensation
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35 Sicherheitsinformationen

3.5.1 Arbeitssicherheit

Die Bedienung jeder Holzbearbeitungsmaschine mit Handvorschub, ist bei un-
sachgemalem Gebrauch mit einem hohen Risiko verbunden. Beachten Sie
deshalb stets die in diesem Kapitel zusammengefassten Sicherheitshinweise
sowie die staatlichen und sonstigen Arbeitsschutzbestimmungen (z.B. Unfall-
verhitungsvorschriften)!

« Arbeiten Sie nie ohne die fur den jeweiligen Arbeitsgang vorgesehenen
Schutzvorrichtungen (siehe dazu auch "Sicherer Ugagang mit der Format-
kreissage - Arbeitsbeispiele™) und andern Sie nic@/as die Sicherheit
beeintrachtigen konnte.

«  Uberpriifen Sie vor jeder Arbeit, dass die Sc@yz— und Arbeitsvorrichtungen
sicher befestigt und nicht beschadigt si S

e Sichern Sie vor dem Werkzeugwe é\ r dem Beseitigen von Storun-
gen und bei Instandsetzungsarbej ie Maschine gegen irrtiimliches Ein-
schalten z. B. durch Abschliel3 Hauptschalters mit einem
Vorhangeschlof3.

« Es durfen nur Sageblatt utfraswerkzeuge verwendet werden, die
der européischen Norn@l 47-1 entsprechen.

e Es durfen nur Sagebfatter mit den in den Technischen Daten beschriebe-
nen Abmessu gespannt werden. Der Durchmesser der Aufnahme-
bohrung mus %dem Fall 30 mm betragen. Die Verwendung loser
Zwischepsi nicht zulassig.

« Die Dreh muss so gewahlt werden, dass die bei hartmetallbestiickten
Sagepléttern oder Nutfrasern auf dem Werkzeug angegebene hdchstzu-
las rehzahl nicht Uberschritten wird.

. erwendung von HS-Sageblattern und rissigen bzw. formveranderten

ageblattern ist nicht zulassig.

e Tragen Sie stets enganliegende Arbeitskleidung und legen Sie Ringe, Arm-
bander und Uhren ab.

e Sorgen Sie fUr einen freien rutschsicheren Arbeitsplatz mit ausreichender
Beleuchtung.

» Bearbeiten Sie keine Werkstticke, die fur die Leistungsfahigkeit der
Maschine zu grof3 oder zu klein sind.

« Nehmen Sie eine solche Arbeitsstellung ein, dass Sie immer seitlich vom
Sageblatt auRerhalb eines mdglichen Riickschlagbereiches stehen.

* Vor dem Einschalten der Maschine missen lose Teile aus der Nahe des
Séageblattes entfernt werden.

e Beginnen Sie mit dem Schneiden erst dann, wenn das Sageblatt seine
volle Drehzahl erreicht hat.
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Verwenden Sie stets die obere Schutzhaube!

Die obere Schutzhaube muss in der Hohe gemal der zu schneidenden
Werkstlckdicke eingestellt werden. Bei Arbeiten mit geschwenktem Sage-
blatt ist die schmale Haube gegen die breite Haube auszutauschen.

Achten Sie immer auf eine sichere Werkstickfihrung und verwenden Sie
dazu die entsprechenden Anschlége.

Beim Schneiden schmaler Werkstiicke (< 120 mm) am Parallelanschlag
muss der Schiebestock verwendet werden.

Ablangen und Auftrennen von Rundhdlzern ist mit den serienmafiigen
Zufuhrhilfen bzw. Anschlagen nicht erlaubt.

Verwenden Sie stets, aulRer bei Einsetzschnitten, den Spaltkeil. Er darf
nicht dicker als die Schnittfugenbreite und nicht diinner als das Stammblatt
sein. Er ist so einzustellen, dass sein Abstand zum Zahnkranz min. 3 mm
und max. 8 mm betragt. Die Fuhrungsschlitzbreit s 13 +0,5 mm betra-
gen. Die mitgelieferten Spaltkeile decken den rechenden Durchmes-
serbereich der verwendbaren Sageblatter der
Maschinenausstattung - ab. Hmswhthc& icke sind sie auf die Schnitt-

fugenbreiten handelslblicher hartme Uckter Sageblatter abge-
stimmt. Werden andere Sageblat CV Sageblatter eingesetzt, muss
der dazu notwendige Spaltkeil hi lich seiner Dicke so ausgewahlt wer-
den, dass diese zwischen d r tfugenbreite und der Stammblattdicke
liegt. Derartige Spaltkeile sj aschinenhandel oder direkt bei ALTEN-
DOREF erhaltlich.

Bei Einsetzschnitten | %e Ruckschlagsicherung zu verwenden, z. B. die
Iﬁ&

Vorderseite des K huhs. Dieser ist in der Nut des Doppelrollwagens
zu befestigen, v\% er Wagen mit der Wagenverriegelung gegen Ver-
schieben gesi sein muss. Nach dem Einsetzschneiden sind der Spalt-

keil und e Schutzhaube unverziiglich wieder anzubringen!
Fuhren inkelschnitte nur mit dem auf dem Doppelrollwagen befestig-
ten rschlitten durch. Sorgen Sie daftir, dass kleine abgeschnittene

W cke nicht vom aufsteigenden Zahnkranz erfasst und weggeschleu-
erden, z. B. durch Verwendung eines Abweiskeils.

erwenden Sie beim Besaumen zum Niederhalten des Werkstlicks den
Klemmschuh, der auf dem Doppelrollwagen befestigt wird.

Bei Verwendung eines Vorschubapparates ist als Riickschlagsicherung
mindestens der Spaltkeil zu benutzen.

Ausgeschlagene Tischleisten missen unverziiglich ausgewechselt wer-
den.

Die Verwendung von Wanknuteinrichtungen oder von Wanknutfraswerk-
zeugen ist nicht zulassig.

Es durfen nur Nutfraswerkzeuge eingesetzt werden, die eine max. Breite
von 20 mm haben und fir Handvorschub zugelassen sind. Bei Werkzeu-
gen mit der Aufschrift "MAN" ist dieses gewahrleistet.

Der Schalldruckpegel am Arbeitsplatz tibersteigt in der Regel 85 dB (A).
Tragen Sie deshalb bei der Arbeit einen Gehdrschutz.
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Arbeiten an elektrischen Teilen der Maschine dirfen nur von einer Elektro-
fachkraft ausgefiihrt werden.

Die regelméRige Reinigung der Maschine, vor allem des Tisches, des Dop-
pelrollwagens und der Flhrungen (z.B. Parallelanschlag) stellt einen wich-
tigen Sicherheitsfaktor dar. Vor Beginn dieser Arbeiten ist die Maschine
gegen unbeabsichtigtes Einschalten zu sichern.

Der bei der Bearbeitung entstehende Holzstaub beeintrachtigt nicht nur die
Sicht, sondern ist auch teilweise gesundheitsschadlich. Die Maschine
muss deshalb mit beiden Absaugstutzen an eine Spaneabsaugung ange-
schlossen werden. Die Luftgeschwindigkeit am unteren Absaugstutzen
mufd mindestens 20 m/s betragen. Mit dem Einschalten der Maschine
muss auch gleichzeitig die Absauganlage eingeschaltet werden.

PN
WARNUNG! OQ\

Verwenden Sie stets einen Abweiskeil, wenn be chneiden kleine

Abfallstiicke anfallen, die vom aufsteigende@ahn des Sageblattes weg-

geschleudert werden kdnnten. E !\
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3.5.2 Sicherheitseinrichtungen

Die Altendorf-Formatkreissdgen wurden unter Beachtung der europaischen
Norm DIN EN 1870-1 “Sicherheit von Holzbearbeitungsmaschinen - Kreissage-
maschinen - : Tischkreissdgemaschinen (mit und ohne Schiebetisch) und For-
matkreissagemaschinen” entwickelt.

Bei der Konstruktion wurde grofdter Wert auf optimale Arbeitsbedingungen ge-
legt, angefangen von zahlreichen mechanischen und elektrischen Sicherheits-
einrichtungen bis hin zur Gerduschdammung und Reduzierung der
Staubemission.

Die Maschine ist mit allen erforderlichen Sicherheitseinrichtungen gegen die
von ihr ausgehenden Gefahrdungen ausgeristet, die nicht bereits bei der Kon-
struktion eliminiert werden konnten. Zu diesen Sicher&einrichtungen zahlen

insbesondere: O
O

» Parallelanschlag mit in Schnittrichtung %ﬁellbarem Lineal: Zurtickziehbar
zur Vermeidung des Klemmens vo bg angten Werksttickteilen zwi-
schen Anschlag und aufsteigend %‘hnkranz bzw. umstellbar auf nied-

rige Fuhrungsflache zum Schn chmaler und flacher Werkstlicke bei
ausreichendem Platz fir dj ngshand, verbunden mit der Mdglich-
keit, auch hier die obere haube bis auf das Werkstlick abzusenken.

« Besaumniederhalter zu mmen und Niederhalten von unbesdumtem
Massivholz als Sich gegen Verrutschen wahrend des Besaumschnit-
tes.

lung der im Maschinenstander fur das Riemenumle-

rische Verriegelung des Abdeckblechs am Spénekanal unterhalb des
$Iaschinentisches im Bereich der Sageblatter. Bei gedffnetem Abdeck-

blech ist das Einschalten der Maschine nicht mdglich, und bei laufender
Maschine werden die Antriebe abgeschaltet, wenn das Abdeckblech geoff-
net wird.

* Arretiervorrichtung fir den Doppelrollwagen als Sicherung gegen Werk-
stiickriickschlag beim Einsetzschneiden in Verbindung mit dem Queran-
schlag.

» Automatische Bremse, die nach dem Ausschalten das Hauptsageblatt in
weniger als 10 sec zum Stillstand bringt, unabhangig von Sageblattdurch-
messer und Drehzahl.

* Ergonomisch giinstige Anordnung der Bedienelemente an leicht erreichba-
ren Positionen. Bei Option schwenkbares Bedienpaneel in Augenhéhe:
Bedienelemente im oberen Bedienpaneel und unterhalb des Doppelrollwa-
gens an der Vorderseite der Maschine.
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Not-Aus-Taster an allen Bedienpaneelen zum schnellen und sicheren
Abschalten aller Antriebe.

Stromungsguinstige Gestaltung des unteren Spanekanals und der oberen
Schutzhaube zur Reduzierung der Staubemission unter 2 mg/m3, sofern
die Maschine an beiden Absaugstutzen an eine betriebliche Absaugung
mit mind. 20 m/s Luftgeschwindigkeit angeschlossen ist.
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3.5.3

Schutzhaube/Spaltkeil

Fur max. Werkzeugdurchmesser von 400 mm:

Fur max. Werkzeugdurchmesser von&ﬁ

&

Obere, vom Spaltkeil getrennt befestigte Schutzhaube fiir max. Sageblatt-
durchmesser 400 mm mit schmaler und breiter Schutzhaube aus Polycar-
bonat zur optimalen Verdeckung des nicht zum Schneiden erforderlichen
Teils des Sageblattes Uber dem Maschinentisch mit einer Sicherung gegen
Anheben tber die maximale Schnitth6he +5 mm hinaus. In die Schutzhau-
ben am vorderen und hinteren Ende integrierte Rollen erleichtern sowohl
den Werkstuickvorschub als auch das Zurlickziehen bei leicht unterschied-
lich dicken Werksticken.

3 Spaltkeile fur Sageblatter zwischen 250 und 4@@1 Durchmesser zur
Vermeidung von Werkstiickriickschlagen durc@ mmen in der Schnitt-

fuge.
.\Q‘
m

Obere Schutzhaube (am t efestigt) aus Polycarbonat zur optima-
len Verdeckung des nic chneiden erforderlichen Teils des Sage-
blattes Gber dem Mascht isch. Die in die Schutzhaube am vorderen
Ende integrierte Anl rage erleichtert die Haubeneinstellung entspre-

chend der jeweili erkstlickdicke.
3 Spaltkeile fu@laﬂer zwischen 250 und 315 mm Durchmesser zur

Vermeidu @. erkstuckriickschlagen durch Klemmen in der Schnitt-
fuge. 6

&
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3.5.4 Restrisiko

30

Auch bei bestimmungsgemalfer Verwendung kdnnen trotz Einhaltung aller ein-
schlagigen Sicherheitsvorschriften aufgrund der durch den Einsatzzweck der
Maschine bedingten Konstruktion noch folgende Restrisiken auftreten:

e Bertihren des Hauptséageblattes und des Vorritzsageblattes im Schneidbe-
reich.

e Beriihren des Hauptsageblattes und des Vorritzsageblattes bei ganz vor-
geschobenem oder ganz zuriickgezogenem Schiebetisch von unterhalb
der Tischebene.

¢ Rickschlag des Werkstlicks oder von Werkstiickt :

¢ Wegschleudern einzelner Zahne bei hartmeta@ten Sageblattern.

e Bruch und Herausschleudern des Sageblat

*  Quetschen am manuell oder eIektronp@ ewegten Doppelrollwagen.
e

¢ Quetschen zwischen der motorisch.a QQ benen Schwenkbewegung des
Sageblattes und dem Parallelans der im Schwenkbereich liegenden

Werkstlicken.

e Berluhren spannungsfihre %Ie bei gedffneten elektrischen Einbau-
raumen.

* Beeintrachtigung des (@irs bei langer andauernden Arbeiten ohne
Gehorschutz.

e Emission ges@gefahrdender Staube beim Betrieb ohne Absaugung.

225/
WARNUNGV
*

Verm '§Sie die aus diesen Restrisiken mdglicherweise resultierenden
Ge ungen durch erhohte Aufmerksamkeit beim Rusten, Bedienen
arten der Maschine!

Beim Bedienen der Maschine unbedingt die Arbeitspositionen einhalten!
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3.6 Sicherer Umgang mit der Formatkreissage

3.6.1 Querschlitten/Winkelanschlag

Der Querschlitten wird auf den Endbolzen des Schwenkarms und auf die
Rundstange des Oberwagens aufgesetzt und mit den Klemmschrauben ge-
klemmt. Je nach GroRRe des zu bearbeitenden Materials kann dies an jeder be-
liebigen Stelle des Oberwagens erfolgen. Fir den Winkelanschlag gibt es zwei
Positionen auf dem Querschlitten.

Position 1: Bearbeiten von Platten

@

= £ ‘) ®
Q% Abb. 3-2 Bearbeiten von Platten

Der Bediener dru%s Werkstlck in Schnittrichtung gegen den Anschlag.

Position Z:Qbeiten von Vollholz und Platten bis 600 mm Btreite

*

Abb. 3-3 Bearbeiten von Vollholz

Der Bediener zieht das Werkstlick gegen die Schnittrichtung an den Anschlag.
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Winkelanschlag

6-®edienelemente: Klemmhebel

Wechseln des Winkelanschlags: N

e Klemmhebel hochziehen und au fnahme seitlich herausziehen
(zum Ldsen).
e Winkelanschlag in neue Po i@fingen und darauf achten, dass die Zen-

trierbolzen in die Bohru ingefuhrt werden.
¢ Klemmhebel in die Auf seitlich hineinschieben und nach unten dri-
cken (zum Spannenb

xO
Hinweis! ®\

Bei Mal3en, it der Klappenschiene eingestellt werden mussen, ist darauf
wdass der Einzelkippanschlag tatsdchlich am Anschlag des Auszu-

Abb. 3-5 Position: Einzelkippanschlag auf Auszug

Produktbeschreibung

www.DaltonsWadkin.com



www.DaltonsWadkin.com

!ﬁ"} ALTENDORF 3 Produktbeschreibung

3.6.2 Parallelanschlag

Einstellung
Fur den Parallelschnitt wird der Paral chlag auf das gewlinschte Maf3 ein-
gestellt. Das Ablesen des einge alRes erfolgt Uber die Kante der Alu-

Profilschiene.

GEFAHRI!

Gefahr durch S
Dadurch Verl

« Bei Schn
mit eij

ag Qontakt!
der Verlust von Gliedmaf3en moglich!

unter 120 mm Breite muss das Zufiihren des Materials
chiebestock erfolgen.

DieYAnschlagschiene muss sich in flacher Stellung befinden.

Abb. 3-7 Sterngriffschraube (nur Modell NT/T/TE)

Die Maf3skala ist nach Losen der Klemmschrauben entsprechend der jeweili-
gen Werkzeugdicke justierbar. Die Anschlagschiene des Parallelanschlages ist
in der Schnittrichtung und in der Profilhéhe verstellbar. Die Klemmung in der
gewiinschten Stellung erfolgt tiber eine Sterngriffschraube. (nicht fir Modell X)

33

Produktbeschreibung

www.DaltonsWadkin.com



www.DaltonsWadkin.com

? ®
3 Produktbeschreibung !"9,} ALTENDORF

34

Querschneiden

Zum Querschneiden kurzer Werkstlicke, zum Absetzen (z. B. Zapfen schnei-
den) oder bei anderen Arbeitsgangen, bei denen sich Abfallstiicke zwischen
Anschlag und Sageblatt verklemmen kénnen, wird die Anschlagschiene so weit
nach vorn gezogen, bis ihr hinteres Ende vor dem S&geblatt liegt.

Abb. 3-8 Flache Stellung der Anschlagschiene

Flache und schmale Werkst@Q'
Bei der Bearbeitung flache chmaler Werkstlicke wird die flache An-

r j
schlagflache verwendet. %ch ist mehr Platz zum Fuhren des Werkstuckes

vorhanden, und der A ag kann insbesondere bei schraggestelltem Sage-
blatt ndher an dasSé att herangestellt werden, ohne an die Schutzhaube
Zu stol3en.
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3.6.3 Arbeitsbeispiele

Allgemeines

Die Altendorf-Formatkreissage ist eine universelle Maschine, die fir verschie-
dene Sageschnitte eingesetzt werden kann. Dazu ist es aber erforderlich, dass
die Maschine entsprechend geristet wird.

Werkzeug

Wichtig ist zun&chst, dass nur einwandfreie Sageblatter verwendet werden, der
Spaltkeil richtig eingestellt und die obere Schutzhaube bis dicht Gber das zu
bearbeitende Werkstlick herabgestellt ist. Letzteres ist auch fur das einwand-
freie Funktionieren der oberen Absaugung von grof3er Bedeutung.

Drehzahl O
@)

Hinweis! . Qo

m Achten Sie darauf, dass die korrekte eingestellt ist, und beginnen Sie
nach dem Einschalten der Maschine m Vorschieben des Werkstlicks erst
dann, wenn das Sageblatt seine ehzahl erreicht hat.

Handposition

Die Hande liegen flach mit hlossenen Fingern auf dem Werkstlck auf; die
Daumen sind anliegend usreichendem Sicherheitsabstand zum Sage-

blatt. O

Weitere Hinweis cheren Durchftihrung finden Sie bei der folgenden Be-

schreibung @ Inen Arbeitsgange.

Kantenselweiden (Besaumen)

Abb. 3-9 Kantenschneiden

Werkzeug: Langsschnittkreissageblatt

Arbeitsgang: Klemmschuh auf den Doppelrollwagen montieren. Werkstiick mit
hohler Seite nach unten auflegen und unter den Klemmschuh driicken. Mit dem
Ballen der rechten Hand wird auf die Werkstiickkante der Vorschubdruck aus-
gelibt. Hande in ausreichendem Sicherheitsabstand zum Werkzeug auflegen.

35
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Langsschneiden schmaler Werkstlcke

Abb. 3-10 Langsschneiden

Werkstluckbreite < 120 mm
Werkzeug: Langsschnittkreissageblatt

Arbeitsgang: Parallelanschlag auf die gewlinschte
Obere Schutzhaube entsprechend der Werkstu e herabstellen. Werk-
stiick am Anschlag anliegend mit dem Schi vorschieben; im Bereich
des Séageblattes den Schiebestock benut@ d das abgetrennte Werkstlick

ittbreite einstellen.

bis hinter den Spaltkeil durchschiebe rzen Werkstticken von Schnittbe-
ginn an den Schiebestock benutzen

Abb. 3-11 Schneiden von Leisten

Werkzeug: Kreissageblatt fur Feinschnitt

Arbeitsgang: Alu-Lineal des Parallelanschlags auf die niedere Fuhrungsflache
einstellen. Werkstiick auf den Schiebetisch auflegen und mit der linken Hand
gegen den Parallelanschlag driicken. Werkstiick mit Schiebetisch vorschieben,
im Bereich des Sageblattes Schiebeholz benutzen und Leiste bis hinter den
Spaltkeil weiterschieben.
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Querschneiden breiter Werkstlicke
RS

Abb. 3-12 Querschneiden

Werkzeug: Kreissageblatt fir Querschnitte

Arbeitsgang: Werkstiick an den Winkelanschlag anle@beim Vorschieben
mit der linken Hand fest gegen den Anschlag drrE? ei Verwendung der

Anschlagklappe ist diese vor dem Zurtickziehe dem Schnitt hochzuklap-

pen und das Werkstlick vom S&geblatt abzuriic < oder das Werkstuick erst
hinter dem aufsteigenden Zahnkranz zu e@men.

Sl

Verdeckt schneiden, félze&

Abb. 3-13 Verdeckt schneiden

Werkzeug: Kreissageblatt fur Feinschnitt

Arbeitsgang: Beim Falzen die Schnittfolge so wéhlen, dass die ausgeschnitte-
ne Leiste auf der dem Anschlag abgewandten Seite des Sageblattes anfallt.
Schutzhaube auf das Werkstlick absenken und auf gute Werkstlckfiihrung
achten (linke Hand driickt das Werkstilick gegen den Parallelanschlag).

37
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Verdeckt schneiden, nuten

Abb. 3-14 Nuten

Werkzeug: Fur Handvorschub zugelassener Nutfraser (max. Breite 20 mm)

Arbeitsgang: Tischoéffnung durch eine dem Nutfraser asste Tischleiste
schlielen. Werkzeug auf gewiinschte Nuttiefe ein . Spaltkeil als hintere
Werkzeugverdeckung eingebaut lassen. Beim V, ileben Werkstuck fest auf
den Tisch drucken (sonst Gefahr eines unbeabsiefitigten Einsetzvorgangs).

*
Beim Quernuten schmaler WerkstUcke’\ den Winkelanschlag verwen-

den. 8{.

Abb. 3-15 Abléangen

Das Material wird an den Winkelanschlag des Querschlittens angelegt. Das ge-
wuinschte Mal? wird am Parallelanschlag eingestellt, die Anschlagschiene nach
Ldsen der Klemmung bis vor das Sageblatt zurtickgezogen und das Schnittgut
mit dem Doppelrollwagen gefihrt. Bei zurlickgezogener Anschlagschiene kann
das Werkstiick sich nicht zwischen Sageblatt und Anschlag verklemmen.
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Querschneiden kurzer und schmaler Werkstiicke

Abb. 3-16 Querschneiden

Werkzeug: Kreissageblatt fir Feinschnitt

Arbeitsgang: Abweiskeil mit Magnet (nicht im Lieferu
stellen, dass Werkstiickschnitte den aufsteigende [
bertihren kbnnen. Werkstick nur mittels Winkel

enthalten) so ein-
es Sageblattes nicht
ag zufuihren. Abfallsti-

rnen.

cke nicht mit den Handen aus Werkzeugnahe e

R
xS

\N

Abb. 3-17 Aufteilen

Eﬁesem Arbeitsgang kann die Einstellung des Maf3es sowohl am Parallel-
anschlag als auch am Winkelanschlag erfolgen. Will man aus einer grof3en
Platte viele Stuicke der gleichen Abmessung herausschneiden, verfahrt man
am besten so, dass man zunachst parallele Streifen am Parallelanschlag ab-
schneidet und diese dann auf das gewlinschte Mal3 sagt. Sobald die Teilstlicke
jedoch gréRer als die Schnittbreite der Maschine sind, wird das MalR am Win-
kelanschlag der Maschine eingestellt.
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4 Definitionen
4.1 Maschinenbeschreibung
g 2 12
O Abb. 4-1 WA 80 X
Cs
1 Maschinenstander 8 Sc haube
e
2 Schwenkarm 9' \\‘Schlebestock
3 Teleskoprohr % - Tischplattenverbreiterung
4 Querschlitten N @\ 1 Elektromotorischer Parallelanschlag
5 Winkel-Gehrunganschlag & 12 Bedieneinheit in Augenhdhe
6 Doppelrollwagen g\ 13 Ruckholgriff
7 Tischplattenverléngerun%\.} 14 Wagenverriegelung
Abb. 4-2 WA 80 TE
1 Maschinenstander 8 Schutzhaube
2 Schwenkarm 9 Schiebestock
3 Teleskoprohr 10 Tischplattenverbreiterung
4 Querschlitten 11 Parallelanschlag mit Rundstange
5 Winkelanschlag 12 Bedieneinheit am Maschinenstander
6 Doppelrollwagen 13 Ruckholgriff
7 Tischplattenverlangerung 14 Wagenverriegelung
40
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Abb. 4-3WA80 T

1 Maschinenstander 8 Schutzhaube

2 Schwenkarm 9 Schiebe: -

3 Teleskoprohr 10 Tis’cg@alerbreiterung

4 Querschlitten 11 Pwanschlag mit Rundstange

5 | Winkelanschiag | Dedieneinhelam Maschenstander
6 Doppelrollwagen Riickholgriff

7 Tischplattenverlangerung Wagenverriegelung

Abb. 4-4 WA 80 NT

1 Maschinenstéander 8 Schutzhaube

2 Schwenkarm 9 Schiebestock

3 Teleskoprohr 10 Tischplattenverbreiterung

4 Querschlitten 11 Parallelanschlag mit Rundstange

5| winkelansehiag 12 | Bedeneinhlan Weschinenstander i
6 Doppelrollwagen 13 Ruckholgriff

7 Tischplattenverlangerung 14 Wagenverriegelung
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Vorritzen

Einschnitt in die Werkstlickoberflache, der tief genug ist, um eine auf dem
Werkstlck vorhandene Beschichtung durchzutrennen, damit eine Beschadi-
gung der Werkstuckunterseite durch das Hauptsageblatt vermieden wird.

Vorritzsageblatt

Ein vor dem Hauptségeblatt angeordnetes Sageblatt, das zum Vorritzen be-
nutzt wird und im Gleichlauf zur Vorschubrichtung rotiert.

Nuten

Einschneiden in die Werkstiickoberflache, nicht tief genug fur das Trennen,
mittels Sageblatt oder Fraswerkzeug. Nur Nuten mit einer Nutbreite von min-

destens 8 mm in einem Durchgang unter Verwendun s Fraswerkzeugs,
istim Anwendungsbereich der EN 1870-1 unter "N “erfasst.

Handvorschub

Das manuelle Halten und/oder Fihren des
auch die Verwendung eines von Hand be
Werkstlck entweder von Hand gehalt:
wendung eines abnehmbaren Vorsc

Arbeitsvorrichtung mit Schut @'ron

rkStucks. Als Handvorschub gilt
Schiebetisches, auf dem das
festgespannt ist, und die Ver-
parates.

Zusatzliche Vorrichtung, die fi ster Bestandteil der Maschine ist, aber dem
Bediener im sicheren Vors n des Werkstticks hilft, z. B. ein Schiebeholz
oder ein Schiebestock.

Spaltkeil

\kstUckrUckschlége und unbeabsichtigtes Beriihren des
ranzes ist ein Spaltkeil vorhanden. Bei Formatkreissage-

Als Schutz gege
aufsteigende

maschinen, nen Sageblatter von mehr als 250 mm Durchmesser ver-
wendet wetd onnen, ist die Maschine mit einem zwangsgefiihrten Spaltkeil
ausgeri

Abb. 4-5 Zwangsgefuhrter Spaltkeil
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4.3 Symbole

Warnung vor einer Warnung vor Hand- Warn or elektri-
Gefahrdung verletzung sch nnung

C)V
. \Qu

Q

-
Warnung vor expl
ao arnung vor Quetsch- | Warnung vor Laser-
?ennsgefahrllchen %’ gefahr strahl

"
&.

$$
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Montage

Transport

Beim Transport der Formatkreissage mit einem Hubwagen oder Gabelstapler
(Gabeln nur mit unverédnderbarer Lange) ist die Maschine nur wenig anzuhe-
ben und gegen Umstiirzen zu sichern!

Verpackung

Mitentscheidend fir die Verpackungsart ist der Transportweg. Die Verpackung
entspricht, wenn nicht besonders vertraglich vereinbart, den Verpackungs-
Richtlinien HPE, die vom Bundesverband Holzmittel, Paletten, Exportverpa-
ckung e.V. und vom VDMA festgelegt wurden. Die auf der Verpackung ange-
brachten Bildzeichen sind zu beachten!

dingungen und nach den an der Maschine vorh en Optionen. Grundsatz-
lich wird die Formatkreissage in mehreren M nta baugruppen zerlegt
ausgeliefert. ‘\

Empfindlichkeit

Beim Transport der Formatkreissa esonders vorsichtig zu verfahren, um
Schaden durch Gewalteinwirkun %7 unvorsichtiges Be- und Entladen zu
verhindern. Wahrend des Tr tes sind Kondenswasserbildungen auf
Grund grof3er Temperaturs kungen sowie Stdl3e zu vermeiden.

Zwischenlagerung

Werden die Format @% oder die Montage-Baugruppen nicht unmittelbar
nach Anlieferung iert, missen sie sorgfaltig an einem geschitzten Ort ge-
lagert werde % sind sie ordnungsgemar abzudecken, damit kein Staub
und keine F igkeit eindringen kann. Die Formatkreissage wird mit einer
Konservierung¥der blanken, nicht oberflachenbehandelten Teile geliefert, wel-
ile ca. 1 Jahr schuitzt. Wird tber diesen Zeitraum hinaus zwischen-
ISt eine Nachkonservierung vorzunehmen.

Zerlegungsgrad Q
Der Zerlegungsgrad der Formatkreissage richteg? ch den Transportbe-

Montage
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5.2 SicherheitsmalRnahmen vor Gebrauch/Aufstellung
Aufstellungsort

Am Aufstellungsort der Formatkreissége ist kein besonderes Fundament erfor-
derlich. Der FuBboden muss eine dem Maschinengewicht entsprechende
Tragfahigkeit aufweisen und eben und waagerecht sein.

Der Aufstellungsort der Maschine ist so auszuwahlen, dass unter Berticksichti-
gung des in der Abbildung dargestellten Platzbedarfes und der Grof3e der zu
bearbeitenden Werkstiicke ein ausreichender Freiraum um die Formatkreissa-
ge zur Verfigung steht. AuRerdem sind entsprechende Sicherheitsabstande zu
Gebéaudeteilen und anderen Maschinen einzuhalten, so dass keine Gefahr-
dung des Bedieners oder anderer durch Quetschen entstehen kann.

1150 @
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o]l m{o-o' i C)
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Abb. 5-1 Fundamentplan

GEFAHR!

Quetschgefahr!
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Zeichenerklarung ’l\Q’

Mal A: Wagenlange + 290 mm (b'

MaR B: Wagenlénge + 360%$

\

Mal3 C:
Winkelanschlag b@mm: 1445 mm - max. 2630 mm
Winkelanschl @3 00 mm: 1800 mm - max. 3350 mm

Abb. 5-2 Platzbedarf

Winkel—Geh@anschlag bis 3500 mm: 1970 mm - max. 3680 mm ( WA 80 X)

nittbreite + 310 mm bei man. PA-Verstellung
reite + 480 mm bei elektromotorischer Verstellung
ittbreite + 410 mm bei DIGIT_X
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5.3 Montage

5.3.1 Teleskoprohr fiir Schwenkarm

Abb. 5-3 Teleskoprohr Montage

[1] zylinderkopfschraube r%rehen
[2] Teleskoprohr von ch Schwenkarmgehéause einschieben
[3] Zylinderkopfschrﬁ\ inschrauben und festdrehen

a7
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Abb. 5-4 Montage Tischplat grlahgerung bei Modell TE/ NT/ T

[1] Bolzen der Tischplattenverlangerung in die stirns@p Bohrungen der Tischplatte
fuhren. N

[2] Mit zwei Muttern M10 und U-Scheiben (1)‘;#@ Tischplatte leicht festschrauben.

[3] Bei Bedarf die Neigung mit Stellschra ausrichten.
[4] M10-Muttern festdrehen. b

Abb. 5-5 Montage Tischplattenverlangerung bei Modell X

[1] Bolzen der Tischplattenverlangerung in die stirnseitigen Bohrungen der Tischplatte
fuhren.

[2] Mit zwei Muttern M10 und U-Scheiben (1) an der Tischplatte leicht festschrauben.

[3] Bei Bedarf die Neigung mit Stellschrauben (2) ausrichten.

[4] Bei Bedarf die Hohe mit Exzentern (3) ausrichten.

[5] M10-Muttern festdrehen.
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5.3.3 Parallelanschlag
Abb. 5-6 Montage Tischpl efbreiterung (Modell TE / NT/ T)
[1] Bolzen der Tischplattenverbreiterung in die stirnsgiti Bohrungen der Tischplatte

fihren.

[2] Mit zwei Muttern M10 und U-Scheiben (1)* @’I’ischplatte leicht festschrauben.
[3] Bei Bedarf die Neigung mit Stellschra b@’ ausrichten
[4] M10-Muttern festdrehen b

Abb. 5-7 Montage Tischplattenverbreiterung (Modell X)

[1] Bolzen der Tischplattenverbreiterung in die stirnseitigen Bohrungen der Tischplatte
fuhren und auf Exenter legen

[2] Mit zwei Muttern M10 und U-Scheiben (1) an der Tischplatte leicht festschrauben.

[3] Bei Bedarf die Neigung mit Stellschrauben (2) ausrichten.

[4] Bei Bedarf die Hohe mit Exzentern (3) ausrichten.

[5] M10-Muttern festdrehen

49

Montage
www.DaltonsWadkin.com



5 Montage

www.DaltonsWadkin.com

() ALTENDORF §

50

Abb. 5-8 Montage BandmaRschiene

[2] Spannstift (2) 6x45 durchschlagen.

[1] BandmalRschiene mit Senkschrauben (1) M6x30 anscr@en.
[3] Senkschrauben (1) festdrehen.

O
Q-

Abb. 5-9 Montage Parallelanschlag

[1] B@» 1) der Anschlagstange durch die Bohrungen der Tischplatte stecken.
[2 Muttern von Tischplattenriickseite aufschrauben und festdrehen.
rallelanschlag vorsichtig von rechts nach links auf Anschlagstange schieben (2).
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Elektromotorischer Parallelanschlag (nur Modell X)

Abb. 5-10 Montage elektromotorischer Parallelanschlag

[1] Achse mit 3 Bolzen M10 stirnseitig vor die Tischplatte s n.
[2] Mit Unterlegscheiben und Muttern M10 riickseitig bef n. Dabei auf Fluchtung

der Achse mit der Tischplatte achten! 6

Abb. 5-11 Montage elektromotorischer Parallelanschlag

[1] Im Bereich @a enverlangerung wird die Achse mit einem zusatzlichen Bolzen
M10 versél

Abb. 5-12 Montage elektromotorischer Parallelanschlag

[1] Drei Steckverbindungen erstellen.

51
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5.3.4 Querschlitten und Winkelanschlag

Der Querschlitten ist an jeder Stelle der auR3enliegenden Rundstange des Dop-
pelrollwagens einzuhangen und zu klemmen.

1] =

Q’ Abb. 5-13 Montage Querschlitten

Abb. 5-14 Montage Querschlitten WA 80 X

[1] stutzrohr des Querschlittens (1) auf den Bolzen des Teleskoprohres aufsetzen.
[2] Querschlitten zum Doppelrollwagen schwenken, einhdngen und mit Exzenterhebel
(2) klemmen.

52
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Winkelanschlag / Winkelgehrungsanschlag

Abb. 5-]@$geomion Winkelanschlag 90°

[1] Winkelanschlag auf Querschlitten auflegen, so dgs)die Zentrierbolzen in die Boh-

rung bzw. in die Nut eingefuhrt werden. 9
[2] Klemmhebel (1+2) hochziehen und na driicken.

[3] Klemmhebel (1+2) mit wenig Kraft na n dricken (zum Spannen).

* Wechseln des 90° Winkelans

[1] Klemmhebel (1+2) hoch2|ehe ch innen driicken (zum Lésen).

[2] Winkelanschlag in neue Posi ingen, darauf achten, dass die Zentrierbolzen in
die Bohrung/Nut einge uhr rden.

[3] Klemmhebel (1+2) hoc und nach aufRen driicken.

[4] Klemmhebel (1+2 |g Kraft nach unten driicken (zum Spannen).

Winkel—Geh@sanschlag (nur WA 80 X)
*

Abb. 5-16 Montage WGA

[1] WGA auf riickseitige Anschlagflache legen

[2] Anlaufrolle Gber Nut im Doppelrollwagen schieben

[3] WGA vorsichtig um 90° drehen, so dass die Anlaufrolle in die Nut des Doppelroll-
wagens eingefuhrt werden kann

53
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Abb. 5-17 Klemmung 90°
[1] WGA nach vorne schieben, bis an den 90° Anschlag (2) auf der linken Seite
[2] Klemmung einschwenken und mit Randelmutter (1) festdrehen
[3] Alle Klemmschrauben festdrehen
Abb. 5-18 Montage WGA
[1] Fdhrungs @'Exzenterklemmung in die Nut des Drehpunktes bis zum
Anschlag en
[2] Klem raube festdrehen
[3] Kle raube Gradskala tUiber Klemmleiste schieben
[4] schraube festdrehen
54
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5.3.5 Doppelrollwagen

@5-19 Anschlag Unterwagen

[1] Unterwagen auf Maschinenstander auflegen und@ die Anschlagschrauben
schieben.

[2] Unterwagen anschrauben. ‘\Q’

Abb. 5-20 Montage Mittelwagen

en auf Unterwagen legen, so dass die Verriegelung nach rechts zeigt.

[2] Mitt n so weit nach rechts schieben, dass die 1. Doppelrolle gerade noch auf
ndstangen aufliegt.

Abb. 5-21 Montage Oberwagen

[1] Oberwagen vorsichtig aufschieben ohne zu verkanten.
[2] Fuhrungsstangen behutsam auf die Doppelrollen schieben.
[3] Oberwagen nach links bis zum Anschlag kraftig durchschieben.
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Abb. 5-22 Hinterer Anschlag

Abb. 5-23 Anschlag Oberwagen

[1] Kontrollie er Anschlag im Oberwagen und der Anschlag auf dem Unterwa-
genin En gleichzeitig anschlagen.
[2] Wenn rderlich, nachstellen.

$$
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Abb. 5-24 Mittlere Befestigung

[1] Mittlere Befestigungsschraube festdrehen.

[2] Einstellung der Unterlaufrollen kontrollieren. @

57
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Elektrischer Anschluss

WARNUNG!

Elektrische Spannung!

Alle Arbeiten an der elektrischen Anlage einschlie3lich des Anschlusses
an das Stromnetz durfen nur von einer Elektrofachkraft durchgefiihrt wer-
den.

Bei Arbeiten an der elektrischen Ausriistung ist die Maschine vom Netz
zu trennen!

¢ Nach Anschluss der Zuleitung ist die Drehrichtung des Hauptsage-
motors durch kurzes Anlaufen zu kontrollieren un@dzfalls erforderlich,
durch Tauschen zweier AuRenleiter im Netzar‘@ sskasten zu kor-

rigieren.
e Drehrichtungspfeil auf Ségeblattabdepl@q beachten!
e Bauseitig ist ein Kurzschlussschu sehen!

Abb. 5-25 Netzanschluss

Der elektrische Anschluss wird im Gehéuse des Hauptschalters vorgenom-
men, der sich an der Stirnseite des Maschinenstanders befindet. Die An-
schlussklemmen fir die Zuleitung sind mit L1, L2, L3, N und PE
gekennzeichnet, die Anschlussklemmen fir den potentialfreien Kontakt sind
mit POT gekennzeichnet. Der Querschnitt der Zuleitung sowie die betriebssei-
tig vorzusehenden Sicherungen sind abhangig von der installierten Motorleis-
tung.
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Wird die Maschine Uber eine bewegliche Zuleitung angeschlossen, muss eine
Gummischlauchleitung (Leitungsbezeichnung HO7RN-F) verwendet werden.
Erforderliche Steckvorrichtung: Rundsteckvorrichtung nach DIN 49463.
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Abb. 5-26 Modell X/TE
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Abb. 5-27 Modell NT/T
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Kurzbezeichnung Benennung
Q1 Hauptschalter
F1-F2 Steuersicherung (Primar)
F7-F9 Steuersicherung (Sekundar)
F15-F16 Sicherungen Bremsstrom
+0860 S1 Endschalter Doppelrollwagen
+0880.0050S1 Endschalter Sageblattabdeckung
+0860 S2 Endschalter Maschinentir
GL1 Gleichrichter DC-Antrieb?.‘O‘
+0680.0072 M1 Hauptsdgemotor R 0"
+0807.0000 M1 Vorritzségemx -~
+0680.0072 R1 Temp(e\r\t@‘efwachung Hauptsdgemotor
N
&
N\
O
N\
o
Y
N\
&
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5.3.7 Anschluss der Staubabsaugung (Kundenseitig!)

Die Arbeitsplatze an der Formatkreissdge WA 80 gelten nach der BGI 739 An-
hang 4 als staubarm, wenn der Gesamtanschluss fir die Absaugung 140 mm
betragt. Wenn diese Bedingung erflillt ist, gelten die Arbeitsplatze als staub-
arm. Die Mindestluftgeschwindigkeit am Gesamtanschluss (D = 140 mm) muss
20 m/s betragen. Die Stutzen und Schlauche gehdren nicht zum Lieferumfang!

Es muss sichergestellt sein, dass beim Einschalten der Maschine die Absaug-
anlage mit eingeschaltet wird! Dazu kann der serienmaf3ig vorhandene potenti-
alfreie Kontakt (POT-Kontakt) oder ein in der Zuleitung installierter
Stromwandler verwendet werden.

Abb. 5-30 Absauganschluss Spanekanal
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5.4 Maschinengrundeinstellung

5.4.1 Unterlaufrollen am Doppelrollwagen

64

Die Maschinengrundeinstellung wird im Werk bei der Endmontage vorgenom-
men. Durch Demontage verschiedener Baugruppen, Transport und Montage
am Aufstellungsort kann eine Korrektur der Maschinengrundeinstellung erfor-
derlich sein. Die zu uberprifenden Maschinenteile sind nachfolgend beschrie-
ben.

Kontrolle der Unterlaufrollen
Die Unterlaufrollen missen am Anfang und Ende der Laufflache tber die An-

laufschrage stol3frei anlaufen. Sie sollen so eingestel in, dass sie mit spir-
barem Kraftaufwand von Hand gehalten werden kg n*und durchrutschen,

wahrend der Doppelrollwagen bewegt wird. C)

L 2
Einstellung der Unterlaufrollen ¢ Q
Die Unterlaufrollen sind exzentrisch g und einstellbar. Zu festes Einstel-
len bewirkt einen schwergéngigen Irollwagen.

N
O{\
>
$ .
&
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5.4.2 Tischplatte

Kontrolle der Tischplatte

Parallelanschlaglineal auf Doppelrollwagen legen, Wagen in mittlerer Stellung.
Wagen vor- und zurtickbewegen, Tischplatte mul3 ca. 1/10 mm tiefer liegen.

Einstellung der Tischplatte

Kontermuttern (1) der 4 Stehbolzen l6sen, Tischplatte verstellen, Kontermut-
tern festziehen.

65
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5.4.3 Schwenkarm

Kontrolle

66

Abb. 5-31 Schwenkarmeinstellung

L 2
*
Den Schwenkarm am Maschinensténd@en und das Teleskoprohr des
Schwenkarmes vollsténdig ausziehe afl A und Maf3 B kontrollieren.
Mafl A und MaRR B missen mit ejn ranz von 0,5 mm eingestellt werden,
ggof. die Einstellung mit EX 1 u korrigieren.

Das Mal3 zwischen Unterkan inkelanschlagprofil und Oberkante Oberwa-
genprofil (siehe Bild 2) ist %Ierkmal fur die Toleranz der Schwenkarmein-
stellung. Das Mal3 darf s@ er die mit dem Querschlitten mdgliche
Schnittlange zwischer{0,1°und 0,9 mm bewegen (Prifung mit Fiihlerlehre).

10,1 bis 0,9 mm

—

U

"

Abb. 5-32 Schwenkarmeinstellung

Montage

www.DaltonsWadkin.com



www.DaltonsWadkin.com

0X) ALTENDORF §

5 Montage

5.4.4 Querschlittenhdhe

Kontrolle

Q, Abb. 5-33 Kontrolle Querschlittenhéhe
.

Pappe ca. 0,5 mm dick zwischen Wi schlag und Doppelrollwagen schie-
ben; die Pappe mus sich in jeder P, frei bewegen lassen kdnnen. Der
Winkelanschlag muss parallel pelrollwagenflache stehen!

Einstellung

%)
_ -
xO
>

Abb. 5-34 Einstellung Querschlittenhéhe

Schwenkarmbolzen in der Hohe verstellen, kontern. Andert sich der Spalt in
Abhangigkeit der Position des Doppelrollwagens, ist die Parallelitat des
Schwenkarms zu prifen!
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5.4.5 Freischnitteinstellung
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Kontrolle Freischnitt Doppelrollwagen

Sageblatt auf max. Schnitthdhe stellen, von einem Probestiick (mdglichst
MDF) am Winkelanschlag ein kurzes Stuck abschneiden. Am Unterschied des
Geréausches der schneidenden und nicht schneidenen Zahne kann festgestellt
werden, ob der Doppelrollwagen richtig eingestellt ist. Bei der Passage der auf-
steigenden Zahne sollte gegeniiber dem Gerdusch der schneidenden Zahne
nur noch ein leichtes Flattern zu héren sein (hochschneiden).

Einstellung

Ldsen der Doppelrollwagenbefestigung an einem Ende und in der Mitte (so-
weit vorhanden). Losen der Kontermuttern der Anscr@hrauben. Diese ent-

sprechend verstellen und wieder kontern. Anschlie en Doppelrollwagen
nachstellen und alle Befestigungsschrauben wi ziehen.

Kontrolle Freischnitt Parallelansch

Sageblatt auf max. Schnitthdhe st in ca. 300 x 450 mm grol3es Probe-
stuck (moglichst MDF) am Par, chlag schneiden. Das Gerausch der auf-
steigenden Zéahne muss da sein wie beim Freischnitt links mit

korrekter Einstellung des D elrollwagens.

Einstellung

Losen der Verblr@? olzen zwischen Tischplattenverbreiterung und Rund-
stange. Da erstellen der mittleren Kontermuttern die Stellung der
Rundstange somit des Parallelanschlages verandern.

Abb. 5-35 Freischnitteinstellung Standard PA
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Einstellung elektromotorischer Parallelanschlag (Modell X)

Abb. 5-36 Freischnitteinstellung elektromotorischer PA

* Nach entfernen der Abdeckkappen die Klemmschrauben (1) l6sen.
¢ Freischnitt durch verstellen der Stellschrauben einstellen.
« Klemmschrauben festdrehen. O

A VORSICHT! bE
A
d A Bei Einsatz eines Vorritzers ist uf zu achten, dass beide Freischnitte

annahrend gleich eingestelbk !
4
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5.4.6 Winkelschnitt

70

Kontrolle Winkelschnitt

Vor Uberpriifung des Winkelschnitts miissen die Einstellungen vom Doppelroll-
wagen (siehe Bedienungsanleitung) und vom Schwenkarm kontrolliert und ggf.
korrigiert werden.

Die Uberpriifung des Winkelschnittes am Winkelanschlag wird wie folgt vorge-
nommen:

Abb. 5-37 Winkelschnitt

Als Werkzeug wird ein&es Qualitatssageblatt, D = 350 mm/ 3,5/2,5/72

Zahne Wechselz n = 5000 1/min verwendet. Nehmen Sie eine 1000 x
1000 mm grofR3e der MDF-Platte, Plattendicke mindestens 19 mm. Ma-
chen Sie5 S siehe Abb.), dabei die zuletzt geschnittene Seite beim
nachsten Sc m Winkelanschlag anlegen (Platte gegen den Uhrzeigersinn
drehen). B&im, 5. Schnitt einen Streifen von ca. 10 mm Breite abschneiden. Die
Starke treifens an beiden Enden mit einem Messschieber messen. Die
Diff beider Mal3e durch 4 geteilt ergibt den Winkelfehler je Meter Schnitt-
lange.

Kontrolle:

Die Uberpriifung des Winkelschnittes muf an min. 2 verschiedenen Positionen
des Querschlittens am Doppelrollwagen vorgenommen werden.

Werkseite Einstellung:

Der Querschlitten wird in einer Position ca. 300 mm vom Wagenende und in ei-
ner weiteren Position ca. 1300 mm vom Wagenende geklemmt. In diesen bei-
den Positionen wird der Winkelschnitt, wie vorstehend beschrieben, tberprift
und eingestellt. Die Einstellung darf dann eine zuldssige max. Toleranz von <
0,2 mm (beim 5. Schnitt (Maf31 - Maf3 2)) nicht Gberschreiten.
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5.4.7 0° Stellung des Sageblattes
Kontrolle

2 Streifen, welche zuvor am Parallelanschlag geschnitten werden (ca. 70 mm
breit, 400 mm lang ) hochkant vor den Winkelanschlag legen, in dieser Stel-
lung schneiden und die Schnittflachen gegeneinanderstof3en. Bei genauer Ein-
stellung sind die Schnittflachen parallel, d. h. es ist kein Luftspalt zwischen den
Schnittflachen erkennbar.

e Abb. 5-38 Probestlick schneiden

Abb. 5-39 Kontrolle 0°-Stellung

Iﬁellung

Maschine neu eichen.
Dafir ca. 3 sec. die RESET-Taste driicken (Modell TE / X).

Abb. 5-40 Eichen bei Modell X / TE
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Maschine neu eichen.
Dafir gleichzeitig die F-und RESET-Tasten driicken (Modell T).

Abb. 5-41 Eichen bei Modell T

72

Montage

www.DaltonsWadkin.com



www.DaltonsWadkin.com

@) ALTENDORF 6 Bedienung

6 Bedienung

6.1 Verstellung des Hauptsageblattes

Abb. 6-1 Steuerung

Hohenverstellung (Modell X/TE) R \Q*

*  Durch Betatigung der - Taste wir &chnitthbhe verringert.

e Durch Betatigung der + Tas ie Schnitthéhe vergrolert.

¢ Bei Dauerbetatigung der oder Minus-Taste verfahrt das Sageblatt 2
sec. im Schleichgang u altet dann automatisch in den Eilgang.

N

&hwenkverstellu@nden XITE)
Vor dem Schwer@ es Sageblattes folgende Punkte beachten:
GEFAHR! y

Gef rch herausschleudernde Reststiicke

r durch Bertihrung des Séageblattes mit dem Parallelanschlag
*  Werkstlicke im Schwenkbereich von der Tischplatte entfernen.

* Anschlaglineal vom Parallelanschlag bei Schnittbreiten < 130 mm in
flache Stellung bringen.

Schwenkwinkel verstellen:

» Durch Betatigung der 0°-Taste wird der Schwenkwinkel verringert.
»  Durch Betatigung der 45°-Taste wird der Schwenkwinkel vergroR3ert.

« Bei Dauerbetatigung der 0°- oder 45°-Taste verfahrt das Sageblatt 2 sec.
im Schleichgang und schaltet dann automatisch in den Eilgang.

» Kurzes Antippen der 0°- oder 45°-Taste bewirken eine Verstellung von je
0,1°.
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Eichen der Schwenkwinkel-Anzeige (Modell X/TE)

e Sageblatt in die senkrechte Position schwenken und den 90° Winkel kont-
rollieren.

« RESET-Taste 3 sec. lang betatigen, in der Anzeige erscheint 0,0.
« Die Maschine ist geeicht.

. Abb. 6-2 Eichen bei Modell X/ TE
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Hohenverstellung bei Modell NT/ T

Drehen des linken Handrades (2) betatigt die Hohenverstellung.

$

Schwenkverstellung bei Modell T 0

*
>
Vor dem Schwenken des Sageblattes )%é& Punkte beachten:

GEFAHR! (b\)

Gefahr durch herausschleu%§ Reststlicke

Gefahr durch BerUhrung@
*  Werkstlcke i nkbereich von der Tischplatte entfernen.

ageblattes mit dem Parallelanschlag

e Anschlaglin Parallelanschlag bei Schnittbreiten < 130 mm in

flache S€HDS| ringen.

y
Drehe ﬁg‘echten Handrades (1) betétigt die Schwenkverstellung. Die Anzei-
ge hwenkwinkels erfolgt im dartiber angeordneten Display.
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Eichen der Schwenkwinkel-Anzeige:

e Sageblatt in die senkrechte Position schwenken und den 90° Winkel kont-
rollieren.

« Die F-und RESET-Tasten gleichzeitig driicken, in der Anzeige erscheint
0,00.

« Die Maschine ist geeicht.
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6.2 Sageblattwechsel
Folgende Punkte sind grundsatzlich zu beachten:

» Keine Sageblatter aufspannen, die Risse aufweisen oder anderweitig
beschéadigt sind.

e Nur Sageblatter mit einem Durchmesser zwischen 250 und 400 mm auf-
spannen (WA 80 X/TE).

¢ Nur Sageblatter mit einem Durchmesser zwischen 250 und 315 mm auf-
spannen (WA 80 NT/T).

» Kontrollieren, ob die eingestellte Drehzahl fir das S&geblatt nicht zu hoch

ist. Bei zusammengesetzten Sageblattern ist die hdchstzuldssige Drehzahl
auf dem Blatt in der Form n max =... angegeben®

Bitte beachten Sie, dass nur Sageblatter mit Ne@%:hem (2 Bohrungen 10
mm g im Abstand 60 mm) aufgespannt wer, konnen. Dies ist erforderlich,
um ein Lésen der Ségeblattbefestigun%a\ nd des Bremsvorgangs zu ver-

hindern. b

WARNUNG! f

Vor dem Arbeiten mit der hine das Spannsystem fir Sageblatt auf
festen Sitz prifen!

* Antriebe ausschalten.
» Sageblatt in obere Hoheneinstellung bringen und auf 0° schwenken.
e Hauptschalter ausschalten.

* Oberwagen bis Mitte Sagewelle schieben, Entriegeln der Sperre in Sage-
blattmitte durch Dricken des Knopfes am Mittelwagen.

* Oberwagen in Endstellung in Schnittrichtung schieben.
¢ Rotes Abdeckblech abklappen.
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Mit Inbusschlissel die Schraube l6sen.

Spreizkopfspannschraube durch Linksdrehen mit dem Flansch abschrau-
ben.

Vor dem Aufsetzen des neuen Sageblattes beide Flansche von evtl. anhaf-
tenden Spanen und Staub sdubern.

Sageblatt und vorderen Flansch auf die Sagewelle aufsetzen von Hand
einschrauben und mit Inbusschliissel festdrehen.

Prifen, ob der Spaltkeil hinsichtlich seiner Starke und seines Abstandes
zum Sageblatt stimmt.

Untere Schutzabdeckung schlieen und durch drehen von Hand kontrol-
lieren, ob das Sageblatt einwandfrei lauft.

WARNUNG! @

Nach dem Sageblattwechsel unbedingt die richlﬁg paltkeileinstellung
vornehmen!

mm betragen.

Der Abstand des Spaltkeils zum ia@h z muR zwischen 3 und 8

Der hochste Punkt des Spal uss unterhalb des obersten Zah-
nes eingestellt werden.

Die Dicke des Spaltkeil&4muss min. 0,2 mm dicker sein als die des
Stammblattdicke d’e\ eblattes.

Abb. 6-4 Spaltkeileinstellung
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6.3 Sageblattempfehlung
- & & &
= = = = = ¥ 2 2
2 8 8 kS ® o o ol
s (3 |8 |8 |8 |8 |§ |¢%
= (@) (@) (@) (@)} +— +— 4
Q— =) (S = (S = (S 2 (S c £ c & c €
22 Co Co == o 8o Yo 8o
ZE | 58 | 58 | 58 | 5% | @28 | =28 o8
g-‘é oy ] ] 20 % I g I % I
0N x N QO N QO N QO N QO LA L O L O
Weichholz langs 60-80 | 24W | 28W | 32W | 36 W | 40W 48 W 54 W
Weichholz quer 60-80 | 40W | 48W | 54W | 60 W 60 W 72 W
Hartholz langs 60-80 | 24W | 28W | 32W | 36 \Q) 40W 48 W 54 W
A o
Hartholz quer 60-80 | 40W | 48W | 54 W‘*&O\N 48 W 60 W 72 W
«
Furniere 70-80 | 60 W 72 W 0 80 W 96 W
Pressschichtholz 50-70 | 40W 48 o 48 W 60 W
~,
)
Tischlerplatte 60-80 | 48 W @'\/ 72W 60W | 72w | 84w
TAY
Sperrholz 50 - 80 0 Na8W | AW 60 W 72 W 84 W
30
Rohspanplatte 60 - 80 W | 60W | 72W 60 W 72 W 84 W
Spanplatte beschichtet 6g©‘| 60TF | 72TF | 84 TF 80 TF 96 TF 108 TF
MDF-Rohplatten ﬁ 80 | 48W | 60W | 72 W 60 W 72 W 84 W
MDF beschichtet S 60-80 | 60W | 72W | 84 W 80w 96 W 108 W
N\
Laminatboden 50-70 | 60TF | 72TF | 84 TF 80 TF 96 TF 108 TF
Hartfaserplatten 60-80 | 60W | 72W | 84 W 80 W 96 W 108 W
PVC-Profile* 40-60 | 60TF | 72TF | 90 TF 48DD | 60DD | 72DD
Acrylglas 40-50 | 60W | 72W | 84 W 80 WF | 96 WF | 108 WF
Gipskartonplatten 40-60 | 48W | 60W | 72 W 60 W 2W 84 W
Aluminium-Profile* 60-70 | 60TF | 72TF | 90 TF 80 TF 96 TF 108 TF
79
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Abklrzungen:
* negativer Spanwinkel
W Wechselzahn; TF Trapet-Flachzahn
» Bei der Werkzeugauswahl darauf achten, dass keine stumpfen oder
beschéadigten Werkzeuge aufgespannt werden.
« Die auf dem Werkzeug angegebene hichstzulassige Drehzahl darf nicht
Uberschritten werden.
e HS-Séageblatter durfen nicht verwendet werden!
» Die Werkzeuge mussen einen Bohrungsdurchmesser von 30 mm und Mit-
nehmerbohrungen von 10 mm @ auf einem Teilkreis 60 mm @ aufweisen.
e Die richtige Auswahl des Sageblattes in Abhéng[@des Zu bearbeiten-
den Werkstoffes und der Materialstarke ist ne er richtigen Schnittge-
schwindigkeit von ausschlaggebender Bede&fﬂr saubere Schnitte und
geringe Beanspruchung der Arbeitskraft de dienenden. Eine Auswahl
von Séageblattern fur Altendorf-Formatkrei8ségen ist in der Tabelle zusam-
mengestellt. Diese Tabelle erhebt kei Anspruch auf Vollstandigkeit. Da
die Angaben der Schnittgeschwi it teilweise grof3e Bereiche umfas-
sen, ist es unerlasslich, die fir le Schnittergebnisse beste Schnittge-
schwindigkeit im Versuc@ teln!
&
\
Vorritzsageblatt O
Vorritzer—SageblgsbﬂZO mm, 24 Zahne Flachzahn, Bohrungsdurchmesser
22 mm O
N
Die mitgelieferten Spaltkeile sind von ihrer Grof3e her fur den in der Tabelle an-
gegebenen Durchmesserbereich der Sageblatter geeignet. Der entsprechende
Bereich ist auf dem jeweiligen Spaltkeil am unteren Ende angegeben.
Die Dicke der Spaltkeile ist jedoch nur korrekt, sofern es sich um hartmetallbe-
stuckte Sageblatter in handelstiblicher Ausfuhrung handelt. Fiir CV-Sageblatter
sind andere Spaltkeile erforderlich.
80
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6.4 Drehzahleinstellung

Am Hauptantrieb lassen sich folgende Drehzahlen einstellen: 3000, 4000, 5000
Umdrehungen/Minute.

TS O
I b > . Q’
Q l\ Abb. 6-5 Drehzahlwechsel
[1] Hebel

[2] Drehzahlschieber

Drehzahlwechsel 6

m prechend auflegen.

-$ | hochdrehen.

Hinweis!

m Die Riemenspannung stellt sich automatisch nach Umlegen des Hebels ein!

81
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6.5 Wagenverriegelung

82

Abb. 6-6 Verriegelung

Der Doppelrollwagen kann mit Hilfe eines Hebels a des Oberwagens
an beliebiger Position arretiert werden. So kann d nittgut gegen den Win-
kelanschlag geschoben werden, ohne dass sic ichtlaufende Doppelroll-
wagen ungewollt in Bewegung setzt. Die En 'eq ng erfolgt durch einen

Handgriff am Ende des Oberwagens. ‘\

Mit einer zuséatzlichen Verriegelung g kann der Doppelrollwagen in seiner
Mittelstellung mit der Wagenvpr& g blockiert werden.
N
WARNUNG! 6\
Bremsbelag und By ge nicht 6len oder fetten. Keine Losungsmittel

im Bereich des lages verwenden. Nichtbeachtung fuhrt zu Funk-
tlonsstorungﬂ®remse oder auch zur Zerstérung des Bremsbelages.

$ .
$$
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6.6 Hauptschalter/Motorschutz

Hauptschalter

Vor dem Einschalten der Sageantriebe muf3 der Hauptschalter in Stellung | ge-
bracht werden. Der Hauptschalter ist SCHWARZ gekennzeichnet, d. h. dieser

Hauptschalter hat keine NOT-Halt-Funktion! Beim Abschalten mit dem Haupt-

schalter laufen die Sageantriebe ungebremst aus!

Motorschutz

Das Ansprechen eines Motorschutzes ist das Anzeichen fiir eine Uberlastung
des Motors, dessen Ursache vor dem Wiedereinschalten ermittelt und beseitigt
werden muss (z. B. Blockierung des Antriebs durch geklemmtes Werkstiick, zu
grofRer Vorschub oder Ausfall einer Netzphase).

Die Antriebsmotore sind durch einen Wicklungssc gen Uberlastung ge-
schitzt. Dieser schaltet bei zu grof3er Erwarmu Motor automatisch ab.
Dabei ist zu beachten, dafd bei Maschinen mit zer dieser Antrieb mit ab-
geschaltet wird, auch wenn dieser Motor nierastet wurde. Ein Wiederein-

schalten ist erst moglich, wenn sich de B'IQ abgekuhlt hat. Die Abkuhlzeit
des Motors kann mehrere Minuten b

Durch schnelles Blinken (Blinkfreq
das Ansprechen des Motors@

n!
Hz) der Taste Hauptsdge EIN wird
ignalisiert.

(\6
O
Hinweis! (§\'
m UberprUfung@Wicklungsschutzes

Der Wi ndswert (750 Ohm £ 200 Ohm) der PTC-Widerstande ist mindes-

tens ej jahrlich im Motorklemmkasten von einer Elektrofachkraft zu tber-
prs'gs ie Prifspannung des Messgerates darf dabei nicht groRer als 1,5 V
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6.7 Antrieb Ein- und Ausschalten

84

Vor dem Einschalten der Maschine darauf achten, dass alle flr den jeweiligen
Arbeitsvorgang notwendigen Schutzeinrichtungen angebaut und funktionsfahig
sind. AuRerdem Uberprifen, dass die Séageblatter korrekt aufgespannt sind und
sich in ihrer Nahe keine Werkstiicke oder sonstigen Gegenstande befinden.
Kontrollieren Sie durch kurzes Einschalten, dass die Drehrichtung des Kreissa-
geblattes stimmit.

Stellen Sie sicher, dass sich mit dem Einschalten der Maschine gleichzeitig die
Absaugung mit einschaltet.

Das Starten der Hauptsage erfolgt durch Driicken des in dem Paneel angeord-
neten, linken weiRen Drucktasters. Der Hochlauf auf die Betriebsdrehzahl (mit
Anlaufstromreduzierung) erfolgt selbsttatig. Die Vorritzsgge kann erst nachdem
die Hauptsage ihre Betriebsdrehzahl erreicht hat (na . 5 sec.), durch Dri-
cken des ebenfalls in dem Paneel angeordneten r n weilRen Drucktasters
gestartet werden.

® nnm X} ALTENDC'¢

Abb. 6-7 Bedienpaneel in Augenhéhe (nur Modell X)

QX A.TENDORF* @ ®

wN

Abb. 6-8 Bedienpaneel am Maschinenstéander (Modell X/TE)

Zum Ausschalten im Normalfall wird der linke schwarze Taster gedriickt.
Beim Betatigen des Aus-Tasters fir die Hauptsage werden beide Sageantriebe
ausgeschaltet, die Vorritzsdge kann aber auch alleine mit dem rechten schwar-
zen Taster ausgeschaltet werden.
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Abb. 6-9 Bedienpaneel am Maschinenstander (Modell NT/T))

Zum Ausschalten im Normalfall wird der schwarzeTaster gedriickt. Beim Be-
tatigen des Aus-Tasters werden beide Sageantriebe ausgeschaltet.

Des weiteren kann die Maschine mit den NOT-HAL ern auf beiden Seiten
des Doppelrollwagens ausgeschaltet werden. V Mdglichkeit dieses Aus-
schaltens sollte aber nur im Notfall Gebrauch g cht werden.

*
>
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6.8 Vorritzsage
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Das Material wird von der Vorritzsage an der Unterseite nur ca. 1-2 mm einge-
schnitten und dann vom Hauptblatt durchtrennt. Das Blatt des Vorritzers muf3
in der genauen Flucht zum Hauptblatt stehen und auf die entsprechende Breite
eingestellt sein.

e Zu empfehlen ist das RAPIDO Ritzwerkzeug.

» Die Vorritzsage kann durch Driicken des in dem Paneel angeordneten
rechten weil3en Drucktasters gestartet werden.

Durch die mitgelieferten Flansche kdnnen alle gangigen Vorritzerwerkzeuge
zwei- und einteilig bis zu einem Durchmesser von 120 mm und einer Bohrung
von 22 mm aufgenommen werden.

Verstellen . .

Die Seitenverstellung erfolgt mechanis kann bei laufender Maschine
vorgenommen werden.

Die Seitenverstellung erfolgt@egenden Inbusschlissel an der Posi-
tion 1.

Abb. 6-10 Vorritzerverstellung

[1] Seitenverstellung
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Die Hohenverstellung erfolgt elektromotorisch. Die Einstellung von der Arbeits-
héhe des Ritzerblattes kann nur bei stehender Maschine vorgenommen wer-
den:

Normalbetrieb:

« Nach dem Offnen des Haubenbleches fahrt das Ritzaggregat in die vorher
eingestellte obere Arbeitshohe.

« Haubenblech schliel3en - Ritzaggregat verfahrt in untere Ruheposition.

* Wird der Vorritzer gestartet, so fahrt dieser selbststandig aus der
Ruheposition auf die eingestellte Arbeitshohe.

Arbeitshohe einstellen:
Nach oben: @

* Um die Arbeitshéhe weiter nach oben zu ve@t}Qen, Klemmschraube (1)
I6sen und Stellschraube (2) nach LINK ehen

* Nach erreichen der gewiinschten \e Ohe, Klemmschraube (1) wieder
anziehen.

Nach unten: §®
* Um die Arbeitshohe zu ieren, Klemmschraube (1) I6sen und die Stell-

schraube (2) nach R&S drehen.
e Danach Haube @ chlieBen, damit das Ritzaggregat wieder in Ruhe-

position verfah

e Nachno %em Offnen des Haubenbleches fahrt das Ritzaggregat in
die neu stellte Arbeitshohe. (Wir empfehlen, die Stellschraube (2)
nach rechts bis zum Endpunkt zu drehen und das Haubenblech zu schlie-
Re , von der Ruheposition ausgehend, die neue Arbeitshdhe einzu-

n).

@aeh erreichen der gewtinschten Arbeitshohe, Klemmschraube (1) wieder

anziehen.

87
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Abb. 6-11 Hohenverstellung
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Sageblattwechsel

Die Beschreibung des Sageblattwechsels gilt fir geteilte Vorritzsageblatter und
auch fur Sageblatter mit stufenloser Schnittbreiteneinstellung. Nur Sageblatter
mit einem Durchmesser von 120 mm und 22 mm Bohrungsdurchmesser ver-
wenden!

tenverstellung RAPIDO fol

Antriebe ausschalten.
Doppelrollwagen in Schnittrichtung fiihren.

Entriegeln der Sperre in S&geblattmitte durch Dricken des Knopfes am
Mittelwagen.

Doppelrollwagen in Endstellung in Schnittrichtung flhren.

Untere Schutzabdeckung (rotes Abdeckblech) abklappen (Vorritzer fahrt in
hochste Stellung).

Die Befestigungsmutter mit dem mitgelieferten eug lésen.

Vor Aufsetzen des neuen Vorritzersageblat de Flansche von anhaf-
tenden Spanen saubern.

Sageblatt und vorderen Flansch auf di ;ewelle aufsetzen und Mutter

im Uhrzeigersinn festdrehen. E\&

Zu beachten:

Zusatzlich ist beim Einsatz v@n zsageblattern mit stufenloser Schnittbrei-

Die Nichtbeachtu r Betriebsanleitung vermindert die Arbeitssicherheit
in unzulassig und fuhrt zum Haftungssauschluss.

max. Drehz 00 1/min.

Zulassi Ittbreiten 2,8 - 3,8 mm.

Das Auspacken und Verpacken der Verstelleinheit hat mit besonderer Vor-
sic rfolgen, Verletzungsgefahr!

erstelleinheit nur in der Original-Verpackung lagern!

-@ie Montage des Vorritzsageblattes hat auRerhalb der Maschine zu erfol-

gen.
Alle Verbindungselemente missen montiert werden.

Bei Verlust oder Beschadigung von Verbindungselementen dirfen nur Ori-
ginal-Ersatzteile verwendet werden!
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Einstellung der Sageblattbreite

Standardsageblatt

Vorritzsageblatt mit Hilfe der Distanzscheiben auf eine Breite bringen, die
0,1 mm grof3er ist als die Breite des Hauptsageblattes.

Flucht des Vorritzers zur Hauptsage zuerst auf der Tischplattenseite ein-
stellen.

Probeschnitt.

Einstellen der Flucht auf der linken Seite durch Hinzufiigen oder Entfernen
von Zwischenringen.

Sageblatt mit stufenloser Schnittbreitenverstell APIDO

= L&

Abb. 6-12 Klemmschraube Iésen

Abb. 6-13 Spindel verstellen

Hinweis!

Fir Einstellarbeiten nur das mitgelieferte Werkzeug verwenden!

Klemmschraube l6sen, ca. 2 Umdrehungen.

Spindel verdrehen, bis das gewiinschte MalR erreicht ist (1 Umdrehung =
0,5 mm).

Klemmschraube festdrehen.

Probeschnitt, ggf. die Schnittbreite nochmals korrigieren wie oben
beschrieben.
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Austausch der Sageblatter bei RAPIDO

[ ¥

Abb. 6-14 RAPIDO-Séageblatter

I p—— e
. :H.' T
b Verstelleinheit von der Maschine nehmen; evtl. muss
‘aal. ; die Klemmschraube gel6st werden, da eine zu fest an-
——1 : gedrehte Klemmschraube ein Klemmen der Verstell-
i einheit auf der Welle verursachen kann!
Demontage:
L Mit Sechskantstift-Schlussel:
i
[ ey
= o o *Klemmschraube (1) I6sen, [ (2) ca. 3-4 Umdre-
I x hungen im Uhrzeigersinn n, bis der Flansch (3)
| i sich von der Aufnahme 6 ziehen lasst.
s

Mit Innentorx- QCTQ&

Schrauben (5) herausdrehen.
Kreissageblatt (6) entnehme @

Flansch (3) und Schrau grundlich reinigen. Die Lauf- und Flansch-
flachen missen trocke staubfrei sein.
Neues Krelssageb Q&)ntieren dabei Drehrichtung und Bohrbild beach-
[ bt (6) liegt flachig am Flansch (3) an und die Abset-
latt weist zur Anlageflache hin.

Indrehen und mit einem Anzugsmoment von 8,6 Nm anzie

mit d rderen Halfte der Verstelleinheit analog verfahren.

&

I‘v@age: (Nicht 6len oder fetten)

Klemmschraube (1) ist gelost.

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

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

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

Verstelleinheit auf der Maschine montieren.
Schnittbreite einstellen, siehe oben.
Klemmschraube (1) nur leicht andrehen.
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6.9 Parallelanschlag Feineinstellung

Abb. 6-15 Parallelans@ manueller Feineinstellung .

Die manuelle Feineinstellung erleichtert die préZise Einstellung des Parallelan-
schlags. Per Verstellschraube wird der Ans g Millimetergenau justiert.
>

Sl
6.10 Parallelanschlag mit DIGIT X @@'

Display DIGIT X

Das elektronische Messsystem mit Digitalanzeige und Feineinstellung garan-
tiert die genaue und schnelle Einstellung des Parallelanschlags. Das Display
liegt immer im Blickfeld. Das berUhrungslose Messsystem ist staubunempfind-
lich. Beim Wechsel der Fuhrungsflache der Anschlagschiene erfolgt die Mal3-
korrektur im Messsystem automatisch.
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Batteriewechsel

Gehause mit Anzeige-Elektronik
entnehmen

Schrauben herausdrehen@

Deckel abnehmen%'o

Grundeinst er Anzeige-Elektronik
Die Grundsin§ lung der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, um das Messsys-

Batterien austauschen, auf richtige
Polung achten

tem an egebenheiten der Maschine anzupassen. Mit jedem Werkzeug-

wech 3 die Grundeinstellung Uberprift bzw. neu eingegeben werden. Da

di deinstellung nur in Verbindung mit den eingesetzten Werkzeugen vor-
men werden kann, ist eine werksseitige Einstellung nicht méglich.

» Parallelanschlag nach links gegen den mechanischen Anschlag schieben.
* Taste F festhalten und RESET driicken.

» Parallelanschlag auf 130 mm Schnittbreite einstellen (Anschlaglineal in
Position niedriger Fuhrungsflache).

*« Probestiick schneiden und Werkstlickbreite mit Schieblehre messen.

e Taste F driicken und festhalten, nach 3 sec. beginnt die rechte Stelle der
Anzeige zu blinken.

e Mitder + Taste kann der Wert der blinkenden Ziffer mit jedem Tastendruck
um 1 erhoht werden. Bei Uberschreiten des max. Zahlenwertes von 9
beginnt die Zahlenreihe wieder mit 0.
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e Mit der - Taste kann der Wert der blinkenden Ziffer mit jedem Tastendruck
um 1 erniedrigt werden.
* Taste F loslassen.
« Das eingestellte Mal3 ist als Grundeinstellungswert gespeichert.
Eichen der Anzeige-Elektronik
Ein Eichen der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, wenn der Anschlag unter
Tisch geschwenkt wurde.
» Parallelanschlag nach links gegen den mechanischen Anschlag schieben.
e Taste F gedrickt halten und RESET-Taste kurz bgtatigen, in der Anzeige
erscheint wieder der Grundeinstellungswert.
Umschaltung der Anzeige-Elektronik vp(\m> inch oder inch > mm
e+ Taste langer als 3 sec. betatige \*ér Anzeige erscheint Inch (mm)
e+ Taste loslassen, die Anzeige; onik zeigt nun das eingestellte Maf3 in
Inch (mm) an.
Q-
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6.11 Elektromotorischer Parallelanschlag

Elektromotorischer Parallelanschlag (nur Modell X)

Der elektromotorische Parallelanschlag ist mit einer Verfahrgeschwindigkeit
von 200 mm/sec. und mit einer Mal3genauigkeit von + 0,1 mm elektromotorisch
steuerbar. Der Anschlag erkennt automatisch seine Position, insbesondere im
Gefahrenbereich des Sageblatts. Er verflgt Gber eine Notabschaltung, sodass
eine Quetschgefahr ausgeschlossen ist. Die MafZkorrektur bei flachgelegtem
bzw. hochkant gestelltem Anschlagprofil sowie bei geschwenktem S&geblatt
erfolgt automatisch.

Abb. 6-16 Bedienung Parallelanschlag

S
1 3
@

[1] Umschalt%@ﬁch; Taste > 3 sec. betatigen, dann erfolgt Umschaltung

[2] Cal-Taste alibrieren. Taste > 3 sec. betéatigen, dann erscheint C im Display.

[»eingeben und Cal-Taste betéatigen. Der neue Wert wird gespeichert.
[3] ziff k zur Maf3eingabe

Positionierung

ART-Positionierung; leuchtet bei Erreichen des Gefahrenbereiches <180 mm
uf. Die Positionierung ist dann nur noch im Tippbetrieb moglich..

[6] Display MaRanzeige
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6.12 Digitale MaRanzeige DIGIT L
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Abb. 6-17 DIGIT L

Die eingestellten Mal3e werden im Bereich von 150 3200 mm mit einer
Genauigkeit von £ 0,1 mm digital angezeigt. Die beféifsungslose Abtastung
und ist staubunempfindlich. Die 1/10 mm gena tellung erfolgt mittels

Feineinstellung.

Bedienung der Anzeige-Elektronik %

Abb. 6-18 Anzeige DIGIT L

*

Bet%\g Tast 1: Anschlagseite schaltet um. Durch Betatigen der Taste 2, 3
(;ﬁ ird der Messbereich an der Anzeige-Elektronik umgeschaltet. Die An-

gklappe 1 ist fest mit dem MelRsystem und der Anzeigeelektronik verbun-
den. Der MeRbereich betragt ca. 150 mm bis ca. 1630 mm. Die
Anschlagklappe 2 ist als Einzelkippanschlag ausgefiihrt und hat, wenn sie am
linken Anschlag der Anschlagklappe 1 anliegt, ein Abstandsmalf3 von 295.0 mm
zur Anschlagklappe 1. Somit ergibt sich ein MeRRbereich von ca. 445 mm bis
ca. 1750 mm. Wird die Anschlagklappe 2 auf die ausziehbare Verlangerung
geschoben, ergibt sich ein MeRbereich von ca. 1750 mm bis 3200 mm; die Ver-
langerung kann im Bedarfsfall mit Hilfe des Rastbolzens fest mit der Anschlag-
klappe 1 verbunden werden.
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Spannungsversorgung

Die Spannungsversorgung erfolgt mittels Akku. Der Ladezustand wird unten
rechts im Display angezeigt. Die Akkus werden mit dem mitgelieferten Ladege-
rat aufgeladen.

Akkuwechsel

Abb. 6-20 Akku-Ladegerat
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Grundeinstellung / Eichen der Anzeigeelektronik

Die Grundeinstellung der Anzeige-Elektronik ist erforderlich, um das Messsys-

tem an die Gegebenheiten der Maschine anzupassen. Mit jedem Werkzeug-

wechsel muss die Grundeinstellung Uberprift bzw. neu eingegeben werden.

Vorgehensweise:

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

* Anschlagklappe 1 mit Klemmschraube feststellen

¢ Probestiick schneiden und Werksttickbreite mit Schieblehre messen und
den genauen Wert wie folgt eingeben:

» Taste 2 driicken, nach 3 sec. erscheint das nachfolgende Menii zum Kalib-

rieren (es kann nur die 1. Anschlagklappe kalibriwrden)
nEREX QN
Kalibrieren N
153.0
Eingabe abschlieBen:
\
@' Abb. 6-21 Eichen

[1] Uber da @gen der angrenzenden Funktionstaste erfolgt die Dekadenanwahl.
Ist die hoehste Dekade selektiert und die Funktionstaste wird erneut betatigt, erfolgt
die | der niedrigsten Dekade.

[2] ¥ as Betatigen der angrenzenden Funktionstaste erfolgt eine Inkrementierung

s Anzeigewertes der aktiven Dekade.

[3]Uber das Betatigen der angrenzenden Funktionstaste erfolgt eine Dekrementierung
des Anzeigewertes der aktiven Dekade.

[4] Uber das Betatigen der angrenzenden Funktionstaste erfolgt die Abspeicherung
des gednderten Anschlagklappenwertes unter den Parameter L-L1, des Weiteren
erfolgt dessen Verrechnung mit den auf der Bedieneroberfliche dargestellten
Anschlagklappenwerten.

Umschaltung der Anzeigeelektronik von mm > inch oder inch > mm

* Taste Menl betatigen

e Maleinheit Inch (mm) auswahlen.
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6.13 Gehrungsanschlage
Einseitiger Gehrungsanschlag

A@&nseitiger Gehrungsanschlag

Der Anschlag ist mit Hilfe einer Exzenterkle lggschnell und einfach am
Doppelrollwagen anzubringen. Die MaRsk ind schrag angeordnet und lie-
gen damit optimal im Blickfeld des B . Ablangen bis 2500 mm.

UPLEX

Der DUPLEX-Gehrungsanschlag ist von 0° bis 90° stufenlos einstellbar. Die
kreisférmige Skala mit einem Radius von 350 mm verfligt Uber eine 0,25° Tei-
lung und ermdglicht eine prazise und schnelle Einstellung des Gehrungswin-
kels. Er kann an jeder beliebigen Stelle des Doppelrollwagens durch
Exzenterklemmung angebracht werden.

Die Klappenschiene (2 Anschlagklappen) kann in beiden Anschlagprofilen ver-
wendet werden. Ablangen von Werkstuicken ist bis zu einer Lange von 1350
mm maoglich oder mit verlangerter Anschlagschiene bis zu einer Lange von
2150 mm.

Zusatzlich ist der DUPLEX und DUPLEX D Gehrungsanschlag mit einer Lan-
genausgleichskala versehen, mit deren Hilfe das Langenmalf in Abhangigkeit
vom Gehrungswinkel eingestellt wird.
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Doppelseitiger Gehrungsanschlag DUPLEX D
EEan
0% ALTENDORF
LEX
Abb. 6-24 Doppelseitiger Gehrungsanschlag DUPLEX D
Der DUPLEX-Gehrungsanschlag mit elektronisch ssystem und digitaler
Anzeige ist von 0° bis 90° stufenlos einstellbar. Iyt er Feineinstellung ist die
Einstellbarkeit im 2/100° Bereich schnell und sic’ maglich.
Mit Alkali-Mangan Batterien wird eine Betfi auer von ca. 1 Jahr erreicht.
Anzeigeele (a'\ Schrauben herausdre- Batterien austauschen,
sichti gheraken hen und Deckel abneh- auf richtige Polung ach-
9 men ten!
*
$ Tab. 6-1 Batteriewechsel
w der Anzeige-Elektronik
* Den Gehrungsanschlag nach rechts oder links gegen den mechanischen
Anschlag drehen.
¢ Gehrungsanschlag mit Klemmschraube feststellen.
e Taste F gedriickt halten und RESET Taste kurz betétigen.
* In der Anzeige-Elektronik erscheint wieder der Grundeinstellungswert
(0.00°).
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Grundeinstellung der Langenausgleichsskalen

Abb.1-1 Probeschnitt Abb.1-2 Einstellung Anschlagklappe

Langenskala so einstellen, dass der
Strich in der Lupé mj
DUPLEX in 90° Stellung schwenken nen Maf? Gber&instimmt (Verstellen

und feststellen. der Lange durch leichten Druck

Klappenabstand der ersten Klappe auf |
ca. 200 mm Abstand zum Sageblatt
einstellen und klemmen.

lagklappe auf 200 mm einstel-

Probestlick schneiden und m
z.B. 201 mm. O’

Abb. 1-3 Einstellung Langenausgleichskala Abb. 1-4 Winkeleinstellung

Schrauben der Langenausgleichskala | Schnittwinkel nach Gradskala einstel-
mit Stiftschlussel 2,5 I6sen. len, z. B. 22,5 °.

Langenausgleichskala verschieben,
so dass die 0°-Markierung mit dem
Markierungsstrich an der Anschlag-
klappe Ubereinstimmt.

Schrauben festdrehen.
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Hinweis!

Dieser Vorgang ist fiir beide Anschlagseiten durchzufiihren!

Abb. 1-5 Einstellung Anschlagklappe

A@ EBinstellung Langenausgleichskala

Markierungsstrich an der Anschlag-
klappe auf den Schnittwinkel der Gr

&
kgenskala verschieben, so dass der
arkierungsstrich der roten 20 mit
dem der Lupe Ubereinstimmt.

skala einstellen.
N
o

Die Langenskala ist jetzt fiir den ein-
gestellten Winkel von 22,5 ° korrigiert.

&

Jetzt kann das gewiinschte Langen-
malf eingestellt werden.

O\
O

$ .
\$$
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6.14  Parallelschneidvorrichtung

Parallelschneidvorrichtung

Abb. 6- allelschneidvorrichtung PALIN D

Der Parallelschnitt von langen, schmalen Tej Qrd links vom Sageblatt vor-
genommen. Hierfur bieten sich die Parall |dvorr|chtungen PALIN und
PALIN_D an. Bei Parallel- Schnltten der Einzelkippanschlag am Win-
kelanschlag und am PALIN auf das Malfd eingestellt. Das Werksttick

l&Rt sich sicher anlegen und sic I| vom Sageblatt leicht fihren.
Bei PALIN erfolgt das Ausle r eine analoge MaRRanzeige.

PALIN D ist mit digitaler @anzeige und Feineinstellung. Die 1/10 mm genaue
Einstellung erfolgt eineinstellung. Beide Parallelschneidvorrichtungen
sind verstellbar bis mm Werkstuckbreite. Abgebildet ist der PALIN D.

Batteriewe%(b’

Seitliche Abdeckung des

. . Schrauben herausdre- Batterien austauschen
Gehéauses lésen und S ’
Anzeigeelektronik vor- rr:]eennund Deckel abneh- ;u;lr|cht|ge Polung ach-

sichtig herausdriicken

Tab. 6-1 Batteriewechsel

Mit Alkali-Mangan Batterien wird eine Betriebsdauer von ca. 1 Jahr erreicht.

Die Verwendung von wiederaufladbaren Accus jeglicher Typen ist nicht zu
empfehlen, da die Spannung und Kapazitat abweichend von Alkaline Batterien
sind. Dadurch wird die Betriebsdauer von ca. 12 Monaten nicht erreicht.
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6 Bedienung
Eichen der Anzeige-Elektronik
« Den Anschlag nach rechts gegen den mechanischen Anschlag schieben
und minimales Anlegemal einstellen.
* Anschlag mit Klemmschraube feststellen.
« Tasten F und RESET gleichzeitig kurz driicken.
* In der Anzeige-Elektronik erscheint wieder der Grundeinstellungswert.
Grundeinstellung der Anzeigeelektronik
Die Grundeinstellung der Anzeige-Elektronik ist erford@(h, um das Messsys-
tem an die Gegebenheiten der Maschine anzupasse it jedem Werkzeug-
wechsel muss die Grundeinstellung Gberpruft bzw@ eingegeben werden.
Da die Grundeinstellung nur in Verbindung mit eingesetzten Werkzeugen
vorgenommen werden kann, ist eine Werks@ge Einstellung nicht mdglich.
¢ Den Anschlag mit der Anzeige- EI%ﬁ nach rechts gegen den mechani-
schen Anschlag schieben und les Anlegemalf einstellen.
* Anschlag mit Klemmschraub stellen.
* Probestick schneiden u kstuckbreite mit Schieblehre messen und
den genauen Wert wie t eingeben:
» Taste F drucken, n @sec leuchten alle Stellen der Anzeige.
« TasteF festha%'
« Dierechte S er Anzeige beginnt zu blinken.
e Mitder @t ann der Wert der blinkenden Ziffer mit jedem Tastendruck
um 1 howfwerden. Bei Uberschreiten des max. Zahlenwertes von 9
ie Zahlenreihe wieder mit 0.
. itdler - Taste kann der Wert der blinkenden Ziffer mit jedem Tastendruck
& 1 verringert werden, bei Uberschreiten des max. Zahlenwertes von 9
eginnt die Zahlenreihe wieder mit 0.
* Taste F loslassen.
» Das eingestellte MaR ist als Grundeinstellungswert gespeichert.
» Die Anzeige-Elektronik ist nun betriebsbereit.
Umschaltung der Anzeigeelektronik von mm > inch oder inch > mm
e+ Taste langer als 3 sec. betétigen, in der Anzeige erscheint Inch (mm).
* +Taste loslassen, die Anzeige-Elektronik zeigt nun das eingestellte Maf in
Inch (mm) an.
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6.15 Spannvorrichtung

Schnellspanner manuell

O®-26 Schnellspanner manuell

Der manuelle Schnellspanner fixiert das W(&u am Winkelanschlag.
*

Der manuelle Schnellspanner kann e der Nut auf der Oberseite des Dop-
pelrollwagens an jeder beliebigen xiert werden. Hierzu mit dem am obe-
ren Ende der Rundstange befi Handgriff den Mechanismus so weit
offnen, dal3 der Nutstein vo ite her in die Nut des Wagens eingescho-

ben werden kann. Den Schigllspanner an der gewtuinschten Position mit dem

Handgriff mit maRiger K tsetzen.Den seitlichen Handgriff [6sen und den
Schnellspanner auf ei eignete Hohe voreinstellen, danach mit Hilfe des

Handgriffs fixierenN\Dig €igentliche Klemmung des Werkstiicks erfolgt nun mit
der Gewindesta Ausleger. Mit Hilfe des Knebelgriffs das Werksttick fi-

xieren bzw. l%‘ .
@”
S
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6 Bedienung
6.16 STEG
@ Abb. 6-27 STEG
Der STEG kann an jeder beliebigen Stelle des I@rollwagens mit seiner Ex-
zenterklemmung fixiert werden. Der STEG iskeig€ zweite Auflage am Doppel-
rollwagen und dient zur Unterstiitzung be \ uschnitt von grof3formatigen
Platten. e
Q
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7 Stoérungen

7 Stérungen
WARNUNG!
Stérungsbeseitigungen sind in der Regel mit einer erhdhten Geféahrdung
verbunden.
Achten Sie deshalb hier besonders auf eine sichere Durchflihrung der
erfoderlichen MafRnahmen.
e Hauptschalter ausschalten
* Hauptschalter gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern
FaS
Fehl U h Beseiti \
enler rsacne eseltigung fo
\J

Maschine lasst
sich nicht ein-
schalten

Der Hauptschalter ist
nicht eingeschaltet

Netzausfall bzw. Aus-
fall einer Phase

Uberlastschutz hat
angesprochen

Doppelrollwagen tbe x
Sageblatt-Mitte gefah\
ren

NOT-AUS-T s@
gedruckt QO
Unter@deckblech
ngﬁ ageblattern

g t

Sicherungen der Steu-
erstromkreise defekt

Hauptschalter auf St@s’telllmg "" schalten

ehr abwarten bzw. Ursache fur Span-
eitigen, betriebsseitige Sicherungen prifen

Spannungswj
nungsausral

Abki@l des Motors abwarten

\\

Q)ppelrollwagen vor Sageblatt-Mitte zuriickziehen
NOT-AUS-Taster durch Ziehen wieder freigeben

Abdeckblech schlieRen

Hauptschalter ausschalten, Schaltschrank 6ffnen und fest-
stellen, welche der Sicherungen F1, F2, F8 defekt ist. Ursa-
che klaren und beseitigen. Defekte Sicherungen
austauschen, dabei nur Sicherungen gleicher Stérke ver-
wenden!

Maschine schal-
tet sich wahrend
der Bearbei-
tung selbsttatig
ab

Spannungsausfall in
einer oder mehreren
Phasen durch Anspre-
chen der betriebsseiti-
gen Sicherungen

Ursache fur Phasenausfall beseitigen
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Fehler Ursache Beseitigung
Ansprechen des Uber-
ﬁﬁﬁ%?g;zgz ;:tzlcar;t Sageblatt wechseln bzw. Vorschubgeschwindigkeit reduzie-
oder zu groRe Vor- ren. Abkuhlzeit des Motors abwarten
schubgeschwindigkeit
Hauptschalter ausschalten, Schaltschrank 6ffnen und fest-
: stellen, welche der Sicherungen F1, F2, F8 defekt ist. Ursa-
?:ggirmurk]?eﬁgedgéfz}(etu- che klaren und beseitigen. Defekte Sicherungen
austauschen, dabei nur Sicherungen gleicher Starke ver-
wenden!
Werkstuick

klemmt beim
Vorschieben

Stumpfes Sageblatt

Spaltkeildicke passt
nicht zum verwende-
ten Ségeblatt

Scharfes Sageblatt aufspannen @

Korrekten Spaltkeil einbau
grolRer sein als die §ta

: Wie Dicke muss gleich oder
blattdicke des Sageblattes

;!\‘

Das Fertigmald
des bearbeite-
ten Werkstucks
entspricht nicht
der am Parallel-
anschlag einge-
stellten

Maf3skala fiir die
Schnittbreitenanzeige
verstellt

Maf3skala i@«en: Werkstlick am Parallelanschlag
rk

schneid stiick messen und Mal3skala so verschie-
ben, n der Kante des Lineals die gemessene Schnitt-

breit%gezeigt wird

Schnittbreite Q
Schwenkarm Teleskoprohr bzw. \ L . .
lauft unruhig Spurrollen versght @ Teleskoprohr bzw. Spurrollen reinigen; Abstreifer prifen

Das Fertigmalf3
des bearbeite-
ten Werkstiicks
entspricht nicht
der am Winkel-
anschlag einge-
stellten
Schnittbreite

Q
Maf&s@]r die
Sggl.o itenanzeige

\Y

MafRskala einstellen: Werkstiick am Winkelanschlag schnei-
den, Werkstiick messen und Maf3skala so verschieben,
dass die Lupenanzeige mit der gemessenen Schnittbreite
Ubereinstimmt

Doppelrollwa-
gen hat seitli-
ches Spiel

Unterlaufrollen falsch
eingestellt

Unterlaufrollen einstellen

Doppelroliwa-
gen in den End-
stellungen
hoher als der
Maschinentisch

Unterlaufrollen falsch
eingestellt

Unterlaufrollen einstellen
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Fehler Ursache Beseitigung
ﬁé%ergl:ﬁ der Ungenigender Frei-
Doppelrollwa- schnitt des Doppelroll- Freischnitt einstellen
genseite wagens
Zu groRRer Freischnitt :
des Parallelanschlags Parallelanschlag einstellen
E?e%?]t:lgg der Ungenligender Frei-
Parallelan- schnitt des Parallelan- Freischnitt einstellen
schlagseite schlags
Sageblatt . .
brennt an bei- E&Iﬁgrr:e Freischnittein- Freischnitte einstellen @
den Seiten 9 O

Werkstiick klemmt

Bedienungsfehler

Keil in Schnittfuge stec nggr dickeren Spaltkeil verwen-
den *

*rechts am Anschlag fuhren. Beim
Doppelrollwagen Werkstiick nicht am
fuhren.

Werkstuick link
Schneiden mi

Parallelﬁ

Werkstlick hat
Brandstellen

Stumpfes Sageblatt

Vorschub zu klein

Sageblatt hat z e@
Zahne b

Ség@t\tfvechseln
@%ren Vorschub aufbringen

o

Sageblatt wechseln

Freischnitt einstellen

Ausrisse trotz
Vorritzer

Vorritzsageblatt zu sch-
mal

Freischnitte einstellen; der Freischnitt soll fast "0" sein

Sageblattbreite einstellen

Werkstlick hebt
sich beim
Schneiden mit
dem Vorritzer
an

Vorritzsageblatt stumpf

Schnitthéhe zu gering

Vorritzsageblatt wechseln

Vorritzsageblatt héher stellen
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Fehlermeldungen bei Modell X/T/ NT/T

Fehler Ursache Beseitigung

Schnelles Blin- Ubertemperatur

ken (4Hz) im Hauptsagemotor

EIN-Taster pisag

Langsames Storung Bremsgerat:

Blinken (1Hz) Netzschitz nicht in Maschine mit Hauptschalter aus-und wieder einschalten

im EIN-Taster Ruhelage

LED der Dreh-

zahlanzeige Kein Signal vorhan-

Stellung Drehzahlschieber prifen

blinken den
Fehlermeldungen bei Modell X C)O
Fehler Ursache Beseitigung ¢ Q‘
AN

Anschlaglineal

E 001 hochkant @
Endschalter Min.
erreicht
Ca

Anschlaglineal flach

N
E 002 Endschalter Min. \ﬁs'o

erreicht

E 003 Endschalter v
erreicht

& *
\ ¥

E 004 NOT-H *Rette NOT-AUS-Taster priifen
betati -Kette) Tur/Abdeckungen/Doppelrollwagen Endschalter priifen
Kollision Schnellab-
E 006 schaltung
Fehler Antrieb Positio-
E 007 nierung
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Fehlermeldungen bei Modell TE
Fehler Ursache Beseitigung
E H1 End_schalter Min.
erreicht
Endschalter Max.
E.H3 erreicht
Endschalter Max.
E.S3 erreicht
NOT-HALT-Kette NOT-AUS-Taster prifen
E.04 . ) )
betatigt (CE-Kette) Tur/Abdeckungen/DoppeIroIIwagWschalter prifen
: o \ Y
E07 Fehler Antrieb Positio

nierung
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8 Wartung /Reinigen

VORSICHT!

Verletzungsgefahr!

« Vor allen Wartungsarbeiten stets den Hauptschalter ausschalten und
gegen Wiedereinschalten sichern!

ist auRerdem Voraussetzung fir einwandfreie Sc rgebnisse. Die For-

Eine regelmafige Reinigung der Maschine verlangert die Haltbarkeit und
matkreissdge sollte deshalb je nach Verschn@ésgrad mindestens 1-

mal wdchentlich gereinigt werden. Davon be n sind insbesondere:

» der Maschinentisch ‘\Q’
e der Doppelrollwagen \&
» die Fuhrungen des Doppelrollv@

» die Schwenksegmente

e die Rundstange des Pam@chlags
¢ der Maschineninnenr

e das Maschinenu

Anhaftende :&w nd Staub werden mit einem Staubsauger entfernt. Zum
Beseitigen vonarzresten wird zweckmaligerweise ein Harz I6sendes Reini-
gungsmitte\vérwendet. So behandelte Teile missen anschlieend zur Vermei-

dung ostbildung unbedingt mit einem Olgetrankten Lappen
na ndelt werden.

Die Fuhrungen des Doppelrollwagens sind regelmafig zu reinigen. Bei Ver-
schmutzung mit Harz sind die Fihrungen mit Petroleum und evtl. mit Hilfe von
groben Schwammen zu reinigen. Der Einsatz von Stahlwolle oder Schmiergel-
papier ist nicht ratsam, da die Fihrungsbahnen irreparabel beschadigt werden
koénnen.

Hinweis!

m Vor Einsatz von Lésungs- und Reinigungsmitteln ist sicherzustellen, dass diese
Mittel keine Beschadigung der lackierten, eloxierten oder verzinkten Oberfl&-
chen sowie Kunststoffteile verursachen. Hinweise darauf kbnnen Sie den fur
diese Mittel erhaltlichen Sicherheitsdatenblattern entnehmen (erhaltlich bei den
Ldsungs- bzw. Reinigungsmittel-Herstellern).
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Schmierung

» Die Lagerungen der Hauptsadgewelle und der Vorritzersagewelle sind
gekapselt und mit einer Lebensdauer-Schmierung versehen, so dass keine
Nachschmierung erforderlich ist.

» Die Schwenksegmente sind regelmafiig zu reinigen und zu schmieren. Die
Abstande dafir (2 Wochen) sind von der Nutzungsdauer abhéangig.

e Der Parallelanschlag und die Hohenverstellung missen einmal jahrlich
geschmiert werden.

Schmierung Hohenverstellung

Q Abb. 8-1 Schmiernippel Héhenverstellung

Zum Nachschmier@chinentﬂr offnen, auf 0° schwenken und auf 0 mm
Schnitthéhe fahr% o sind die Schmiernippel optimal zuganglich.

Schmierung glektromotorischer Parallelanschlag (Modell X)

Abb. 8-2 Schmierstelle Linearflihrung

Die Schienenfiihrung wird durch Schmiernippel am Laufwagen nachge-
schmiert. Zum Nachschmieren wird der Parallelanschlag in die Schmierpositi-
on gefahren, um die Schmiernippel mit der mitgelieferten Fettpresse zu
erreichen.

Wartung /Reinigen

www.DaltonsWadkin.com



www.DaltonsWadkin.com

@ ALTENDORF 8 Wartung /Reinigen

Abb. 8-3 Schmierstelle Spindelantrieb

$

r&erung genau eingehalten
mit der im Lieferumfang enthal-

rforderlich, um die bendtigte

Schmierstoffmenge
Die Schmierstoffmenge muss bei jeder Nachsc

werden und betragt 7 Gramm. Beim Schnfii
tenen und geflllten Fettpresse sind 5<%
Schmierstoffmenge einzubringen.

Eine Uberschmierung durch zu r@mtervalle und oder durch zuviel Schmier-
stoff flhrt zu Stérungen!
P d

VORSICHT! Q‘o

Schmierstoffe mi%aphit und oder MoS2 Zusatzen dirfen nicht

verwendet %c@»
&
N
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9 Technische Daten
9.1 Grundausstattung
Durchmesser der Werkzeugaufnahme 30 mm
Hauptsage Schwenkbereich des Ségeblattes 0 - 46°

Leerlaufdrehzahl

3000/4000/5000 1/min

Doppelrollwagen

Doppelrollwagen-Schnittlange

siehe Tabelle

Winkelanschlag

Ablangen am Winkelanschlag
Abléangen am Winkelanschlag mit DIGIT L

3500 mm
3200 mm

Parallelanschlag

Schnittbreite am Parallelanschlag

800, 100@00 mm
N
12

Ségeblatt @ @J
Vorritzsage & der Werkzeugaufnahme
Leerlaufdrehzahl ’\Qﬁoo 1/min
o N
unterer Anschlussdurchmesser 0 120 mm
oberer Anschlussdurchmesser
bei WA 80 TE/ X (NT/T optio@ 80 mm
oberer Anschlussdurchme
Absaugung bei WA 80 NT/ T Qs% 50 mm
Unterdruck Gesam& [uss & 140 mm 1500 PA
Luftgeschwindig \ 20 m/s
Mindestluftea{é‘ 1100 m3h
10-40°C

Umgebungsbedin-
gungen

4

Betrie@np}{'ﬂur

lative Luftfeuchtigkeit

Maschine darf keiner Umgebung mit
asen ausgesetzt werden, die korrosi-
onsgefahrdend oder explosiv sind!

90 %, keine Kondenstaion
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Gewicht Maschinengewicht, je nach Ausfiihrung ca. 1100 kg

Abschliel3barer Hauptschalter

Schitzsteuerung mit Drucktastenbedie- Steuerspannung 24 VAC

nung
Abbremsen Hauptmotor, Wick|ungstempe_ Elektronisches Multifunktionsmodul
Elektrische Aus- raturiberwachung
rastung Verstellung der Schwenkung und Schnitt- Elektromotorisch gesteuert,

hohe Hauptsage (nur bei WA 80 TE/ X digitale Schwenkwinkelanzeige

Hauptsdgemotor
Vorritzsagemotor

5,5 kW
0,75 kW

PN
N\

Doppelrollwagen-Schnittlangen

Maximale Schnittlange beim Anlegen von Platte rial am Winkelanschlag
oder Winkel-Gehrungsanschlag

®
4

O\
Wagenlange [mm] E!\\ 2000 | 3000 | 3200

Schnittlange [mm]
. . (b. 1905 | 2905 | 3105
mit oder ohne Vorritzsageblatt &

2
\
>
Verwendba@geblatter:

[Sag urchmesser 250 | 300 | 315 350 | 400
eblatththe senkrecht 0-50 | 0-75 | 0-82 0-100 | 0-125
[mm]
Sageblatthdhe bei 45° [mm] | 0-33 | 0-50 | 0-56 0-70 0-87
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10 Instandhaltung - Reparatur

10.1  Allgemeines
Eine Bevorratung der wichtigsten Ersatz- und Verschleil3teile ist eine wichtige
Voraussetzung fur die standige Funktion und Einsatzbereitschaft der Format-
kreissage. Nur fur die von uns gelieferten Original-Ersatzteile Ubernehmen wir
eine Garantie. Wir machen ausdrtcklich darauf aufmerksam, dass nicht von
uns gelieferte Original-Ersatzteile und Zubehdr auch nicht von uns gepruft und
freigegeben sind. Der Einbau und/oder die Verwendung solcher Produkte kann
daher unter Umstanden konstruktiv vorgegebene Eigenschaften der Format-
kreissédge negativ verandern und dadurch die aktive und/oder passive Sicher-
heit beeintrachtigen. Fur Schaden, die durch Verwendung von nicht Original-
Ersatzteilen und Zubehor entstehen, ist jegliche Haftung,.und Gewahrleistung
seitens der Wilhelm Altendorf GmbH & Co. KG ausg@)ssen.
Bitte beachten Sie, dass fir Eigen- und ZuIiefer@ oft besondere Fertigungs-
und Lieferspezifikationen bestehen und wir n stets Ersatzteile nach dem
neuesten technischen Stand und nach uesten gesetzgeberischen Vor-
schriften anbieten. 6
Zur Bestellung von Ersatzteile &en Sie sich bitte der Ersatzteilliste.
Zur weiteren Information di ie in der Ersatzteilliste aufgefiihrten Ersatz-
teilzeichnungen. %
Bei Ersatzteilbestellur@nd folgende Daten anzugeben:
* Maschinen )§\
. Attikel @

10.2 Kundendienstad@e’n
Wil ltendorf GmbH & Co KG
@ung Service
Wettinerallee 43/45
D-32429 Minden
Telefon: +49/571/9550222
Telefax: +49/571/9550111
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