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Vorwort zur Betriebsanleitung

Die lhnen gelieferte Formatkreissage weicht unter Umstéanden infolge vom
Hersteller vorgenommener Anderungen in ihrer Ausfiihrung von der in dieser
Betriebanleitung beschriebenen Formatkreissage ab. Diese Betriebsanlei-
tung kann daher nicht als bindende Typenbeschreibung der betreffenden
Modelle angesehen werden.

Entfernen der Sicherheitseinrichtungen, insbesondere der
Schutzhauben fur die Sdgeblattabdeckung und der Spaltkeile,

gefahrden den Bediener und fithren zu Unfallen!

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

» Diese Information ist in der Absicht geschrieben worden, von den Perso-
nen gelesen, verstanden und in allen Punkten beachtet zu werden, die
mit der ALTENDORF- Formatkreissage arbeiten und dafur verantwortlich
sind.

* Lesen Sie diese Betriebsanleitung vor der Inbetriebnahme sorgfaltig
durch, da wir fur Schaden und Betriebsstérungen, die sich aus der Nicht-
beachtung dieser Betriebsanleitung ergeben, keine Haftung tberneh-
men!

Bevor Sie zum ersten Mal mit der Formatkreissage arbeiten, sind folgende
Punkte beachten: Personen, die diese Formatkreissdge bedienen, miissen
eine ausreichende Unterweisung und Qualifikation haben.

Die Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise, die Maschine bestim-
mungsgemass, sicher, sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben.
Ihre Beachtung hilft, Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und
Ausfallzeiten zu vermeiden und die Zuverlassigkeit und Lebensdauer
der Maschine zu erhéhen.

Neben der Betriebsanleitung sind auch nationale Vorschriften zur Unfallver-
hidtung und zum Umweltschutz zu beachten.

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

» Bedienung, einschlie3lich Rusten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf,
Beseitigung von Pruduktionsabféllen, Pflege, Entsorgung von Betriebs-
und Hilfsstoffen

» Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Reparatur)

* Transport

beauftragt ist.

Achtung: Beim werksseitigen Einschneiden mit Material kénnen trotz Reini-
gung Reste von Sagestaub und kleine Spane in der Maschine verbleiben!

Nachdruck, auch auszugsweise, ist nur mit unserer Genehmigung
erlaubt!




1. Technische Daten

1. Technische Daten

1.1 Maschinenkennzeichnung

Zur Feststellung der Maschinenidentitat und weiterer wichtiger Kenn-
daten der Maschine dient das am Maschinenstédnder angebrachte Ty-
penschild.

Bedeutung der angegebenen Bezeichnungen:

Typ: Maschinenbezeichnung
Nummer: Maschinenspezifische ldentifizierungsnummer
Baujahr: Herstellungsjahr
Sageblatt min &: Durchmesser des kleinsten erlaubten Séage-
blattes
S4geblatt max @: Durchmesser des grof3ten erlaubten Séage-
blattes
Typschild Fuhrungsschlitz- Durchmesser der Fihrungsbolzen fir den
breite des Spaltkeils: Spaltkeil in der Spaltkeilhalterung
Prufzeichen Zur Dokumentation der Ubereinstimmung der Maschine mit den grund-

legenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen gemalf3 Anhang
| der Richtlinie 98/37/EWG zur Anderung der Richtlinie 89/392/EWG
(Maschinenrichtlinie) ist die Maschine mit dem CE-Zeichen gekenn-
zeichnet.

1.2 Maschinendaten
Hersteller: Altendorf Qinhuangdao
Machinery Manufacturing Co.Ltd.
No. 4 Hengshan Road,
Economic & Technical Development Zone,
Qinhuangdao 066004, P.R. China

Maschine: ALTENDORF-Formatkreissage
Type WAS

Tabelle 1: Verwendbare Hauptsageblattdurchmesser und
zugehorige Schnitthéhen

Sageblattdurchmesser [mm] 250 | 300 |315 | 350* | 400*

Sageblatthohe senkrecht [mm] |0-55 |0-80 |0-87 |0-105 |0-130

Sageblatthdhe bei 45° [mm] 0-38 [0-56 |0-60 | 0-73 | 0-91

Achtung * Nur bei Option grof3e Schutzhaube méglich!
Nicht bei CE-Version!




1.2 Maschinendaten

Hauptsage

Vorritzsage

Maschinen-
tisch
Doppelroll-
wagen

Anschlage

Absaugung

Umgebungs-
bedingungen

Gewicht

Durchmesser der Werkzeugaufnahme [mm] 30
Schwenkbereich des Sageblattes [°] 0-46
Leerlaufdrehzahl [1/min] 3000/4000/5000
Durchmesser des Vorritzsageblattes [mm] 120
Durchmesser der Sdgewelle [mm] 15
Durchmesser der Werkzeugaufnahme [mm] 22
Leerlaufdrehzahl [1/min] 8000
TischgrofRe des Maschinentisches [mm] 900x702 +5

3200 oder 1800
3100 oder 1700

Lange des Doppelrollwagens [mm]
Doppelrollwagen-Schnittlange [mm]

Schnittbreite am Parallelanschlag [mm] 1000 oder 1300

Ablangen am Winkelanschlag [mm] 3200
Ablangen am WGA [mm] 3200
Anschlu3stutzen @ unter Tisch [mm] 120
Anschluf3stutzen @ fir obere Schutzhaube [mm] 80
Unterdruck bei 20 m/s Luftgeschwindigkeit am

GesamtanschluR@ 140 mm [Pa] 1500
Luftverbrauch bei 20 m/s Luftgeschwindigkeit [m3/h] 1100

10....40
90, keine Kondensation

Betriebstemperatur [°C]
Max.rel. Luftfeuchtigkeit [%0]

Die Maschine darf keiner Umgebung mit Gasen ausgesetzt werden, die
korrosionsgefahrdend oder explosiv sind!

Maschinengewicht, je nach Ausfiihrung [kg] ca. 850

Elektrische Ausristung

e Spannung [V] + 5%, -10% siehe Typschild

o Strom [A] siehe Typschild
* Frequenz [Hz] siehe Typschild
* Phasenzahl 3

» Leistung Hauptsagemotor [kW] 5,5
» Leistung Vorritzsagemotor [kW] 0,75

» Abschlie3barer Hauptschalter

» Drucktastensteuerung, Steuerspannung 24 VAC

e Schuitzsteuerung fir Sdgemotore

» Digitale Schwenkwinkelanzeige

» Hauptsagemotor mit elektronischem Bremsmodul

» Hauptsagemotor mit Wicklungstemperaturiiberwachung
» Vorritzsagemotor mit Wicklungsschutzkontakt

» Elektrisch gesteuerte Verstellung der Schnitthéhe

» Elektrisch gesteuerte Verstellung der Schwenkung

Die Maschine darf grundsatzlich nur an ein 3-Phasen-Drehstromnetz
mit den Phasen L1, L2, L3 angeschlossen werden, da sonst das
Bremsmodul zerstort werden kann. Beim Betrieb an Phasenwandlern,
Frequenzumrichtern oder Transformator-Kondensator-Kombinationen
kann das Bremsmodul und das Vorschaltgerat zerstort werden!




1.3 Ausstattung

1.3 Ausstattung

Tabelle 2: Ausstattungsvarianten WAS8

China
(non CE)

SO-Asien
(non CE)

CE

UL/CSA

GOST

Schutzhaube

» Schutzhaube am Spaltkeil befe-
stigt

» Schutzhaube am Spaltkeil befe-
stigt mit Absaugrohr

» GroR3e Schutzhaube

X

Option

X

Option

Verwendbare Ségeblatter
e 250-315

e 250-350 mm

* max. 400 mm

Option

Option

Antriebsleistung und Drehzahlen

des Hauptsageblattes

* 55kW (7,5 PS) mit drei Drehzah-
len, 3/4/5000 U/min

Doppelrollwagen incl. Mitten- und
Endlagenverriegelung

» Doppelrollwagenlange 3200 mm
» Doppelrollwagenlange 1800 mm

Option

Option

Option

Option

Schnittbreite am Parallelanschlag
» Schnittbreite 1000 mm
» Schnittbreite 1300 mm

Option

Winkelanschlag

* 90°, Ablangen bis 3200 mm

» Einseitiger Gehrungsanschlag,
Ablangen bis 2500 mm

» Winkelgehrunganschlag, Ablan-
gen bis 3200 mm

Tischverlangerung
» Tischverlangerung 840 mm, mit
pulverbeschichteter Oberflache

Vorritzer

Aluminiumteile in eloxierter Aus-
fiuhrung

Klemmschuh, Schiebestock,
Schiebeholz- und Rickholgriff

Bedienwerkzeug

Benutzerinformation




1.4 Gerauschkennwerte

1.4 Gerauschkennwerte

Die nach EN 3746 fur den Schalleistungspegel bzw. EN 11202 (Korrek-
turfaktor k3 nach Anhang A.2 von EN 11204 berechnet) fur den Schall-
druckpegel am Arbeitsplatz ermittelten Gerduschemissionswerte
betragen unter Zugrundelegung der in ISO 7960 Anhang A aufgefihr-
ten Arbeitsbedingungen:

Tabelle 3: Gerduschkennwerte

Schalleistungspegel in Emissionsschalldruckpegel
dB (A)

am Arbeitsplatz in dB (A) Werkzeug

Leerlauf

LWA = 87,9 Leerlauf LPA=79,1 Kreissageblatt 315x3,2/72 WZ
Bearbeitung LWA = 93,5 Bearbeitung LPA =82,2 n = 4080 1/min

Werkstoffe

Werkzeuge

Fur die genannten Emissionswerte gilt ein Mel3unsicherheitszuschlag
K=4dB (A).

Die angegebenen Werte sind Emissionspegel und deshalb nicht not-
wendigerweise Pegel fur sicheres Arbeiten. Obwohl es einen Zusam-
menhang zwischen Emissions- und Immissionspegel gibt, kann daraus
nicht zuverlassig abgeleitet werden, ob zuséatzliche Vorsichtsmalnah-
men zum Schutze des Benutzers erforderlich sind. Die den aktuellen,
am Arbeitsplatz vorhandenen Immissionspegel beeinflussenden Fak-
toren umfassen die Dauer der Exposition, die Raumcharakteristik, an-
dere Larmquellen wie z.B. benachbarte Maschinen und deren Anzahl
oder andere mit Gerauschemission verbundene Bearbeitungsvorgan-
ge. AuRerdem kann der zulassige Beurteilungspegel von Land zu Land
unterschiedlich sein. Trotzdem ist diese Information geeignet, dem An-
wender der Maschine eine bessere Abschéatzung der Gefahrdung und
des Risikos zu ermd@glichen.

1.5 Bewertung der Staubemission

Die Arbeitsplatze an der Formatkreissage gelten nach der BGI 739 An-
hang 4 als staubarm.

1.6 Bestimmungsgemale Verwendung

Die Formatkreissage Typ WA 8 ist mit den mitgelieferten Werkstuck-

fuhrungs-Einrichtungen ausschlie3lich fur folgende Zwecke vorgese-

hen:

e Langs- und Querschnitte in Massivholz mit mindestens einer ebe-
nen Auflageflache und einer maximalen Dicke von 120 mm bei
senkrechtem Schnitt.

» Schneiden unbeschichteter und beschichteter Plattenwerkstoffe
wie Spanplatte, Tischlerplatte, MdF-Platte und gleichartig zu bear-
beitendes Material

» Schneiden von Duroplasten und Thermoplasten.

» Schneiden von Gipskarton.

» Schneiden von Pappe.

» Die Bearbeitung anderer Materialien wie z.B. Nichteisenmetalle
oder Verbundwerkstoffe aus NE-Metallen und Kunststoff bedarf
hinsichtlich der Zulassung des einzelnen Materials und des dafir
vorgesehenen Sageblattes unserer Zustimmung.

» Als Werkzeuge sind nur einteilige (CV) oder zusammengesetzte




Maschinenarbeitspléatze

HSS-Séage-
blatter

Aufstellungs-
ort

(HM) Kreissageblatter von mind. 300 mm und hdchstens 400 mm Durch-
messer sowie Nuter/Fraser bis zu einer Werkzeugschneidenbreite von
15 mm flr das Hauptségeblatt zuléssig. Fur den Vorritzer sind Sageblat-
ter von hochstens 120 mm Durchmesser zulassig.

Jeder weitere dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestim-
mungsgemal. Fir hieraus resultierende Schéden jeder Art haftet der
Hersteller nicht; das Risiko tréagt allein der Benutzer.

Die Verwendung von Sageblattern von HSS-Séageblattern und von
Wanknut-Einrichtungen ist nicht zulassig.

Die Maschine ist nicht geeignet fiir den Betrieb im Freien, in Feuchtrau-
men oder in explosionsgefahrdeten RAumen. Zur bestimmungsgemalien
Verwendung gehort auch der Anschluf3 der Maschine an eine ausrei-
chend dimensionierte betriebliche Absauganlage und die Einhaltung der
vom Hersteller vorgeschriebenen Betriebs-, Wartungs- und Instandhal-
tungsbedingungen und die Befolgung der in der Betriebsanleitung enthal-
tenen Sicherheitshinweise.

Die Formatkreissdge Typ WA 8 darf nur von Personen genutzt, gerustet
und gewartet werden, die damit vertraut und tber die Gefahren unterrich-
tet sind. Die Zustandigkeiten fur die Nutzung, das Riisten und Warten
mussen klar festgelegt sein. Instandsetzungsarbeiten missen durch
unseren Kundendienst durchgefiihrt werden.

Die einschlagigen Unfallverhitungsvorschriften, sowie die sonstigen all-
gemein anerkannten sicherheitstechnischen und Arbeitsmedizinischen
Regeln sind zu beachten.

Es durfen nur Original-Altendorf-Ersatzteile verwendet werden. Fir
Schéaden, die durch Verwendung von nicht Original-Ersatzteilen entste-
hen, tbernimmt der Hersteller keine Gewabhrleistung.

Eigenmachtige Verdnderungen an der Maschine und die Verwendung
nicht firmeneigener Bauteile an der Maschine schlie3en eine Haftung
des Herstellers flr daraus resultierende Schaden und Unfalle aus.

Maschinenarbeitsplatze

Bestimmungsgemal? wird die Formatkreisssage von folgenden Arbeitsplat-
zen aus bedient:

auf der in Vorschubrichtung gesehen linken Seite des Doppelrollwagens
im vorderen Teil der Maschine (Hauptarbeitsplatz).

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

Der Platz fiir einen evtl. eingesetzten Werkstiick-Abnehmer ist auf der
hinteren Querseite der Maschine hinter der Tischverlangerung, in gar kei-
nem Fall im Verfahrbereich des Doppelrollwagens und des Teleskoproh-
res des Schwenkarms! Sonst besteht Verletzungsgefahr durch Stol3 im
Kniebereich!

Die Doppelrollwagenbedienung darf ausschlieZlich von vorn, an dem
daflr vorgesehenen Handgriff erfolgen, sonst besteht Quetschgefahr fur
Finger und Hande!




2. Sicherheit

Achtungs-Hin-
weis

2. Sicherheit

2.1 Symbol- und Hinweiserklarung

Dieses Symbol finden Sie bei allen Arbeitssicherheits-Hinweisen in die-
ser Betriebsanleitung (BA), bei denen Gefahr fir Leib und Leben von
Personen besteht. Beachten Sie diese Hinweise und verhalten Sie sich
in diesen Fallen besonders vorsichtig. Geben Sie alle Arbeitssicher-
heits-Hinweise auch an andere Benutzer weiter. Neben den Hinweisen
in dieser BA mussen die allgemeingiltigen Sicherheits- und Unfallver-
hatungsvorschriften bertcksichtigt werden.

Dieses Achtung! steht an den Stellen der BA, die besonders zu beach-
ten sind, damit Richtlinien, Vorschriften, Hinweise und der richtige Ab-
lauf der Arbeiten eingehalten, sowie eine Beschadigung und
Zerstorung der Maschine verhindert wird.

2.2 Arbeitssicherheits-Hinweise

Die Bedienung jeder Werkzeugmaschine, insbesondere von Holzbear-

beitungsmaschinen mit Handvorschub ist bei unsachgemélRem Ge-

brauch mit einem hohen Risiko verbunden. Beachten Sie deshalb stets
die in diesem Kapitel zusammengefal3ten Sicherheitshinweise sowie
die staatlichen und sonstigen Arbeitsschutzbestimmungen (z.B. Unfall-
verhiltungsvorschriften)!

« Arbeiten Sie nie ohne die fur den jeweiligen Arbeitsgang vorgese-
henen Schutzvorrichtungen (siehe dazu auch den Abschnitt
"Sicherer Umgang mit der Formatkreissage (- Arbeitsbeispiele -)"
und &ndern Sie nichts, was die Sicherheit beeintrachtigen kdnnte.

+ Uberprufen Sie vor jeder Arbeit, daR die Schutz- und Arbeitsvor-
richtungen sicher befestigt und nicht beschadigt sind.

« Sichern Sie vor dem Werkzeugwechsel, vor dem Beseitigen von
Stérungen und bei Instandsetzungsarbeiten die Maschine gegen
irrtimliches Einschalten, z.B. durch Abschliel3en des Hauptschal-
ters mit einem Vorh&ngeschlol3.

» Es dirfen nur Sageblatter und Nutfraswerkzeuge verwendet wer-
den, die der européaischen Norm EN 847-1 entsprechen.

e Es durfen nur Sageblatter mit den in Tabelle 1 beschriebenen
Abmessungen aufgespannt werden. Der Durchmesser der Aufnah-
mebohrung muf? in jedem Fall 30 mm betragen. Die Verwendung
loser Zwischenringe ist nicht zul&ssig.

» Die Drehzahl muRR so gewahlt werden, daf? die bei hartmetallbe-
stiickten Sagebléattern oder Nutfrésern auf dem Werkzeug angege-
bene hdchstzuldssige Drehzahl nicht Gberschritten wird.

» Die Verwendung von HSS-S&geblattern und rissigen bzw. formver-
anderten Sageblattern ist nicht zulassig.

» Tragen Sie stets enganliegende Arbeitskleidung und legen Sie
Ringe, Armbander und Uhren ab.

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

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

* Nehmen Sie eine solche Arbeitsstellung ein, dafd Sie immer seitlich
vom Sageblatt auRRerhalb eines moglichen Rickschlagbereiches
(Bereich direkt vor dem Sageblatt) stehen.

» Vor dem Einschalten der Maschine mussen lose Teile aus der




2.2 Arbeitssicherheits-Hinweise

Néhe der Sageblatter entfernt werden.

* Beginnen Sie mit dem Schneiden erst dann, wenn das Sageblatt seine
volle Drehzahl erreicht hat.

» Verwenden Sie stets die obere Schutzhaube!

» Die obere Schutzhaube muf3 in der Hohe gemal der zu schneidenden
Werkstickdicke eingestellt werden. Bei Arbeiten mit geschwenktem
Ségeblatt ist die schmale Haube gegen die breite Haube auszutauschen.

* Verwenden Sie stets, aul3er bei Einsetzschnitten, den Spaltkeil. Er darf
nicht dicker als die Schnittfugenbreite und nicht diinner als das Stamm-
blatt sein. Er ist so einzustellen, dal’ sein Abstand zum Zahnkranz maxi-
mal 8 mm betragt. Es dirfen nur solche Spaltkeile eingesetzt werden,
deren Schlitzbreite 13 +0,5 mm nicht Gbersteigt. Die mitgelieferten Spalt-
keile decken den gesamten Durchmesser-Bereich der verwendbaren
Sageblatter von 250 bis 400 mm ab. Hinsichtlich ihrer Dicke sind sie auf
die Schnittfugenbreiten handelsiblicher hartmetallbestlickter Sageblatter
abgestimmt. Werden andere Sageblatter, z.B. CV-Sageblatter eingesetzt,
so mul3 der dazu notwendige Spaltkeil hinsichtlich seiner Dicke so ausge-
wahlt werden, dafl? diese zwischen der Schnittfugenbreite und der
Stammblattdicke liegt. Derartige Spaltkeile sind im Maschinenhandel
oder direkt bei uns erhaltlich.

» Bei Einsetzschnitten ist eine Rickschlagsicherung zu verwenden, z.B.
die Vorderseite des Klemmschuhs. Dieser ist in der Nut des Doppelroll-
wagens zu befestigen, wobei der Wagen mit dem Feststeller gegen Ver-
schieben gesichert sein muf3. Nach dem Einsetzschneiden sind der
Spaltkeil und die obere Schutzhaube unverziglich wieder anzubringen.

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

» Beim Langsschneiden von schmalen Werksticken (Abstand zwischen
Séageblatt und Parallelanschlag kleiner als 120 mm) muf3 der Schie-
bestock verwendet werden.

» Fihren Sie Querschnitte nur mit dem auf dem Doppelrollwagen befestig-
ten Querschlitten durch. Sorgen Sie daflr, dal3 kleine abgeschnittene
Werkstilicke nicht vom aufsteigenden Zahnkranz erfaf3t und weg-
geschleudert werden.

» Das Quer- und Langsschneiden von Rundholz ist mit den serienmaligen
Zufuihrhilfen bzw. Anschlagen nicht erlaubt.

» Verwenden Sie beim Besdumen zum Niederhalten des Werkstiickes den
Klemmschuh, der auf dem Doppelrollwagen befestigt wird.

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

* Wechseln Sie ausgeschlagene Tischleisten unverziglich aus.

» Die Verwendung von einer Wanknuteinrichtung oder von Wanknutfras-
werkzeugen ist nicht zulassig.

» Es dirfen nur solche Nutfraswerkzeuge eingesetzt werden, die eine
maximale Breite von 15 mm haben und flr Handvorschub zugelassen
sind. Bei Werkzeugen mit der Aufschrift ,MAN" ist dies gewahrleistet.

» Der Schalldruckpegel am Arbeitsplatz tUbersteigt in der Regel 85 dB(A).
Tragen Sie deshalb bei der Arbeit einen Gehdrschutz.

» Der bei der Bearbeitung entstehende Holzstaub beeintrachtigt nicht nur
die Sicht, sondern ist teilweise auch gesundheitsschadlich. Die Maschine
muf3 deshalb an beiden Absaugstutzen an eine Spaneabsaugung ange-
schlossen werden. Die Luftgeschwindigkeit am unteren Absaugstutzen
mufd mindestens 20 m/s betragen. Durch geeignete Ma3hahmen muf3




2.3 Sicherheitseinrichtungen

Obere Schutz-
vorrichtung

Spaltkeile

Parallelan-
schlag

sichergestellt sein, dal3 mit dem Einschalten der Maschine gleich-
zeitig auch die Absauganlage mit eingeschaltet wird (Benutzung
des potentialfreien Kontaktes).

» Arbeiten an den elektrischen Teilen der Maschine dirfen nur von
einer Elektrofachkraft ausgefihrt werden.

« Die regelméfiige Reinigung der Maschine, vor allem des Tisches,
des Doppelrollwagens und der Fuhrungen (z.B. Parallelanschlag)
stellt einen wichtigen Sicherheitsfaktor dar. Vor Beginn dieser
Arbeiten ist die Maschine gegen unbeabsichtigtes Einschalten zu
sichern.

2.3 Sicherheitseinrichtungen

Die Altendorf-Formatkreissagen wurden unter Beachtung der européi-

schen Norm DIN EN 1870-1 “Sicherheit von Holzbearbeitungsmaschi-

nen - Kreissdgemaschinen - : Tischkreissagemaschinen (mit und ohne

Schiebetisch) und Formatkreissdgemaschinen” entwickelt.

Die Maschine ist mit allen erforderlichen Sicherheitseinrichtungen ge-

gen die von ihr ausgehenden Gefahrdungen ausgerustet, die nicht be-

reits bei der Konstruktion eliminiert werden konnten. Zu diesen

Sicherheitseinrichtungen zahlen insbesondere:

» Obere Schutzhaube (am Spaltkeil befestigt) aus Polycarbonat zur
optimalen Verdeckung des nicht zum Schneiden erforderlichen
Teils des Sageblattes Uber dem Maschinentisch. Die in die Schutz-
haube am vorderen Ende integrierte Anlaufschrage erleichtert die
Haubeneinstellung entsprechend der jeweiligen Werkstiickdicke.

Oder

» Obere Schutzvorrichtung mit schmaler und breiter Schutzhaube
aus Polycarbonat zur optimalen Verdeckung des nicht zum Schnei-
den erforderlichen Teils des Sageblattes Uber dem Maschinentisch
mit einer Sicherung gegen Anheben tber die maximale Schnitt-
hohe + 5 mm hinaus. In die Schutzhauben am vorderen und hinte-
ren Ende integrierte Rollen erleichtern sowohl den
Werkstlckvorschub als auch das Zurtickziehen bei leicht unter-
schiedlich dicken Werkstlcken.

« 3 Spaltkeile fur Sageblatter zwischen 250 und 400 mm Durchmes-
ser zur Vermeidung von Werkstuickriickschlagen durch Klemmen in
der Schnittfuge.

» Parallelanschlag mit in Schnittrichtung einstellbarem Lineal:
Zurtuckziehbar zur Vermeidung des Klemmens von abgelangten
Werkstuckteilen zwischen Anschlag und aufsteigendem Zahnkranz
bzw. umstellbar auf niedrige Fihrungsflache zum Schneiden
schmaler und flacher Werkstticke bei ausreichendem Platz fur die
Fuhrungshand, verbunden mit der Mdglichkeit, auch hier die obere
Schutzhaube bis auf das Werkstuck abzusenken.

* Besaumniederhalter zum Klemmen und Niederhalten von unbe-
saumtem Massivholz als Sicherung gegen Verrutschen wahrend
des Besdumschnittes.

» Arretiervorrichtung fir den Doppelrollwagen als Sicherung gegen
Werkstuckriickschlag beim Einsetzschneiden in Verbindung mit
dem Queranschlag.

» Elektrische Verriegelung der im Maschinenstander fir das Rie-
menumlegen zur Drehzahlanderung vorhandenen Tir. Bei gedffne-
ter Tur ist das Einschalten der Maschine nicht méglich, und bei




2.3.1 Obere Schutzvorrichtung

laufender Maschine werden die Antriebe abgeschaltet, wenn die Tur
gedffnet wird.

» Elektrische Verriegelung des Abdeckblechs am Spéankanal unterhalb des
Maschinentisches im Bereich der Sageblatter. Bei gedffnetem Abdeck-
blech ist das Einschalten der Maschine nicht méglich, und bei laufender
Maschine werden die Antriebe abgeschaltet, wenn das Abdeckblech
gedffnet wird.

» Automatische Bremse, die nach dem Ausschalten das Hauptsageblatt in
weniger als 10 sec zum Stillstand bringt, unabhangig vom Sageblatt-
durchmesser und Drehzahl

« Stromungsgunstige Gestaltung des unteren Spanefangers und der obe-
ren Schutzhaube zur Reduzierung der Staubemission unter 2 mg/ms,
sofern die Maschine an beiden Absaugstutzen an eine betriebliche
Absaugung mit mind. 20 m/s Luftgeschwindigkeit angeschlossen ist.

» Ergonomisch ginstige Anordnung der Bedienelemente an leicht erreich-
baren Positionen am Maschinenstander.

2.3.1 Obere Schutzvorrichtung

Zur Sicherung des Séageblattes Uber dem Tisch mul3 eine einstellbare tren-
nende Schutzeinrichtung vorhanden sein. (DIN EN 1870-1)

2.3.1.1 Am Spaltkeil befestigte Schutzhaube

Spaltkeil fur verdeckte Schnitte
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2.3.1.2 Getrennt vom Spaltkeil befestigte Schutzhaube

2.3.1.2 Getrennt vom Spaltkeil befestigte Schutzhaube

Wechseln der Schutzhaube

Nicht bei CE- Bei Arbeiten mit geschwenktem Sageblatt ist die schmale Schutzhaube
Version! gegen die breite Haube auszutauschen.
Den Austausch der Schutzhaube nie bei laufendem Sageblatt durch-
fuhren!

Austausch der Schutzhauben:

» Nach L6sen der Verriegelungsschraube Haube nach vorne heraus-
ziehen.

e Zum Einsetzen die Schutzhaube in den Haubentrager einfiihren

« die Schutzhaube bis zum Ende einschieben, bis die beiden Pfeile
Ubereinander stehen

» Verriegelungsschraube anziehen

Haubentrager

L

Verriegelungsschraube

Schutzhaube

11



2.3.1.3 Wegschieben der Schutzhaube

Nicht bei CE-
Version!

2.3.1.3 Wegschieben der Schutzhaube

Das Arbeiten mit weggeschobener Schutzhaube darf nur in Sonder-
fallen bei erhdhter Vorsicht vorgenommen werden, z.B. bei sperrigen
Werkstlcken (Korpus). Nach Beendigung ist die Schutzhaube sofortin
die Arbeitsposition zurickzuschieben!

Das Wegschieben der Schutzhaube wird wie folgt vorgenommen:

» Hauptschalter ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern
» Klemmschraube I6sen

» Schutzvorrichtung laf3t sich wegschieben

Normalposition Schutzhaube eingeschoben

Nach Beenden der Arbeit Schutzhaube wieder in normale Arbeitsposi-
tion zuruckschieben!

2.3.1.4 Seitliche Einstellung der Schutzhaube zum S&ageblatt

Der Schutzhaubentrager wird durch Verschieben auf dem Ausleger so ein-
gestellt, daR max 15 mm Abstand zwischen Schutzhaubenaufl3enkante und
Zwischenscheibe der Sagewelle sind.

Diese Einstellung wird werksseitig vorgenommen und ist durch gegeniber-
liegende rote Pfeile auf Befestigungslasche und Ausleger markiert.

max. 50 mm

max. 15 mm
iz 5 7
7

EEﬂi S ?5
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2.3.2 Spaltkeileinstellung

Spaltkeile

2.3.2 Spaltkeileinstellung

Die richtige Einstellung des Spaltkeils ist von grof3er Bedeutung fur die
Sicherheit. Der Abstand des Spaltkeils zum Zahnkranz des Sageblat-
tes darf im Bereich der Schnitthohe nicht mehr als 8 mm betragen. Der
fur die Praxis sinnvolle Abstand liegt bei ca. 5 mm. Durch die Verwen-
dung von zwangsgefihrten Altendorf-Spaltkeilen ist bei diesem Ab-
stand automatisch sichergestellt, dafl3 auch die Hoheneinstellung des
Spaltkeils mit der Spitze ca. 2 mm unterhalb des obersten Zahnes
stimmt (siehe Abbildung).

Vor dem Einstellen des Spaltkeils mufl3 gepruft werden, ob er hinsicht-
lich Gré3e und Dicke zu dem eingesetzten Sageblatt palt. Die Maschi-
ne wird serienm&Rig mit folgenden Spaltkeilen ausgeliefert:
(Durchmesserbereich und Dicke sind jeweils am unteren Ende des
Keils eingepragt).

250/2,5 fur Sageblatterdurchmesser von 250 mm und einer Grundkor-
perdicke bis hdchstens 2,5 mm

300-350/2.8 fur Sageblattdurchmesser von 300 bis 350 mm und einer
Grundkorperdicke bis héchstens 2.8 mm.

400-450/3.2 fur Sageblattdurchmesser von 400 bis 450 mm und einer
Grundkorperdicke bis héchstens 3.2 mm.

Die Dicken der Spaltkeile wurden so ausgewahlt, dal3 sie zu den han-
delsublichen Sageblattdicken im jeweiligen Durchmesserbereich pas-
sen.

Vor dem Einstellen des Spaltkeils stets den Hauptschalter aus-
schalten!

Zum Einstellen des Spaltkeils ist der Oberwagen Uber die Entriegelung
in die Endlage zu bringen und das orangefarbene Schutzblech abzu-
klappen. Danach kann mit dem mitgelieferten Doppel-Ringschlissel
SW 19/22 die Klemmschraube an der Spaltkeilhalterung geldst wer-
den. Dann kann der Spaltkeil in der Hohe durch Verschieben in seinen
Schlitz bzw. im Abstand zum Blatt durch Verschieben der gesamten
Halterung auf der Schiene in die richtige Position gebracht werden, da-
bei die Markierungen des Spaltkeiles beachten. Danach Klemm-
schraube wieder festziehen und Schutzblech anklappen.

13



2.3.3 Tischplattenverlangerung

2.3.3 Tischplattenverlangerung

Die Tischplattenverlangerung verhindert das Abkippen des Werkstiicks nach
dem Schnitt und erhéht die Arbeitssicherheit.

Die Tischplattenverlangerung gehort zur Grundausstattung der Maschine.
Bei Typ WA 8 betragt die Tischlange 840 mm.

2.3.4 Klemmschuh

Der Klemmschuh wird zum Besaumen von Bohlen verwendet und fixiert das
Werkstlick sicher auf dem Doppelrollwagen.

2.3.5 Schiebestock

Bei Schnitten kleiner 120 mm muf3 der Schiebestock benutzt werden, um zu
verhindern, daR mit den Handen in der Nahe des Sageblattes gearbeitet
wird. Die Halterung des Schiebestockes befindet sich in der Nahe des Ar-
beitsbereichs auf dem Parallelanschlag.

2.3.6 Schiebeholz

Schiebehdlzer sollen zum Schneiden schmaler Werkstiicke benutzt werden
und wenn es notwendig ist, das Werkstiick gegen den Anschlag zu drticken.
Ein Schiebeholz kann vom Bediener leicht selber angefertigt werden und mit
dem im Lieferumfang enthaltenen Handgriff fir Schiebeholz versehen wer-
den.

14



2.4 Restrisiken

Berihren der
Werkzeuge

Werkstlck-
Ruckschlag

Werkzeugbruch

Quetschgefahr

Elektrik
Larm

Staub

2.4 Restrisiken

Auch bei bestimmungsgemafer Verwendung kdnnen trotz Einhaltung
aller einschlagiger Sicherheitsvorschriften aufgrund der durch den Ein-
satzzweck der Maschine bedingten Konstruktion noch folgende Restri-
siken auftreten:

Bertihren des Hauptséageblattes und des Vorritzsageblattes im
Schneidbereich.

Bertihren des Hauptsageblattes und des Vorritzsageblattes bei
ganz vorgeschobenem oder ganz zurtickgezogenem Schiebetisch
von unterhalb der Tischebene.

Ruckschlag des Werkstiicks oder von Werksttickteilen.
Wegschleudern einzelner Zahne bei hartmetallbestickten Sége-
blattern.

Bruch und Herausschleudern des Sageblattes.

Quetschen am manuell oder elektromotorisch bewegten Doppel-
rollwagen.

Quetschen zwischen der motorisch angetriebenen Schwenkbewe-
gung des Sageblattes und dem Parallelanschlag oder im Schwenk-
bereich liegenden Werksticken.

Berthren spannungsfiihrender Teile bei gedffneten elektrischen
Einbauraumen

Beeintrachtigung des Gehdrs bei langer andauernden Arbeiten
ohne Gehorschutz

Emission gesundheitsgefahrdender Stdube beim Betrieb ohne
Absaugung.

Vermeiden Sie die aus diesen Restrisiken moglicherweise resultie-
renden Gefahrdungen durch erhéhte Aufmerksamkeit beim
Rusten, Bedienen und Warten der Maschine!
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2.5 Sicherer Umgang mit der Formatkreissage

2.5 Sicherer Umgang mit der Formatkreissage

2.5.1 Querschlitten/Winkelanschlag

Winkel- und Formatschneiden

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
beliebigen Stelle des Oberwagens erfolgen. Fur den Winkelanschlag gibt es
zwei Positionen auf dem Querschlitten.

Position 1 Anwendung: Zum Bearbeiten von Platten
Der Bediener drickt das Werkstiick in Schnittrichtung gegen den Anschlag

Schnittrichtung

Position 2 Anwendung: Zum Bearbeiten von Vollholz und Platten bis 600mm
Breite
Der Bediener zieht das Werkstiick gegen die Schnittrichtung an den An-
schlag

Schnittrichtung

Wechseln Klemmhebel hochziehen und nach innen driicken (zum L&sen)
des Winkel- Winkelanschlag in neue Position bringen und darauf achten, dal3 die
anschlages: Zentrierbolzen in die Bohrungen eingefuhrt werden

» Klemmhebel hochziehen und nach auf3en driicken

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

16



2.5.2 Winkelgehrungsanschlag

2.5.2 Winkelgehrungsanschlag

Funktionsbe- » Winkel-Gehrungsanschlag bis 49° schwenkbar, Winkelanzeige
schreibung Uber Skala
» Zusétzliche Klemmung in der 90° Position
» Bewegliches, feststellbares C-Profil als zuséatzliche Werkstuckauf-
lage

Bedienelemente

Klemmschraube Drehpunkt

Klemmschraube Gradskala

Wechsel des * Klemmschrauben Gradskala I6sen
Winkelgeh- * Klemmschraube Drehpunkt herausdrehen
rungsanschla- * Winkelanschlag in die 2. Position schieben
ges: » Klemmschraube Drehpunkt eindrehen

+ Klemmschrauben festdrehen

Winkeleinstel- Klemmschrauben |6sen
lung WGA auf den Winkel einstellen und Klemmschrauben festdrehen
Hinweis: Bei MalRen, die mit der Klappenschiene eingestellt werden mus-

sen, ist darauf zu achten, dal3 der Einzelkippanschlag tatsachlich
am Anschlag des Auszuges anliegt!
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2.5.2 Parallelanschlag

Einstellung

Querschnei-
den

Flache und
schmale
Werkstiicke

Klemmung Anschlagschjene

2.5.2 Parallelanschlag

Fir den Parallelschnitt wird der Parallelanschlag auf das gewlinschte Malf3
eingestellt. Das Ablesen des eingestellten Males erfolgt Uber die Kante der
Alu-Profilschiene. Die MalRskala ist nach Lésen der Klemmschrauben ent-
sprechend der jeweiligen Werkzeugdicke justierbar.

Bei Schnitten unter 120 mm Breite mufd das Zufihren des Materials mit

einem Schiebestock erfolgen, und die Anschlagschiene muf3 sich in
flacher Stellung befinden.

Die Anschlagschiene des Parallelanschlages ist in der Schnittrichtung und in
der Profilnéhe verstellbar. Die Klemmung in der gewiinschten Stellung erfolgt
Uber eine Sterngriffschraube.

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

Bei der Bearbeitung flacher und schmaler Werkstticke wird die flache An-
schlagflache verwendet. Dadurch ist mehr Platz zum Fihren des Werkstik-
kes vorhanden, und der Anschlag kann insbesondere bei schraggestelltem
Sageblatt ndher an das Sageblatt herangestellt werden, ohne an die Schutz-
haube zu stoRen.

Flache Stellung der Anschlagschiene Hohe Stellung der Anschlagschiene

Klemmung Anschlag
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2.5.3 - Arbeitsbeispiele -

Allgemeines

Werkzeug

Drehzahl

Handposition

Kantenschnei-
den (Besdumen)

Langsschnei-
den schmaler
Werkstiicke

2.5.3 - Arbeitsbeispiele -

Die Altendorf-Formatkreissdge Type WAS ist eine universelle Maschi-
ne, die fur verschiedene Séageschnitte eingesetzt werden kann. Dazu
ist es aber erforderlich, dal3 die Maschine entsprechend geristet wird.
Wichtig ist zuné&chst, dafd nur einwandfreie Sageblatter verwendet wer-
den, der Spaltkeil richtig eingestellt und die obere Schutzhaube bis
dicht tGber das zu bearbeitende Werkstiick herabgestellt ist. Letzteres
ist auch fur das einwandfreie Funktionieren der oberen Absaugung von
grofRer Bedeutung.

Achten Sie darauf, daf? die korrekte Drehzahl eingestellt ist, und begin-
nen Sie nach dem Einschalten der Maschine mit dem Vorschieben des
Werkstlicks erst dann, wenn das Ségeblatt seine volle Drehzahl er-
reicht hat.

Die Hande liegen flach mit geschlossenen Fingern auf dem Werkstlick
auf; die Daumen sind anliegend, mit ausreichendem Sicherheitsab-
stand zum Sageblatt.

Weitere Hinweise zur sicheren Durchfiihrung finden Sie bei der folgen-
den Beschreibung der einzelnen Arbeitsgange:

Werkzeug: Langsschnittkreissageblatt.

Arbeitsgang: Klemmschuh auf dem Doppelrollwagen montieren. Werk-
stuck mit hohler Seite nach unten auflegen und unter den Klemmschuh
drucken. Mit dem Ballen der rechten Hand wird auf die Werkstlickkante
der Vorschubdruck ausgeibt. Hande in ausreichendem Sicherheitsab-
stand zum Werkzeug auflegen.

(Werkstiickbreite < 120 mm)

Werkzeug: Langsschnittkreisségeblatt.

Arbeitsgang: Parallelanschlag auf die gewilinschte Schnittbreite ein-
stellen. Obere Schutzhaube entsprechend der Werkstiickhéhe herab-
stellen. Werkstiick am Anschlag anliegend mit dem Schiebetisch
vorschieben; im Bereich des Sageblattes den Schiebestock benutzen
und das abgetrennte Werkstiick bis hinter den Spaltkeil durchschieben.
Bei kurzen Werkstucken von Schnittbeginn an den Schiebestock be-
nutzen.
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2.5.3 - Arbeitsbeispiele -

Schneiden
von Leisten

Werkzeug: Kreissageblatt fir Feinschnitt.

Arbeitsgang: Alu-Lineal des Parallelanschlags auf die niedere Fuhrungsfla-

che einstellen. Werkstuck auf den Schiebetisch auflegen und mit der linken

Hand gegen den Parallelanschlag driikken. Werkstiick mit Schiebetisch vor-
schieben, im Bereich des Sageblattes Schiebeholz benutzen und Leiste bis

hinter den Spaltkeil weiterschieben.

Querschnei-
den breiter
Werkstiicke

Werkzeug: Kreissageblatt fir Querschnitte

Arbeitsgang: Werkstiick an den Winkelanschlag anlegen, beim Vorschieben
mit der linken Hand fest gegen den Anschlag driicken. Bei Verwendung der
Anschlagklappe ist diese vor dem Zurtickziehen nach dem Schnitt hochzu-
klappen und das Werkstiick vom Ségeblatt abzurticken oder das Werkstiick
erst hinter dem aufsteigenden Zahnkranz zu entnehmen.

Verdeckt-
schneiden,
Falzen

Werkzeug: Kreisségeblatt fur Feinschnitt

Arbeitsgang: Beim Falzen die Schnittfolge so wahlen, daf’ die ausgeschnit-
tene Leiste auf der dem Anschlag abgewandten Seite des Sageblattes an-
fallt. Schutzhaube auf das Werkstlick absenken und auf gute
Werkstuckfiuhrung achten (linke Hand driickt das Werkstlick gegen den
Parallelanschlag).
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2.5.3 - Arbeitsbeispiele -

Verdeckt-
schneiden,
Nuten

Werkzeug: Fir Handvorschub zugelassener Nutfraser (maximale Breite 15
mm).

Arbeitsgang: Tischoffnung durch eine dem Nutfraser angepalite Tischleiste
schlielen. Werkzeug auf gewiinschte Nuttiefe einstellen. Spaltkeil als hintere
Werkzeugverdeckung eingebaut lassen. Beim Vorschieben Werkstiick fest
auf den Tisch druicken (sonst Gefahr eines unbeabsichtigten Einsetzvor-
gangs).

Beim Quernuten schmaler Werkstiicke stets Winkelanschlag ver-
wenden.

Abléngen ge-
gen den Par-
allelanschlag

Das Material wird an den Winkelanschlag des Querschlittens angelegt. Das
gewiinschte MaRR wird am Parallelanschlag eingestellt, die Anschlagschiene
nach Losen der Klemmung bis vor das Sageblatt zurlickgezogen und das
Schnittgut mit dem Doppelrollwagen gefiihrt. Bei zuriickgezogener An-
schlagschiene kann das Werkstiick sich nicht zwischen Sageblatt und An-
schlag verklemmen.

Querschnei-
den kurzer
undschmaler
Werkstlicke

Werkzeug: Kreissageblatt fur Feinschnitt.

Arbeitsgang: Abweiskeil mit Magnet (nicht im Lieferumfang enthalten) so ein-
stellen, daf3 Werkstlickschnitte den aufsteigenden Teil des Sageblattes nicht
berihren konnen. Werkstuck nur mittels Winkelanschlag zufuihren. Abfall-
stucke nicht mit den Handen aus Werkzeugnahe entfernen.
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2.5.3 - Arbeitsbeispiele -

Aufteilen
grof3formati-
ger Platten

Bei diesem Arbeitsgang kann die Einstellung des Maf3es sowohl am Parallel-
anschlag als auch am Winkelanschlag erfolgen. Will man aus einer grof3en
Platte viele Stucke der gleichen Abmessung herausschneiden, verfahrt man
am besten so, daf? man zunéachst parallele Streifen am Parallelanschlag ab-
schneidet und diese dann auf das gewilinschte Mal3 sagt. Sobald die Teil-
stlicke jedoch gréRRer als die Schnittbreite der Maschine sind, wird das Mal}
am Winkelanschlag der Maschine eingestellt.
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3. Transport

3. Transport

Beim Transport der Formatkreissage mit einem Hubwagen oder Gabel-
stapler (Gabeln nur mit unverédnderbarer Lange) die Maschine nur we-
nig anheben und gegen Umstlrzen sichern!

3.1 Verpackung

Mitentscheidend fir die Verpackungsart ist der Transportweg. Die Ver-
packung entspricht, wenn nicht besonders vertraglich vereinbart, den
Verpackungs-Richtlinien HPE, die vom Bundesverband Holzmittel, Pa-
letten, Exportverpackung e.V. und vom VDMA festgelegt wurden.

Die auf der Verpackung angebrachten Bildzeichen sind zu beachten!

3.2 Zerlegungsgrad

Der Zerlegungsgrad der Formatkreissage richtet sich nach den Trans-
portbedingungen und nach den an der Maschine vorhandenen Optio-
nen.

Grundsatzlich wird die Formatkreissage in mehrere Montagebaugrup-
pen zerlegt ausgeliefert.

3.3 Empfindlichkeit

Beim Transport der Formatkreissége ist besonders vorsichtig zu ver-
fahren, um Schaden durch Gewalteinwirkung oder unvorsichtiges Be-
und Entladen zu verhindern.

Wahrend des Transportes sind Kondenswasserbildungen auf Grund
grolRer Temperaturschwankungen sowie Sto3e zu vermeiden.

3.4 Zwischenlagerung

Werden die Formatkreissage oder die Montage-Baugruppen nicht un-
mittelbar nach Anlieferung montiert, missen sie sorgfaltig an einem ge-
schitzten Ort gelagert werden.

Dabei sind sie ordnungsgemalf’ abzudecken, damit kein Staub und kei-
ne Feuchtigkeit eindringen kann.

Die Formatkreissage wird mit einer Konservierung der blanken, nicht
oberflaichenbehandelten Teile geliefert, welche diese Teile ca. 1 Jahr
schitzt. Wird Uber diesen Zeitraum hinaus zwischengelagert, ist eine
Nachkonservierung vorzunehmen.
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4. Montage

Fundament

Aufstellungsort

4. Montage

4.1 Aufstellung der Formatkreissage

Am Aufstellungsort der Formatkreissage ist kein besonderes Funda-
ment erforderlich. Der FuBboden muf3 eine dem Maschinengewicht
entsprechende Tragféahigkeit aufweisen, eben und waagerecht sein.
Wenn die Maschine wackelt, ist dieses durch Unterlegen eines Maschi-
nenfulles zu beseitigen.

Der Aufstellungsort der Maschine ist so auszuwéahlen, daf? unter Be-
ricksichtigung des Platzbedarfes und der Gréf3e der zu bearbeitenden
Werkstlicke ein ausreichender Freiraum um die Formatkreissage zur
Verfiigung steht. Au3erdem sind entsprechende Sicherheitsabstande
zu Gebéaudeteilen und anderen Maschinen einzuhalten, so daf’ keine
Gefahrdung des Bedieners oder anderer durch Quetschen entstehen
kann.

4.2 Doppelrollwagen-Montage

* Unterwagen auf den Maschinenstander auflegen und mit den
auRReren Befestigungsschrauben anschrauben. Vor dem Fest-
schrauben gegen die Anschlagschrauben schieben!

» Mittlere Befestigungsschraube nur lose eindrehen.

« Mittelwagen auf Unterwagen legen, so dal3 die Verriegelung nach
rechts zeigt

» Mittelwagen soweit nach rechts schieben, das die 1. Doppelrolle
gerade noch auf den Rundstangen aufliegt.

» Oberwagen vorsichtig aufschieben, darauf achten, dal’ der Ober-
wagen nicht verkantet, und die Flhrungsstangen behutsam auf die
Doppelrollen geschoben werden

« Oberwagen nach links bis zum Anschlag kréftig durchschieben.

» Hinteren Anschlag montieren und kontrollieren, ob der Anschlag im
Oberwagen und der Anschlag auf dem Unterwagen in der Endlage
gleichzeitig anschlagen, ggf. nachstellen.

» Mittlere Befestigungsschraube festdrehen.

« Vor Inbetriebnahme die Einstellung der Unterlaufrollen kontrollie-
ren.
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4.3 Montage Tischplattenverlangerung

4.3 Montage Tischplattenverlangerung

» Bolzen der Tischplattenverlangerung in die stirnseitigen Bohrungen der
Tischplatte fuhren

* Mit zwei Muttern M10 und U-Scheiben an der Tischplatte leicht fest-
schrauben

*  M10-Muttern festdrehen

4.4 Montage der Schutzhauben

4.4.1 Montage des unteren Auslegers

» Den unteren Ausleger auf die Befestigungsbolzen schieben
» U-Scheiben aufstecken und mit Muttern festschauben

4.4.2 Montage des oberen Auslegers

» Schutzhaube mit Schieberohr in Halterung einschieben
* FUhrungschraube eindrehen

4.5 Elektrischer Anschlul3

Alle Arbeiten an der elektrischen Anlage einschliel3lich des Anschlus-
ses an das Stromnetz dirfen nur von einer Elektrofachkraft durch-
gefuhrt werden. Bei Arbeiten an der elektrischen Ausristung ist die
Maschine vom Netz zu trennen.

Der elektrische Anschluf3 wird im Gehause des Hauptschalters vorgenom-
men, der sich an der Maschinenstanderstirnseite befindet. Die Anschluf3-
klemmen fUr die Zuleitung sind mit L1, L2, L3, N und PE gekennzeichnet, die
Anschlu3klemmen fir den potentialfreien Kontakt sind mit POT gekenn-
zeichnet. Der Querschnitt der Zuleitung betragt 2,5 mm? und die betriebssei-
tig sind Sicherungen von 25A vorzusehen.

Wird die Maschine Uber eine bewegliche Zuleitung angeschlossen, mul eine
Gummischlauchleitung (Leitungsbezeichnung AO7RN-F) verwendet werden.
Erforderliche Steckvorrichtung: Rundsteckvorrichtung nach DIN 49463.

POT-Kontakt
Anschluf3 zur Steuerung einer
Absauganlage

Nach Anschlul® der Zuleitung ist die Drehrichtung des Hauptsdgemo-
tors durch kurzes Anlaufen zu kontrollieren und, falls erforderlich,
durch Tauschen zweier AuR3enleiter im NetzanschluR3kasten zu korri-
gieren.

Drehrichtungspfeil auf Sageblattabdeckung beachten!
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4.5 Elektrischer Anschlufd
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Kurzbezeichnung

Benennung

20GL1 Gleichrichter
2001 Hauptschalter
20T1 Steuertransformator
30M1 Hauptsagemotor
30M2 Vorritzsagemotor
30MR1 Temperatur-Uberwachung Hauptmotor
30S1 Sicherheitsschalter Doppelrollwagen
20VH4 Leuchte Fehlercodes
30S3 Temperatur-Uberwachung Vorritzsdgemotor
34S1 Sicherheitsschalter Abdeckblech
El Bremsmodul
F1-F2 Steuersicherung (Primar)
F4-F6 Sicherungen Vorritzermotor
F7-F9 Steuersicherung (Sekundar)
F15-F16 Sicherungen Bremsstrom
K1M-K4M Motorschuitze
K5E Schitz Versorgungsspannung Verstellantriebe
30S2.1 Sicherheitsschalter Maschinenttr
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4.6 Anschlul® der Absaugung

A\

4.6 Anschluld der Absaugung

(Kundenseitig!)

Die Arbeitsplatze an der Formatkreissage gelten nach der BGI 739 An-

hang 4 als staubarm, wenn folgende Konstruktionsmerkmale gegeben

sind:

» Die Schutzhaube fir das Sageblatt tiber dem Tisch ist mit einem
Absauganschluf3 mit einem Durchmesser von mindestens 80 mm
ausgerustet

e Es ist ein Absauganschluf3 unter dem Tisch von 120 mm vorhan-
den. Der geforderte Gesamtanschluf3 fur die Absaugung betragt
140 mm.

Sind diese Bedingungen an der Formatkreissage WAS erfillt, kbnnen

die Arbeitsplatze an dieser Maschine als staubarm eingestuft werden,

da der Luftgrenzwert dauerhaft sicher eingehalten wird. Die Mindest-
luftgeschwindigkeit an den Absaugstutzen mufd 20m/s betragen. Der

Absaugstutzen und die Schlauche gehdren nicht zum Lieferumfang!

AuRerdem muf sichergestellt sein, daf3 beim Einschalten der Maschi-

ne die Absauganlage mit eingeschaltet wird. Dazu kann der serienma-

RBig vorhandene potentialfreie Kontakt (POT -siehe Stromlaufplan)

oder ein in der Zuleitung installierter Stromwandler verwendet werden.

4.7 Parallelanschlag

4.7.1 Montage Tischplattenverbreiterung

» Bolzen der Tischplattenverbreiterung in die seitlichen Bohrungen
der Tischplatte fihren

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

» Spannstifte durchschlagen

* M10-Muttern festdrehen

4.7.2 Montage Parallelanschlag

* Anschlagstange mit den Gewindebolzen in die Bohrungen der
Tischplatte fihren

* Scheibe und Mutter montieren

e Muttern festdrehen

* Bandmal3schiene montieren

* Anschlag aufschieben

» Anschlaglineal montieren
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5. Maschineneinstellung

Unterlaufrollen
am Doppelroll-
wagen

Tischplatte

Freischnittein-
stellung Dop-
pelrollwagen

Freischnittein-
stellung Paral-
lelanschlag

5. Maschineneinstellung

Die Maschinengrundeinstellung wird im Werk bei der Endmontage vor-
genommen. Durch Demontage verschiedener Baugruppen, Transport
und Montage am Aufstellungsort kann eine Korrektur der Maschinen-
grundeinstellung erforderlich sein. Die zu Uberprifenden Maschinen-
teile sind nachfolgend beschrieben.

» Kontrolle der Unterlaufrollen:

Die Unterlaufrollen miissen am Anfang und Ende der Laufflache Uber
die Anlaufschrage stol3frei anlaufen. Sie sollen so eingestellt sein, dal3
sie mit spurbarem Kraftaufwand von Hand gehalten werden kénnen
und durchrutschen, wahrend der Doppelrollwagen bewegt wird.

» Einstellung der Unterlaufrollen:

Die Unterlaufrollen sind exzentrisch gelagert und einstellbar. Zu festes
Einstellen bewirkt einen schwergangigen Doppelrollwagen.

« Kontrolle der Tischplatte:

Lineal auf Doppelrollwagen legen, Wagen in mittlerer Stellung. Wagen
vor-und zuriickbewegen, Tischplatte muf3 ca. 1/10mm tiefer liegen.

» Einstellung:

Kontermuttern der 4 Stehbolzen I6sen, Tischplatte verstellen, Konter-
muttern festziehen. Danach Lineal parallel zum Doppelrollwagen auf
die Tischplatte legen.

Freischnitteinstellung

» Kontrolle:

Sageblatt auf max. Schnitthdhe stellen, von einem Probestiick (még-
lichst MDF) am Winkelanschlag ein kurzes Stiick abschneiden. Am Un-
terschied des Gerausches der schneidenden und nicht schneidenen
Zahne kann festgestellt werden, ob der Doppelrollwagen richtig einge-
stellt ist. Bei der Passage der aufsteigenden Zahne sollte gegenlber
dem Gerausch der schneidenden Z&hne nur noch ein leichtes Flattern
zu horen sein.

» Einstellung

Losen der Doppelrollwagenbefestigung an beiden Enden und in der
Mitte (soweit vorhanden). Losen der Kontermuttern der Anschlag-
schrauben. Diese entsprechend verstellen und wieder kontern. An-
schlieRend den Doppelrollwagen nachstellen und alle
Befestigungsschrauben wieder anziehen.

» Kontrolle:

Sageblatt auf max. Schnitthdhe stellen, ein ca. 300x450xmm grol3es
Probestiick (mdglichst MDF) am Parallelanschlag schneiden. Das Ge-
rausch der aufsteigenden Zahne muf3 das gleiche sein wie beim Frei-
schnitt links mit korrekter Einstellung des Doppelrollwagens.

» Einstellen:

Lésen der Verbindungsbolzen zwischen Tischplattenverbreiterung und
Rundstange. Dann durch Verstellen der mittleren Kontermuttern die
Stellung der Rundstange und somit des Parallelanschlages verandern.

Bei Einsatz eines Vorritzers ist darauf zu achten, dass beide Freischnit-
te anndhrend gleich eingestellt sind!
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Freischnitteinstellung

Winkel-
schnitt

Vor Uberprifung des Winkelschnitts muss die Einstellung vom Doppelrollwa-
gen kontrolliert und ggf. korrigiert werden.

Die Uberpriifung des Winkelschnittes am Winkelanschlag wird wie folgt vor-
genommen:

Als Werkzeug wird ein scharfes Qualitatssageblatt, D = 350 mm/ 3,5/2,5/72
Zahne Wechselzahn, bei n=5000 1/min verwendet. Nehmen Sie eine
1000x1000 mm grof3e Span- oder MDF-Platte, Plattendicke mindestens 19
mm. Machen Sie 5 Schnitte (siehe Bild 1), dabei die zuletzt geschnittene Sei-
te beim néchsten Schnitt am Winkelanschlag anlegen (Platte gegen den Uhr-
zeigersinn drehen). Beim 5. Schnitt einen Streifen von ca. 10 mm Breite
abschneiden. Die Starke des Streifens an beiden Enden mit einem Mel3-
schieber messen. Die Differenz beider Mal3e durch 4 geteilt ergibt den Win-
kelfehler je Meter Schnittlange.

ca. 300 mm

Die Uberpriifung des Winkelschnittes

A,

0° - Stellung
des Sageblat-
tes

muf3 an mindestens 2 verschiedenen
Positionen des Querschlittens am
Doppelrollwagen vorgenommen wer-
den.

+5

Werkseitige Einstellung des Winkelschnittes:

Der Querschlitten wird in der in Bild gezeichneten Position (ca. 300 mm vom
Wagenende) und in einer weiteren Position (ca. 1300 mm vom Wagenende)
geklemmt. In diesen beiden Positionen wird der Winkelschnitt, wie vorste-
hend beschrieben, Uberprift und eingestellt. Die Einstellung darf dann eine
zulassige max. Toleranz von < 0,2 mm [beim 5. Schnitt (Maf3 1 - Mal} 2)]
nicht Giberschreiten.

» Kontrolle:

2 Streifen (ca. 70mm breit) hochkant vor den Winkelanschlag legen, in die-
ser Stellung schneiden und die Schnittflichen gegeneinanderstol3en. Bei ge-
nauer Einstellung sind die Schnittflachen parallel, d.h. es ist kein Luftspalt
zwischen den Schnittflachen erkennbar.

» Einstellung:
Maschine neu eichen!
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6. Maschinenbedienung

6. Maschinenbedienung

6.1 Verstellung des Hauptsageblattes

Schnitthéhenverstellung

Hoéhenver-
stellung

Schwenkver-
stellung

Eichen der
Schwenkwin-
kel-Anzeige

Schwenkverstellung

Durch Betatigung der Minus-Taste wird die Schnitthéhe verringert.
Durch Betatigung der Plus-Taste wird die Schnitth6he vergré3ert.

Bei Dauer-Betétigung der Plus-oder Minus-Taste verfahrt das Sageblatt 2
sec. im Schleichgang und schaltet dann automatisch in den Eilgang.

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

Bei Dauer-Betatigung der Plus-oder Minus-Taste verfahrt das Sageblatt 2
sec. im Schleichgang und schaltet dann automatisch in den Eilgang.
Kurzes Antippen der + / - Tasten bewirken eine Verstellung von je 0,1°!

Vor Schwenken des Sageblattes unbedingt folgende Punkte
beachten:

Breite Schutzhaube verwenden!

Tischplatte im Schwenkbereich von Werkstlicken befreien
Anschlaglineal vom Parallelanschlag bei Schnittbreiten <130mm in flache
Stellung bringen!

Ségeblatt in die senkrechte Position schwenken und den 90° Winkel kon-
trollieren

RESET-Taste 3 sec. lang betatigen, in der Anzeige erscheint 0, die
Maschine ist geeicht
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6.2 Sageblattwechsel Hauptsage

Séageblattwech-
sel:

Achtung:

6.2 Sageblattwechsel Hauptsage
Folgende Punkte sind grundsatzlich zu beachten:

Keine Sageblatter aufspannen, die Risse aufweisen oder anderwei-
tig beschéadigt sind.

Nur Sageblatter mit einem Durchmesser zwischen 250 und 400
mm aufspannen

Kontrollieren, ob die eingestellte Drehzahl fiir das Sageblatt nicht
zu hoch ist. Bei zusammengesetzten Sageblattern ist die hdchstzu-
lassige Drehzahl auf dem Blatt in der Form n o« =... angegeben.

Bitte beachten Sie, dal3 nur Séageblatter mit Nebenléchern (2 Boh-
rungen 10 mm g im Abstand 60 mm) aufgespannt werden kdnnen.
Dies ist erforderlich, um ein Lésen der Sageblattbefestigung wah-
rend des Bremsvorgangs zu verhindern.

Antriebe ausschalten

Sageblatt in obere Hoheneinstellung bringen und auf 0° schwenken
NOT-AUS-Taster betétigen

Hauptschalter ausschalten

Oberwagen bis Mitte Sagewelle schieben, Entriegeln der Sperre in
Sageblattmitte durch Driicken des Kugelknopfes am Mittelwagen
Oberwagen in Endstellung in Schnittrichtung schieben
Orangefarbenes Abdeckblech abklappen

Spezialschlissel aufstecken und Sagewellenmutter durch Links-
drehen l6sen

Vor dem Aufsetzen des neuen Sageblattes beide Flansche von
evtl. anhaftenden Spénen und Staub sdubern

Sageblatt und vorderen Flansch auf die Sagewelle aufsetzen und
die Sagewellenmutter mit dem Spezialsteckschliissel im Uhrzeiger-
sinn festziehen

Prifen, ob der Spaltkeil hinsichtlich seiner Stérke und seines
Abstandes zum Sé&geblatt stimmt

Untere Schutzabdeckung schlie3en und in einem kurzen Probelauf
kontrollieren, ob das Sageblatt einwandfrei lauft. Dabei obere
Schutzhaube bis auf den Tisch herabstellen, so daf} das Sageblatt
ganz verdeckt ist.

Nach Sageblattwechsel unbedingt die richtige Spaltkeileinstel-
lung vornehmen!
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6.3 Sageblattempfehlung

6.3 Sageblattempfehlung

Bei der Werkzeugauswahl darauf achten, dal3 keine stumpfen oder
beschéadigten Werkzeuge aufgespannt werden.

Die auf dem Werkzeug angegebene hdchstzuldssige Drehzahl darf
nicht Gberschritten werden.

HSS-Séageblattern dirfen nicht verwendet werden!

Die Werkzeuge mussen einen Bohrungsdurchmesser von 30 mm
und Mitnehmerbohrungen von 10 mm & auf einem Teilkreis 60 mm
@ aufweisen.

Die richtige Auswahl des Sageblattes in Abhéngigkeit des zu bear-
beitenden Werkstoffes und der Materialstarke ist neben der richti-
gen Schnittgeschwindigkeit von ausschlaggebender Bedeutung fur
saubere Schnitte und geringe Beanspruchung der Arbeitskraft des
Bedienenden. Eine Auswahl von Sageblattern fur Altendorf Format-
kreissagen ist in der folgenden Tabelle zusammengestellt. Diese
Tabelle erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit. Da die Anga-
ben der Schnittgeschwindigkeit teilweise grof3e Bereiche umfas-
sen, ist es unerlatlich, die fur optimale Schnittergebnisse beste
Schnittgeschwindigkeit im Versuch zu ermitteln!

Werkstoff

1

2

2 s s =

;w = = = += [ [ c
= Ecl Bl B¢ Ecl B = o E c

gg S 5| ® | ® S =E| ©OC < O < O
— - = - = - 7D - D - N

D o0l aoaolaoo 9ol aog | 8| a8

D = D N| © D L N L 9N L .= L .= [T

D'w o5 oS o> oS oY o o

h=fv @ N| @ N| © N @ N | «© o O B O

= (9p] ) (7p] (7p] v v v

=

[}

w

250 315 350 400 250 315 350

Weichholz langs

60-80 | 24W | 28W | 32W | 36W | 40W 48W 54W

Weichholz quer

60-80 | 40W | 48W 54W 60W | 48w 60W 72W

Hartholz langs

60-80 | 24W | 28W 32W 36W | 40W 48W 54W

Hartholz quer

60-80 | 40W | 48W | 54W 60W | 48W 60W 72W

Presschichtholz 50-70 | 40W | 48W 48W 60W
Tischlerplatte 60-80 | 48W | 60W 72W 60W 72W 84w
Sperrholz 50-80 | 40W | 48W 54W 60W 72W 84W
Rohspanplatte 60-80 | 48W | 60W 72W 60W 72W 84W
Spanplatte beschichtet 60-80 | 60TF | 72TF | 84TF 80TF 96TF 108TF
Spanplatte HPL-belegt 50-70 | 60TF | 72TF | 84TF 80TF 96TF | 108TF
MDF-Rohplatten 60-80 | 48W | 60W 72W 60W 12W 84W
MDF beschichtet 60-80 | 60W | 72W 84w 30w 96w 108W
Laminatboden 50-70 | 60TF | 72TF | 84TF 80TF 96TF 108TF
Hartfaserplatten 60-80 | 60W | 72W 84W 80W 96WS | 108W
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6.3 Sageblattempfehlung
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N
Hartpapier/Hartgewebe 40-60 | 60TF | 72TF | 84TF 80TF 96TF | 108TF
Melamimnkompaktlaminat 40-60 | 60TF | 72TF | 84TF 80TF 96TF | 108TF
PVC-Platten 40-60 | 60W | 72W 84W 60W 2W 84W
Acrylglas 40-50 | 60W | 72W 84w 80WF | 96WF 108W

F
Gipskartonplatten 40-60 | 48W | 60W 72W 60W 72W 84W
Gipsfaserplatten 40-60 | 48W | 60W 72W 60W 72W 84W
Mineralwollplatten 40-80 | 40W | 48W 54w 48W 60w 72W
Alu, Profile * 60-70 | 60TF | 72TF | 90TF 80TF 96TF 108TF
Abkirzun- e *:negativer Spanwinkel W: Wechselzahn WF:Wechselzahn mit
gen: Fase
TF: Trapez-Flachzahn D: Dach-Flachz.m.Fase DD: Duplovit-Dach
zahn

Séageblattdurchmesser 350mm und 400mm nicht bei CE-Version!

Vorritzer-Sageblatt: D=120 mm, 24 Zahne Flachzahn, Bohrungsdurchmes-
ser 22 mm

Spaltkeile Die mitgelieferten Spaltkeile sind von ihrer Gro3e her fur den in der Tabelle
angegebenen Durchmesserbereich der Sageblétter geeignet. Der entspre-
chende Bereich ist auf dem jeweiligen Spaltkeil am unteren Ende angege-
ben.
Die Dicke der Spaltkeile ist jedoch nur korrekt, sofern es sich um hartmetall-
bestiickte Sageblatter in handelstblicher Ausfiihrung handelt. Fir CV-Sége-
blatter sind andere Spaltkeile erforderlich.
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6.4 Drehzahleinstellung am Hauptsageblatt

Drehzahlwech-
sel

6.4 Drehzahleinstellung am Hauptséageblatt

Am Hauptantrieb lassen sich folgende Drehzahlen durch Umlegen des
Keilriemens einstellen:; 3.000, 4.000, 5.000 Umdrehungen/Minute.

Antrieb ausschalten

NOT-AUS-Taster betétigen

Hebel nach unten drehen, bis er einrastet

Drehzahlschieber auf die gewtlinschte Drehzahl einstellen, Keilrie-
men entsprechend auflegen

Hebel hochdrehen

Drehzahlschieber

Hebel

Die Riemenspannung stellt sich automatisch nach Umlegen des
Hebels ein!

6.5 Wagenverriegelung

Die Doppelrollwagenverriegelung blockiert automatisch den Doppel-
rollwagen in seiner Endstellung, so dal? das Schnittgut gegen den Win-
kelanschlag geschoben werden kann, ohne dal} sich der leichtlaufende
Doppelrollwagen ungewollt in Bewegung setzt. Die Entriegelung erfolgt
durch Drehen eines Handgriff am Ende des Oberwagens.

Entriegelungshebel

Mit einer zusatzlichen Verriegelungstellung kann der Doppelrollwagen
in seiner Mittelstellung mit der Wagenverriegelung blockiert werden.
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6.6 Hauptschalter

Start

STOP

NOT-AUS

6.6 Hauptschalter

Vor dem Einschalten der Sdgeantriebe mul’ der Hauptschalter in Stel-
lung | gebracht werden.

Der Hauptschalter ist SCHWARZ gekennzeichnet, d.h. dieser Haupt-
schalter hat keine NOT-AUS-Funktion! Beim Abschalten mit dem
Hauptschalter laufen die Sageantriebe ungebremst aus!

6.7 Antriebe Ein-und Ausschalten

Vor dem Einschalten der Maschine darauf achten, daR alle fir den je-
weiligen Arbeitsvorgang notwendigen Schutzeinrichtungen angebaut
und funktionsféahig sind. Aul3erdem Uberprifen, dalR die Sageblatter
korrekt aufgespannt sind und sich in ihrer Nahe keine Werkstlicke oder
sonstigen Gegenstande befinden. Kontrollieren ob die richtige, zum
Sageblatt und zum durchzufihrenden Arbeitsgang passende Drehzahl
vorgewahlt wurde. Kontrollieren Sie durch kurzes Einschalten, daf3 die
Drehrichtung des Kreissageblattes stimmt.

Stellen Sie sicher, dal3 sich mit dem Einschalten der Maschine gleich-
zeitig die Absaugung mit einschaltet.

Das Starten der Hauptséage erfolgt durch Driicken des in der Paneele
angeordneten und mit dem Symbol fir die Hauptsdge gekennzeichne-
ten weil3en Drucktasters I. Der Hochlauf auf die Betriebsdrehzahl (mit
Anlaufstromreduzierung) erfolgt selbsttatig. Die Vorritzsdge kann erst
nachdem die Hauptsage ihre Betriebsdrehzahl erreicht hat (nach ca. 5
sec.) durch Drucken des ebenfalls in der Paneele angeordneten und
mit dem Symbol fur die Vorritzsage gekennzeichneten weifl3en Druck-
tasters | gestartet werden. Nach Einschalten der Vorritzsage leuchtet
diese Taste.

Zum Ausschalten im Normalfall wird der mit ,0“ gekennzeichnete,
neben den Ein-Tastern angeordnete schwarze Taster gedriickt. Beim
Betatigen des Aus-Tasters fir die Hauptsage werden beide Ségean-
triebe ausgeschaltet, die Vorritzsage kann aber auch alleine mit dem
entsprechenden Taster ausgeschaltet werden.

Des weiteren kann die Maschine mit den NOT-AUS-Tastern auf beiden
Seiten des Doppelrollwagens ausgeschaltet werden. Von der Mdglich-
keit dieses Ausschaltens sollte aber nur im Notfall Gebrauch gemacht
werden.

Hauptsage EIN

Sagemotore AU

Vorritzsage EIN

Vorritzsage AU NOT- AUS

35



6.8 Motorschutz

6.8 Motorschutz
Das Ansprechen eines Motorschutzes ist das Anzeichen fiir eine Uberla-
stung des Motors, dessen Ursache vor dem Wiedereinschalten ermittelt und
beseitigt werden muf3 (z.B. Blockierung des Antriebs durch geklemmtes
Werkstlck, zu gro3er Vorschub oder Ausfall einer Netzphase).
Die Antriebsmotore sind durch einen Wicklungsschutz gegen Uberlastung
geschitzt. Dieser schaltet bei zu gro3er Erwarmung des Motors diesen au-
tomatisch ab. Dabei ist zu beachten, daf3 bei Maschinen mit Vorritzer dieser
Antrieb mit abgeschaltet wird, auch wenn dieser Motor nicht tUberlastet wur-
de. Ein Wiedereinschalten ist erst méglich, wenn sich der Motor abgekihlt
hat. Die Abktihlzeit des Motors kann mehrere Minuten (max. 10 min.) betra-
gen! Durch schnelles Blinken (Blinkfrequenz 4Hz) der Taste Hauptsage EIN
wird das Ansprechen des Motorschutzes signalisiert.

Uberpriifung  Der Widerstandswert (750 Ohm 200 Ohm) der PTC-Widerstande ist min-

des Wick- destens einmal jahrlich im Motorklemmkasten von einer Elektrofachkraft zu
lungschutzes Uberprifen. Die Prifspannung des Mel3gerates darf dabei nicht gré3er als
1,5V sein!

6.9 Vorritzsage (Option)

Das Altendorf-Vorritzaggregat wurde entwickelt, um beidseitig beschichtete

Platten an der Unterseite ausrif3frei schneiden zu kénnen.

Das Material wird vom Vorritzer 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.

» Zu empfehlen sind zweigeteilte Ritzblatter, die durch Einlegen von
Distanzscheiben auf die erforderliche Blattstarke gebracht werden. Die
Schnittfuge des Ritzerblattes sollte ca. 1/10 mm breiter sein als die des
Hauptblattes, d.h., 5/100 mm nach jeder Seite. AuRerdem sollten die bei-
den Vorritzsageblatter Mitnehmerstifte aufweisen, und auf den Distanz-
scheiben sollte die Dicke aufgedruckt sein.

» Die Vorritzsage kann erst nachdem die Hauptsage ihre Betriebsdrehzahl
erreicht hat (nach ca. 5 sec.), durch Driicken des in den Paneelen ange-
ordneten und mit dem Symbol fiir die Vorritzsdge gekennzeichneten
Drucktasters gestartet werden.

Verstellen Die Hohen- und Seitenverstellung erfolgt mechanisch und kann bei laufender
Maschine vorgenommen werden.

Seitenverstellung

Hoheneinstellung

Vorritzer-Hohenverstellung
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6.9.2 Sageblattwechsel

Fir die Einstell-
arbeiten nur das
mitgelieferte
Werkzeug ver-
wenden!

6.9.2 Sageblattwechsel

Die Beschreibung des Sageblattwechsels qilt flr geteilte Vorritzsage-

blatter und auch fur Sageblatter mit stufenloser Schnittbreiteneinstel-

lung. Nur Sageblatter mit einem Durchmesser von 120 mm und 22 mm

Bohrungsdurchmesser verwenden!

* Antriebe ausschalten

« Vorritzsage in hochste Stellung bringen

« Doppelrollwagen in Schnittrichtung flhren

» Entriegeln der Sperre in Sageblattmitte durch Driicken des Kugel-
knopfes am Mittelwagen

» Doppelrollwagen in Endstellung in Schnittrichtung fiihren

» Untere Schutzabdeckung (orangefarbenes Abdeckblech) abklap-
pen

« Die Befestigungsmutter durch Linksdrehen I6sen

* Vor Aufsetzen des neuen Vorritzersageblattes beide Flansche von
anhaftenden Spanen saubern

» Sageblatt und vorderen Flansch auf die Sagewelle aufsetzen und
Mutter im Uhrzeigersinn festdrehen

Zusatzlich ist beim Einsatz von Vorritzsageblattern mit stufenloser

Schnittbreitenverstellung RAPIDO folgendes zu beachten:

» Die Nichtbeachtung der Betriebsanleitung vermindert die Arbeitssi-
cherheit in unzulassiger Weise und fiihrt zum Haftungssauschluf3

e max. Drehzahl =9000 1/min

e Zulassige Schnittbreiten 2,8 - 3,8 mm

« Das Auspacken und Verpacken der Verstelleinheit hat mit besonde-
rer Vorsicht zu erfolgen, Verletzungsgefahr!

» Die Verstelleinheit nur in der Original-Verpackung lagern!

» Die Montage des Vorritzsageblattes hat aul3erhalb der Maschine zu
erfolgen

» Alle Verbindungselemente missen montiert werden

« Bei Verlust oder Beschadigung von Verbindungselementen dirfen
nur Original - Ersatzteile verwendet werden!

6.9.3 Einstellung der Sageblattbreite des Vorritzers

6.9.3.1 Standardséageblatt

» Vorritzsageblatt mit Hilfe der Distanzscheiben auf eine Breite brin-
gen, die 0,1 mm grofRer ist, als die Breite des Hauptséageblattes

» Flucht des Vorritzers zur Hauptsage zuerst auf der Tischplatten-
seite einstellen

* Probeschnitt

» Einstellen der Flucht auf der linken Seite durch Hinzufligen oder
Entfernen von Zwischenringen

6.9.3.2 Sageblatt mit stufenloser Schnittbreitenverstellung

» Klemmschraube I6sen, ca. 2 Umdrehungen

» Spindel verdrehen, bis das gewiinschte Mal} erreicht ist. (1 Umdre-
hung = 0,5 mm)

* Klemmschraube festdrehen

* Probeschnitt, ggf. die Schnittbreite nochmals korrigieren wie oben
beschrieben.
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6.9.3.2 Sageblatt mit stufenloser Schnittbreitenverstellung

Klemmschraube [6sen

Spindel verdrehen

Austausch der « - Verstelleinheit von der Maschine nehmen; evtl. muf3 die Klemm-

Ritzséageblatter schraube geldst werden, da eine zu fest angedrehte Klemm-

bei RAPIDO schraube ein Klemmen der Verstelleinheit auf der Welle
verursachen kann!

Demontage: Mit Sechskantstift-Schllissel:

* Klemmschraube (1) I6sen, Spindel (2) ca. 3-4 Umdrehungen im
Uhrzeigersinn drehen, bis der Flansch (3) sich von der Aufnahme
(4) abziehen laRt
Mit Innentorx-Schlissel:
e Schrauben (5) herausdrehen
« Kreissageblatt (6) enthehmen
* Flansch (3) und Schrauben (5) grindlich reinigen. Die Lauf- und
Flanschflachen missen trocken und staubfrei sein.
Nicht 6len oder * Neues Kreissageblatt montieren, dabei Drehrichtung und Bohrbild
fetten! beachten: Das Kreissageblatt (6) liegt flachig am Flansch (3) an
und die Absetzung am Kreissageblatt weist zur Anlageflache hin.
e Schrauben (5) eindrehen und mit einem Anzugsmoment von
8,6Nm anziehen
* mit der anderen Halfte der Verstelleinheit analog verfahren
Montage: » Klemmschraube (1) ist gelost
» Flansch (3) senkrecht so auf die Aufnahme (4) aufsetzen, daR3 die
Spindel (2) in die Gewindebohrung (7) greift
« Mit dem Sechskantstiftschlissel die Spindel (2) gegen den Uhrzei-
gersinn verdrehen. Der Flansch (3) wird auf die Aufnahme (4)
gezogen, dabei darf sich der Kraftaufwand nicht vergrof3ern
» 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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7. Wartung

7. Wartung

7.1 Stérungsbeseitigung
Stérungsbeseitigungen sind in der Regel mit einer erhdhten Gefahr-
dung verbunden. Achten Sie deshalb hier besonders auf eine sichere
Durchfuhrung der erfoderlichen Mal3nahmen.

Fehler

Ursache

Fehlerbeseitigung

Maschine laf3t sich nicht ein-
schalten

Maschine schaltet sich wah-
rend der Bearbeitung selbstta-
tig ab

Der Hauptschalter ist nicht ein-
geschaltet

Netzausfall bzw. Ausfall einer
Phase

Uberlastschutz hat angespro-
chen

Doppelrollwagen Uber Sage-
blatt-Mitte gefahren

Not-Aus-Taster gedrickt

Tur am Maschinenstander bzw.
unteres Abdeckblech vor den
Sageblattern geoffnet

Sicherungen der Steuerstrom-
kreise defekt

Spannungsausfall in einer oder
mehreren Phasen durch anspre-
chen der betriebsseitigen Siche-
rungen

Ansprechen des Uberlastschut-
zes wegen stumpfen Séageblatts
oder zu groR3er Vorschubge-
schwindigkeit

Sicherungen der Steuerstrom-
kreise defekt

Hauptschalter auf Schalterstel-
lung ,I“ schalten

Spannungswiederkehr abwar-
ten bzw. Ursache fir Span-
nungsausfall beseitigen (z.B.
defekte betriebsseitige Siche-
rungen)

Abklhlzeit des Motors abwar-
ten

Doppelrollwagen vor Sage-
blatt-Mitte zurlickziehen

Not-Aus-Taster durch Ziehen
wieder freigeben

Tur bzw. unteres Abdeckblech
schlielRen

Hauptschalter ausschalten,
Schaltschrank 6ffnen und fest-
stellen, welche der Sicherun-
gen F1, F2, F8 defekt ist.
Ursache klaren und beseiti-
gen. Defekte Sicherungen
austauschen, dabei nur Siche-
rungen gleicher Starke ver-
wenden!

Ursache fiir Phasenausfall
beseitigen

Sageblatt wechseln bzw. Vor-
schubgeschwindigkeit reduzie-
ren. Abkuhlzeit des Motors
abwarten

Hauptschalter ausschalten,
Schaltschrank 6éffnen und fest-
stellen, welche der Sicherun-
gen F1, F2, F8 defekt ist.
Defekte Sicherungen austau-
schen, dabei nur Sicherungen
gleicher Starke verwenden!
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7.1 Stérungsbeseitigung

Fehler

Ursache

Fehlerbeseitigung

Werkstlick klemmt beim Vor-
schieben

Stumpfes Sageblatt

Spaltkeildicke pal3t nicht zum
verwendeten Sageblatt

Scharfes Sageblatt aufspan-
nen

Korrekten Spaltkeil einbauen,
dessen Dicke groRer bzw.
gleich ist wie die Stammblatt-
dicke des Sageblattes

Das Fertigmal3 des bearbeite-
ten Werkstiickes entspricht
nicht der am Parallelanschlag
eingestellten Schnittbreite

Mafskala fur die Schnittbreiten-
anzeige verstellt

Malskala neu einstellen.
Werkstliick am Parallelan-
schlag schneiden, Schnitt-
breite messen und Maf3skala
so verschieben, dal? an der
Kante des Lineals die gemes-
sene Schnittbreite angezeigt
wird

Das Fertigmal3 des bearbeite-
ten Werkstiickes entspricht
nicht der am Winkelanschlag
eingestellten Schnittbreite

MalRskala fur die Schnittbreiten-
anzeige verstellt

Maf3skala neu einstellen.
Werkstiick am Winkelan-
schlag schneiden, Schnitt-
breite messen und Mal3skala
so verschieben, dal die
Lupenanzeige mit der gemes-
senen Schnittbreite Uberein-
stimmt

Schwenkarm lauft unruhig

Teleskoprohr bzw. Spurrollen
verschmutzt

Teleskoprohr bzw. Spurrollen
reinigen; Abstreifer priifen

Doppelrollwagen hat seitli-
ches Spiel

Unterlaufrollen falsch eingestellt

Unterlaufrollen einstellen

Doppelrollwagen in den End-
stellungen héher als Maschi-
nentisch

Unterlaufrollen falsch eingestellt

Unterlaufrollen einstellen

Sageblatt brennt an der Dop-
pelrollwagenseite

Ungenligender Freischnitt des
Doppelrollwagens

Zu grofRer Freischnitt des Paral-
lelanschlags

Freischnitt einstellen

Parallelanschlag einstellen

S&geblatt brennt an der Paral-
lelanschlagseite

Ungeniigender Freischnitt des
Parallelanschlags

Freischnitt einstellen

Sageblatt brennt an beiden
Seiten

Falsche Freischnitteinstellung

Werkstiick klemmt

Bedienungsfehler

Freischnitte einstellen

Keil in Schnittfuge stecken
oder dickeren Spaltkeil ver-
wenden

Werkstick links oder rechts
am Anschlag fuhren. Beim
Schneiden mit dem Doppelroll-
wagen Werkstiick nicht am
Parallelanschlag fiihren
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7.1 Stérungsbeseitigung

Fehler

Ursache

Fehlerbeseitigung

Werkstlick hat Brandstellen

Stumpfes Sageblatt

Vorschub zu klein

Sageblatt hat zu viele Zahne

Falscher Freischnitt

Sageblatt auswechseln

GroéReren Vorschub aufbrin-
gen

Sageblatt wechseln

Freischnitt einstellen

Ausrisse trotz Vorritzer

Vorritzer fluchtet nicht mit
Hauptsage

Vorritzerblatt zu schmal

Freischnitte einstellen; der
Freischnitt soll fast ,,0“ sein

Sageblattbreite einstellen

Werkstiick hebt sich beim
Schneiden mit dem Vorritzer
an

Vorritzsageblatt stumpf

Schnitthdhe zu gering

Austauschen

Blatt hoher stellen

EO1 Endschalter ES_Min erreicht

EO03 Endschalter ES_Max erreicht

EO04 NOT-AUS-Kette betatigt Not-Aus Taster/Tur/Abdeckun-
gen prifen

EOQ7 Fehler Antrieb Positionierung

Schnelles Blinken (4Hz) im
EIN-Taster

Ubertemperatur Hauptsagemo-
tor

Langsames Blinken (1Hz) im
EIN-Taster

Stérung Bremsgerat: Netzschiitz
nicht in Ruhelage

LED der Drehzahlanzeige blin-
ken

Kein Signal vorhanden
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8. Pflege

Fihrungen Dop-
pelrollwagen

Loésungsmittel

8. Pflege
Vor allen Wartungsarbeiten stets den Hauptschalter ausschalten
und gegen Wiedereinschalten sichern!

Eine regelmalige Reinigung der Maschine verlangert die Halt-
barkeit und ist auBerdem Voraussetzung fur einwandfreie
Schnittergebnisse. Die Formatkreissage sollte deshalb je nach
Verschmutzungsgrad mindestens 1 mal woéchentlich gereinigt
werden. Davon betroffen sind insbesondere:

» der Maschinentisch

« der Doppelrollwagen

« die Fuhrungen des Doppelrollwagens

» die Schwenksegmente

» die Anschlagstange des Parallelanschlags
e der Maschineninnenraum

» das Maschinenumfeld

Anhaftende Spane und Staub werden mit einem Staubsauger entfernt.
Zum Beseitigen von Harzresten wird zweckmaRigerweise ein harzlo-
sendes Reinigungsmittel verwendet. So behandelte Teile mussen an-
schlieend zur Vermeidung von Rostbildung unbedingt mit einem
Olgetrankten Lappen nachbehandelt werden.

Die Fuhrungen des Doppelrollwagens sind regelmafig zu reinigen. Bei
Verschmutzung mit Harz sind die Fihrungen mit Petroleum und evitl.
mit Hilfe von z.B. Scotch-Britt-Schwammen zu reinigen. Der Einsatz
von Stahlwolle oder Schmiergelpapier ist nicht ratsam, da die Fuh-
rungsbahnen irreparabel beschadigt werden kénnen.

Achtung! Vor Einsatz von L6ésungs-und Reinigungsmitteln ist
sicherzustellen, daf? diese Mittel keine Beschadigung der lacki-
erten, eloxierten oder verzinkten Oberfachen sowie Kunst-
stoffteile verursachen. Hinweise darauf kénnen Sie dem fir diese
Mittel erhaltlichen Sicherheitsdatenblattern entnehmen
(erhaltlich bei den Losungs-bzw. Reinigungsmittel-Herstellern).

8.1 Schmierung

8.1.1 Sagewellen

Die Lagerungen der Hauptsagewelle und der Vorritzersagewelle sind
gekapselt und mit einer Lebensdauer-Schmierung versehen, so dal}
keine Nachschmierung erforderlich ist.

8.1.2 Schwenksegmente

Die Schwenksegmente sind regelméf3ig zu reinigen und zu schmieren.
Die Abstande daflr (2 Wochen) sind von der Nutzungsdauer abhangig.

8.2 Bremse

Die Elektronische Bremse des Hauptsdgeaggregates unterliegt kei-
nem Verschleil3!
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9. Kundendienst - Ersatzteile

9. Kundendienst - Ersatzteile

Eine Bevorratung der wichtigsten Ersatz-und Verschleif3teile ist eine wichtige
Voraussetzung fur die standige Funktion und Einsatzbereitschaft der Format-
kreissage.

Zur Bestellung von Ersatzteilen bedienen Sie sich bitte der Ersatzteilliste.

Zur weiteren Information dienen die in der Ersatzteilliste aufgefiihrten Ersatz-
teilzeichnungen.

Nur fiir die von uns gelieferten Original-Ersatzteile ibernehmen wir eine Ga-
rantie.

Wir machen ausdricklich darauf aufmerksam, daf3 nicht von uns gelieferte
Original-Ersatzteile und Zubehor auch nicht von uns gepruft und freigegeben
sind. Der Einbau und/oder die Verwendung solcher Produkte kann daher un-
ter Umstanden konstruktiv vorgegebene Eigenschaften der Formatkreissage
negativ verandern und dadurch die aktive und/oder passive Sicherheit beein-
trachtigen. Fur Schaden, die durch Verwendung von nicht Original-Ersatztei-
len und Zubehor entstehen, ist jegliche Haftung und Gewahrleistung seitens
der Wilhelm Altendorf GmbH & Co KG ausgeschlossen.

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

Bei Ersatzteilbestellungen sind folgende Daten anzugeben:

* Maschinen-Nr.

o Artikel-Nr.

Unsere Anschrift fir den Ersatzteil-Vertrieb und Kundendienst:

Wilhelm Altendorf GmbH & Co KG
Abteilung Service

Wettinerallee 43-45 Postfach 20 09
D-32429 Minden D-32377 Minden
Telefon: +49 571/95500

Telefax: +49 571/9550111
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10. Einseitiger Gehrungsanschlag

10. Einseitiger Gehrungsanschlag

» Der Anschlag ist mit Hilfe einer Exzenterklemmung schnell und einfach
am Doppelrollwagen anzubringen.

* Max. sind Langen bis 2500 mm ablangbar

» Die Anschlagklappen sind aul3erst robust, spielfrei und leicht verstellbar.

» Die Mal3skalen sind schrag angeordnet und liegen damit optimal im

Blickfeld des Bedieners.

Klemmhebel Klemmschraube

Gradskala

Verstellen + Klemmhebel und -schraube I6sen
* Winkel einstellen
« Klemmhebel und -schraube festziehen
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