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KONFIGURIEREN -
Abstimmung der Steuerung auf Mechanik und Werkzeug.
Kompromisslose Prazision ermoglicht Automatisierung

in Perfektion.

Calibrating control system to mechanic system and tools.
Uncompromising precision is the base for perfect automation.
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PARAMETRIEREN -

die vollautomatisierte
‘Abstimmung der
Bearbeitungsaggregate
auf spezifische Jobs.

Per Touch Monitor wird
fohne Riistzeit umgestellt!

The fully automated
..., setting of working
‘ Etations to specified jobs.

— Druecken 2um Fuecksetzea’
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FEINJUSTIEREN -
Optimierung des Jobs fiir das individuell beste
_ Ergebnis. Materialtoleranzen sind mit einem “Touch”

" erledigt - das perfekte Ergebnis im Alltag gesichert!
/"M

Job: A -0,8 - ABS

FINE SETTING - for optimising individual jobs to
specific materials. One touch is enough

RATIO"NALIS| ~E ‘V_. ‘ fo_raperfect finish!
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With clear concepts to economic success!




Most advanced automation, feed
speeds up to 22 meters/min, Ein
compact machine length as well . as | Héchstmdﬁ an
an unmatched ratio of price jind- ~ Automatisierung, Vorschubge-
=\ performance make the | ~~ schwindigkeiten bis 22m/min, eine kompakte
5}&\4 edgebander the solution for Maschinenldnge sowie ein unerreichtes Preis - Leistungs-
specialized and professional | verhdltnis machen das PR Bekantungszentrum zu der
processing of coiled edge Lésung fiir die hochspézialisierte und professionelle
up to 3mm-thickue§§ Verarbeitung von Rollenmaterialien bis 3mm Stdarke.

]
AL
gy

-~




. Working stations =

-~ Bearbeitungsaggregate

1 %

Premi"ing | Fugen

= Premtllmg umt with two hne con- ‘
. trolled spmdles
~"Motor aapacity 1,5 kW. each
- 250 Hz,' 14000 rpm,” - :
‘Separate inverter for each motor.

settmg via operatmg panel

Fugebearbeltungstefl mit emer 5
Gleich - und. einer Gegenlaufspmdel
‘mit Streckensteuerung
Motortelstung 2x1 5 kW,

250 Hz- 14000 U/mm

]Separate Umrlchter Fugewerte

blS 3 mm mlt Emgabe uber

das Bedlenpult - :

Premlllmg values up'to. 3 i se = L

combIMGlI gluemg system w:th v
- automatic dosage system vcmomelt

Glueing el Ne &3 Kleberauftrag

‘with qu:ck change possrbrhty for PUR

" hopper for cartridges. e

 Separdte: heatmg systems for 7 -
2N ;,_apphcatton heacj and hopper for

optjmurn ad}ustment to glue type

,and requ:red qupnt:ty i

comlulllell Schmelzkleberauftrags-
; system mit. automatischem

: DOSIersystem varioffelt. AR
45 L Trlchter fur EVA.- Schmelzkleber

! mlt SchneHwechselmoghchkelt auf PUR
Lk Patronentrlchter Separate Helzkrelse
fur Auftragskopf und Trichter zur
opttmalen Anpassung:an Kleberart und
erforderhche Auftragsmenge '

S

1,5 Itr. hopper for EVA hot melts
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# ;,.matenal at opt:m:zedglue quant:tles :

;v < ~glue line. Driven pressure belt for |

~

: Lme controHed pressure zone w:th . iy

of the apphed edgmg materml

Pressure Zone Anpresszone

Emsatzgesteuerte Druckzone rmt 2
segmentlerten Druckschuhen Zur "
Errerchung emes optlmalen spezr—
"_ﬁschen Flachendrucks bel opt:m;erten 7
Klebemuftragsmengen o PR Y
_ .. Angetriebenes. umlaufendes L
e Druckband zurperfekten i\
: Synchroms'erung und Schonung der
aufzu_lelmenden Kantenmaterlahen ‘

segmented pads for optrmurri
speczf:c pressure on sensitive edgmg

guaranteemg an absolutely perfect

perfect synchromzat;on and. protectxon o

"Double End Trlm T Doppelkappaggregat

Model K3 equtpped with- restmg :
0 tracmg system for best edge=™~
varotectlon« and Lgh”‘ feed speed
~Automatic positioning for f!ush edge A
_cltting. reSp edge cuttmg with
- overhang for fol[ ng trlrnmmg ;
' . with the automattc camer roumdmg

Y arld tnmmmg unit AFK *

Mode” K3 mlt z:ehendem Schmtt

. und ruhender Tastung fur perfekte :
“V‘Kantenschonung auch b rhohen ay
Durthaufge'cﬁwmdlgke:ten i,

bundlge Kdntentrermung bzw,
;i' Kantentrenmmg mit Uberstand fur:!
nachfolgende Bearbe:tung mit dem
‘; autdmat:s:erten Kopterfrasaggregat.“




ated cutter block for corner rounding and trimming
atisierter Friskopf fiir Ecken- und Lingsradienbearbeitung
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Technolog) W gy
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in-progress », % :

Technolog
die den
Fortschrit
spurbar
macht!

‘ Trim motor
Erdismotor

slide for motor v :
Supportplatte Motor /. =

©) RediustEoalsrar | 105 S v B . f“,,Cb‘D’/m;é' ore

. Lateral pressure bar
IS Seitendruckleiste; . ~

L

,

@",P-nég‘magic dliter i A
'Pneumatikzylinder far V" - /o0 on
S s SN 7 EinedingbAussetzen s b o 4

‘ Drive edge thickness. ~ e 8 ey N AR

‘ Pressing screw
;' Dptickstuick: ‘-,

@ ‘Support for cutter block
Y Fraskopfaufnahme, /.

NS

V@ Drive adjustment x-axis . © .., "'Dﬁye adjustment z-axis - ' Antriebsmotor AEE gt «,_Pistq ol &

-~ Antriebsmotor Verstellung x-Achse - % Antriebsmotor Verstellung z -Achse "._Kantenstdrkenverstellung ; f ~Ko»lbeﬁsfange’ s

@ Spindle adjustment x-axis’ L5 '-’f“:,Spi'nd'léf*cjoﬁy/stméht z-gxis S @iSﬁm"cﬂé' ; ECEEL T ’ Pinforrod | i § o
& W Verstellspindel x-Achse"-- "\ -, "\.."S¥ Verstellspindel z - Achse e Verstellspindel et | e 0 Mit»néhnﬁ‘erstift,' R

e . Slide b‘ar'k‘fér lateral a\dj’bs\trhe’ht’ 3 - "Nuf AR / : : " Dog - edge thickness = N . SUPPOKF&P"!’Jte’fOT t}rq,c‘in‘g,f:sysffe_m @ eweguin
o % Schieber fur Seitendruckleiste - - - ' & Mutter . Anschlag - Kantenstdrke ~ = € Aufnahmeplatte-fiir Tastanlage "¢ fil
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‘ ,‘Buffmg KEO i
with oscillating brushes (%) 150mm AN
- Two. thotors 0,2 kW, 5
2800.rpim, 50Hz,
(Optional eaurpment)

Flat scraper-ZKf !

- Flat scraper with fine tracing system to mes

“remove small edge overhangs and rest

particles of hot melt glue on panel
“surface!

: 'Flachziehklinge-ZKf

mit Feintasteinrichtung zum
. Entfernen klemer Kantenuberstande
5 sow1e Schmelzkleberresten o

Kantenputzen-KEO

mit oszillierenden Biirsten ©150mm.
Zwei Motore mit 0,2 kW, ‘
n=2800 U/min, 50Hz. .

(Optionale Ausstattung)

Automatic corner rounding and trimming unit AKF with individually
line controlled spindles for top and bottom trimming including
corner rounding with automatic
edge adjustment. Units equipped
with two automatic axis for

fine setting of front and rear
trimming as well as for depth.
Detailled settings can be stored
in working programs.,

Motor capacity 2 x 0,37 kW -
12000 rpm.

Possible tools R1 — R3.

Automatisiertes Kopierfrdsen
AKF mit zwei getrennten
Arbeitsspindeln fiir oberen
bzw. unteren Fréisbereich fiir
das Bearbeiten der vorderen und hinteren Stirnseiten sowie wahl-
weise der Lédngsradien. Friskopfe ausgestattet mit zwei auto-
matisierten Verstellachsen fiir Tiefe und Stirnseiten sowie mit auto-
matisierter Kantenstdrkenverstellung.

Detaileinstellungen sind in Arbeitsprogrammen hinterlegbar.
Motorleistung: 2 x 0,37 kW, 12.000 Upm:.

Bestlickung: Radiuswerkzeuge R1 bis R3.

Frasen und Ziehklinge

Separates. Bundigfra'saggregaf
:sowie Feinfrdsaggregat fir
Radius PVC".

S W:th separate rough trim ‘vt~
“ for top / bottom and fine tnm
" unit for radius PVC’, :

‘ ;ROUGH TRIM umr 20,7 kW v 7,
- tools HF 70-@ 70mm ; ! ;
workmg against feed for v
optimum extraction. - . '
' FINE TRIM RADIUS: 2 X 0, 3 kW
b rad:us too!s AR 73 set for PVC
“2mm- (3mm) to ﬁmsh wrth
' radius scrgpdrt N Die "R

5 Werkzeuge HF 70 - @ 70mm;

-\ FEINFRASE RADIUS 2'X 0,3 KW -

auf PVC me (3mm) in

Scraper ZK

~Two-side tracing umts, Wlth radius tools
'R1 -R3. Unit set for specified radius. 4 <y
'Automatrc activation and control for top“' ; \ - stellung und, Uberwachung fuir.oben und

Abznehstahlen R1 <R3, Aggregat auf einen

~and bottom separatelyl -
: Umt equ:pped Wlth separate extraction

Spaneabsaugung in getrennten Behah‘.erJ

 BUNDIGFRASE: 2 x 0,7 kw

Im Gegenlauf arbeitend fur - -
optimale Absaugwxrkung G

& Werkzeuge ‘AR 73’ elngesteﬂt;‘_‘f LA

Femabstlmmung zur Zrehklmge"

il Zlehklmge-ZK_?,\“"'_v}
2 seltpg tastend mit zwei .

. “Radius emgestellt Automatische Zu—" § \

unten getrennt. Serienmaig mit PVC-
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Edge thickness
Panel thickness
Feed speed
Capacity feed
Panel length
Panel width
Glueing system
Electric supply
Electric capacity
Extraction &

0,4 - 3 mm

10 - 50 mm

max. 22 m/min

1,5 kW

min. 150 mm

min. 70 mm

combiMelt with roller

3x 400V, 5x 6mm’

12 kW, 32 A

1 x @180mm - 35n°/min

Kantenstdrke
Plattenstdrke
Vorschubgeschwindigkeit
Vorschubmotor
Werkstiickldnge
Werkstiickbreite
Schmelzkleberauftfag
Elektrischer Anschluss
Elektrische Leistung
Absaugung &

0,4 - 3 mm

110} = 510} [aa144]

max. 22 m/min

1,5 kW

min. 150 mm

min. 70 mm

combiMelt mit Walze
3x400V, 5x 6mm’

12 kW, 32 A

1 X 2180mm - 35m’°/min

Paul OTT GmbH
Maschinenfabrik

Carl von Linde - Strasse 12
A-4650 Lambach
Tel: +43 / 7245 / 230-0
Fax: +43 / 7245 / 230-133
office@ottpaul.com, www.ottpaul.com




