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rol and Operation

dienung - RS

mnd Steuerung R

KONFIGURIEREN -

Abstimmung der Steuerung auf Mechanik und Werkzeug.
Kompromisslose Prazision erméglicht Automatisierung

in Perfektion.

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

SO

PARAMETRIEREN -

die vollautomatisierte
Abstimmung der
Bearbeitungsaggregate
‘auf spezifische Jobs.

Per Touch Monitor wird
ohne Riistzeit umgestellt!

The fully automated
. setting of working
stations to specified jobs.

FEINJUSTIEREN -

Optimierung des Jobs fir das individuell beste
Ergebnis. Materialtoleranzen sind mit einem “Touch”
erledigt - das perfekte Ergebnis im Alltag gesichert!

FINE SETTING - for optimising individual jobs to
specific materials. One touch is enough
for a perfect finish!

With clear concepts to economic success!




Most advanced automation, feed

speeds up to 22 meters/min,

ta compact machine length as well-as !
an unmatched ratio of price,‘ﬁ'hd-' |

: performance make the
5 @ edgebander the solution for
specialized and professmnal

processing of coiled edges,

- -

up to 3mm thickpess.. i

[
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Ein
Hochstmaf3 an

: Automatisierung, Vorschubge-

schwindigkeiten bis 22m/min, eine kompakte
Maschinenldnge sowie gjg\unerreichtes Preis - Leistungs-
ve‘rhﬁltlnis mac'h_'en das Hf\_ll(' Bekantungszentrum zu der
Losung fiir die hochspézialisierte und professionelle
Verarbeitung voh Rollenmaterialien bis 3mm Starke.
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Working stations ‘Bearbeitungsaggregate

Premilling Fiigen

; trolled spindles.

- 250 Hz, 14000 rpm. .
Separate inverter for each motor.

- . Fugebearbeitungsteil mit ejner

| Gleich - .und einer Gegenlaufspmdel

mit StreckenSteuerung

Motorlerstung 2x1 5 kKW,

;. 250 Hz-14000 U/min.

) 7""_Separate Umnchter Fugewerte

| bis 3 mm ' mit Emgabe uber :
das Bedrenpult :

Premflﬁng unif with two Hhé con-
‘Motor capacity 1,5 kW. each

Premiilling values up-to 3'mm -
setting via operating: panel.

with quick change- possmmty for PUR

. Separdte _heatmg systems for = -
: app!icatr‘bn hefjd and hopper for.:
. optimum adjustment to glue type
ana’ requ:rea‘ qugntlty

Glueing _ _ IR Kleberquftrag

v eombll'l'lell Schmelzkleberauftmgs—
system mit automatischem

7 Dosnersystem varioMelt.

1,51 Tnchter fur EVA - Schmelzkleber :
' mrt Schneliwechselmoghchkert auf PUR
= Patronentnchter Separate Heizkre;se
Ifur Auftmgskopf und Trichter zur .
, 'opttmalen Anpassung-an Kleberart und-
o erforderhche Auftmgsmenge

eomblmell gfuemg system with- .
automatic dosage system Vﬂﬂol’ﬂell._
1,5 Itr. hopper for EVA hot melts

hopper for cartridges.

Pressure Zone

£ mate__na!_at optimized glue quantities

. glue'line. Driven pressure belt for | :
jperfect syachronization.and protection -
 of the applied edging matetial. g ?

Anpresszone

: I Einsatzgesteuerte Druckzone mit

_sef_:;_ment_'i'erg__gn Druckschuhen zur

. Erréichung eihes dptinﬁﬁl‘en spezi-

£ -flschen Flachendrucks bej apt:m:erten
_ 'Klebemuftragsmengen i

Angetnebenes umfaufendes ;
Druckband zurperfekten

.Synchroms:erung und Schonung der

<\ ,_aufzu{ermenden Kantenmatenahen.’

Line-controlled presstire zone Wr’tﬁ'__ "4
segmented pads for: optimum :
specific pressure on sensitive edgmg

guaranteeing-an absolutely perfect.
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Double End Trlm | . | boPpél.kdppﬁ-gg.regat

- with the automatic corner roundmg '

: Modeﬂ K3 mit zmehendem Schmtt :
~ und ruhender Tastung &ur perfekte,
---Kantenschonung auch bei-hohen
Durchlaufgescﬁwmdrgkeuten
Automatische Pos;tlomemng fur ) it
bundrge Kantentrennung bzw, :
{ Kantentrennung mit Uberstand fuir:'
nachfolgende Bearbertung mit dem
j _a.utomat;s:e:_ften .Kop:erfrgs_aggregm; = :

Mode! K3 equlpped with restmg
trc;itmg system for best edg P
protectlon and h{gh feed speed

- Automatic pos;tionmg for ﬂush edge
_cutting. resp ‘edge cuttmg with
overhang. for foffowmg trrmmmg

~and tnmmmg unit AFK




Technobgy

in prdgress

Technologlé
die den
Fortschritt
spurbar

Trim motor
— Frdsmotor
Slide for motor Sl
= Supportplatte Motor_

= Radius tool
& Fraswerkzeug -

. 0 Support: for cutter block
Fraskopfaufnahme e

\ . Drive ad;ustmentx Gixid e & s

Antrlebsmotor Verstellung x—Achse '

' _ . Spmdle adjustment Xzaxis
Verstellspindel.x-Achse - :

. slide bar Ifor lateral Gdﬁa'Stﬂ.‘Ieﬁt. e
Schieber fur Se:tendruckle:ste

macht!

Lateral pressure bar

Seltendmckferste
LS

Courrter pressure bar
Gege_'ndn_{_gklelst_e
Preéé'mg screw
Druckstuck

Dﬁve adjustment z-axis
Antnebsmotor Verstellung z —Achse

.Spma!e ad_;_ustm_ent z-axis

Verstellspindel z - Achse

Mutter

KantenstarkenVerstellung

y

Drive edge thickness -
Antriebsmotor

Sp!ndle
Verstelispindel

Dog - edge thickness
Anschlag - Kantenstirke

@ Pneumatlc cyhnder e
‘Pneumatikzylinder fiir "
L Eing undAussetzen

. Kolbenstange

: LR Pm'for rod i
: Mltnehmerstlft

. Support: plate for tmcmg system

L3 . Latem! tmcer
' . Trdeing- rt)Her_
: . AdJUStmEﬁt supp
" =\ Shaft for cutter bi
@ ft f

_ ®

Aufnahmeplatte fur Tastcmlage £

g

Tastrmg ﬁ,u' seithche Tastun'

Tastron‘la

Verstel'lschraube

Aufnahmeachse

Bewegungspaml'le ogmmn;ﬂf
fur Fraskopf. g




Flat scraper-ZKf

Flat scraper with fine tracing system.to &
remove small edge overhangs and rest

~ particles of hot melt glue on pane!
surface!

Flachziehklinge-ZKf

‘mit Feintasteinrichtung zum

Entfernen kleiner Kantenuberstande
 sowie Schmelzkleberresten.

Buffmg KEO R i B
with oscillating brushes Q)?SOmm 3
Two.motors 0,2 kW, '
2800.rpfn, 50Hz. . 7 ) _
(Optional’ equ;pment} ' : 2

Kantenputzen-KEO

mit oszillierenden Blirsten @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 Frdsbereich fiir
das Bearbeiten der vorderen und hinteren Stirnseiten sowie wahl-
weise der Ldngsradien. Friskopfe ausgestattet mit zwei auto-
matisierten Verstellachsen fiir Tiefe und Stirnseiten sowie mit auto-
matisierter Kantenstédrkenverstellung.

Detaileinstellungen sind in Arbeitsprogrammen hinterlegbar.
Motorleistung: 2 x 0,37 kW, 12 000 Upm.

Bestiickung: Radiuswerkzeuge R1 bis R3.

Frdsen und Ziehklinge

With separate rough trim unit
for top / bottom and fine. tnm
- unit for radius PVC".
ROUGH TRIM UNIT: 2 O 7 kW
- tools HF 70 ~ @ 70mm,
workmg against feed for
optimum extraction. -
FINE TRIM RADIUS: 2 x 0, 3 kW
- radius tools AR 73 set for PVC
2mm: (Bmm) to fmsh w;th
radius scraper!, '

Scraper ZK

~Two-side tracing units, with radius tools

'R1-R3. Unit set for specified radius.

Automatic activation and control for tOp

~and bottom separately!

Unit equipped with separate extraction

Separates Blndigfrasaggregat
-sowie Feinfrdsaggregat fiir
! Radius PVC".

-~ Werkzeuge HF 70 - @ 70mm;

' Im Gegenlauf arbeitend fiir

optimale Absaugwirkung,
Y FEINFRASE RADIUS; 2 x 0,3 kW

auf PVC 2mm (3mm) in
Feinabstimmung z‘ur"Ziéhklingé"

Zlehklmge ZK
¢ 2—59{!:;9 tastend mit zwei .
Abznehstah!en R1 5R3, Aggregat auf einen
Radius eingestellt. Automatische Zu-
stellung und_ﬂbefwachuhg fur q’be'ﬂ' und
unten getrennt. Serienmapig mit PVC-
 Spaneabsaugung in getrennten Behdlter! g

BUNDIGFRASE 2 X 0,7 kw

- Werkzeuge AR 73’ eingestellt = *
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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
3x400V, 5x6mm’

12 kw, 32 A

1 x @180mm — 35m°/min

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

0,4 - 3 mm

10 = 50 mm

max. 22 m/min

1,5 kW

min. 150 mm

min. 70 mm

combiMelt mit Walze
3x400V, 5 x 6mmn’

12 kW, 32 A

1 X 2180mm - 35m’/min
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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




