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Brettschichtholz,
Furnierschichtholz

INNOVATIV

Bogenbinderpresse flir Losgrée 1 mit automatischer Manipulation
und Positionierung sowie voll programmierbarer Verpressung
gerader und gebogener Leimbinder.
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LEISTUNGSSTARK

Rotierende Presse fiir die Kommisionierung
gerader Leimbinder, auch in abgetreppten Chargen,
mit vier Pressbetten und elekiromotorischer
Klemmung flr schnelle Beladung

und kurze Aushértezeiten.

ROBUST
Erstklassige, robuste Hobelmaschine
fiir Konstruktionsholz und breite
Leimbinder mit innovativem
Werkzeugsystem fiir
anspruchsvolle Applikationen
im Industriebereich.

LEDINEK

www.ledinek.com



d gebogene Bauteile in Betrieb
Ledinek aus Maribor/Sl installierte bei Moser Holzbau in Taisten-Welsberg/IT eine vollautomatische Bogen-
binderpresse. Die sogenannte Polypress erzeugt Radien ab 3,5m. Die Beschickung, die Positionierung der
Form- und der Pressbdcke sowie der Pressvorgang steuert dabei nur eine Person. Dies beschleunigt die
Produktion und entlastet die Mitarbeiter.

4 Lorenz Pfungen B8 Moser Holzbau (6), Lorenz Pfungen (1)

Sowohl gerade als auch gebogene Bauteile
aus Brettschichtholz kdnnen mit der Poly-
press hergestellt werden. Der grofse Vorteil
gegeniiber einer konventionellen Anlage
liegt laut Hersteller in der raschen und flexi-
blen Umstellung der Pressform. Eine weitere
Besonderheit ist die automatische Beschi-
ckung der Presse mit beleimten Lamellen.
Die Anlage ist unmittelbar nach der Beleim-
station positioniert, was einen kurzen Mate-
rialfluss gewihrleistet. Nach der Beleimung
stellt eine Mechanik die fertigen Bretter auf
und schiebt diese in Richtung Anschlag des
Querkettenforderers. Sobald die Lamellen
zur Verpressung bereit sind, senkt der Quer-
kettenforderer das Paket in das Pressbett ab.
Je nach Form des spéteren Binders erfolgt
die Ausrichtung des Lamellenpakets.

Automatische Formgebung
Anschliefiend fahren die Formbdocke selbst-
stindig an die vorgegebene Position. Die
Voreinstellung der Pressbocke erfolgt elek-
tromechanisch, eine Hydraulik bringt den
endgiiltigen Pressdruck auf. Es spielt dabei
keine Rolle, ob ein Bogenbinder eine Uber-
hohung aufweist oder eine S-Form mit ver-
schiedenen Radien. Das Verpressen des Bin-
ders startet in der Mitte und schreitet von
innen nach aufien voran. Beim Druckaufbau
durch eine Pressbacke driickt von oben ein
Portal zur seitlichen Ausrichtung auf die La-
mellen. Nachdem der Pressvorgang abge-
schlossen ist, hebt ein Mitarbeiter den Bin-
der mit einem Kran aus der Polypress.

Modular erweiterbare Presse

»Die Polypress ist modular aufgebaut und
kann auf eine beliebige Lange erweitert wer-
den’, so Branko Mlinaric von Ledinek. Das
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bringtauch den Vorteil, dass der Bediener je-
den Pressschuh einzeln steuern kann. Als
weitere Besonderheit ist die Presse am Ende
gebogen. Erst diese Anordnung ermoglicht
einen Radius von 3,5m. Die maximale Press-
breite der Anlage liegt bei 4m. Es sei ebenso
eine Version mit 5,5m erhéltlich, informiert
Mlinaric.

Auf der Suche nach Abhilfe

Auch schon vor der Polypress produzierte
Moser Holzbau gebogene und gerade Leim-
binder. Die Idee fiir eine automatische An-
lage riihrte aus dem Bedarf an {iberhchten
Tragern. Diese setzt das Unternehmen fiir
tragende Bauteile ein, um das Kriechen aus-
zugleichen. Bisher erstellten Mitarbeiter eine
Negativform fiir die Blockpresse, welche die
Form des spéteren Binders hatte. Fiir eine
andere Form musste eine neue Form erzeugt
werden. Dies kostete wertvolle Produktions-
zeit. Zudem waren bei der Beschickung der
Blockpresse sechs eigene Mitarbeiter be-
schiftigt. Geschéftsfithrer Georg Moser ver-
suchte dabei die bestehende Blockpresse an-
zupassen, jedoch ohne Erfolg. Schliefilich
machte er sich fiir die Entwicklung einer
automatischen Anlage auf die Suche nach
einem Maschinenhersteller und fand in Le-
dinek seinen Partner.

Schnell zum gebogenen Binder

,»Ich habe mir viele Pressen angesehen, die
alle von Hand befiillt werden mussten. Das
konne es nicht sein, war mein erster Ge-
danke. Wir wollten jedoch eine vollautoma-
tische Anlage. Als ich ein Pressenmodul bei
Ledinek gesehen habe, begann die gemein-
same Entwicklungsarbeit', erklart Moser. Aus
dem gemeinsamen Projekt entstand eine

Weltneuheit, verweist man bei Ledinek. Nun
ist es moglich, einen gebogenen Tréger fast
gleich schnell herzustellen wie einen gera-
den - bei voller Formfreiheit. Wofiir friither
sechs Arbeiter notwendig waren, reiche nun
einer, fiihrt der Geschéftsfiihrer einen weite-
ren Vorteil an.

Zudem montierte man auf das Portal der
Anlage einen Roboter, der bei der Bearbei-
tung der Bauteile neue Moglichkeiten eroff-
nete. ,In Zukunft werden wir damit ein
neues Produkt fertigen; erllédrt Moser, ohne
ndher darauf einzugehen.

3D-Simulation vor Produktion

Samtliche Abldufe steuert ein Mitarbeiter
von einem Bedienpult. Die Schnittstellen
und die Visualisierung entwickelte man in
Zusammenarbeit mit Bidac, Kaltern/IT.

Ein Mitarbeiter spielt Daten des Planungs-
programms Sema ein. Anschliefiend startet
eine 3D Simulation der Produktion mit meh-
reren Ansichten. Dabei zeigt das System die
Lage des Lamellenpaketes sowie die ange-
steuerten Form- und Spannbécke an. Das
Programm erkennt, wenn ein Bockpaar
nichtvollflachig an einer Lamelle aufliegt. In
so einem Fall dndert die Software die Posi-
tion des Paketes oder berechnet die Lamel-
len etwas ldnger. Dies ist notwendig, da an-
sonsten die Bocke Schaden nehmen
konnten. Nach Abschluss der Simulation er-
hélt der Bediener eine fertige Rohholzliste.
Die Software steuert anschliefSend die Belei-
mung, die Beschickung sowie den Pressvor-
gang.

Dartiber hinaus zeichnet das Programm
alle fiir das Leimbuch notwendigen Daten
sowie Informationen fiir die Produktionssta-
tistiken auf. /1
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Mit der neuen Polypress von Ledinek kann
Moser Holzbau beliebig gekriimmtes BSH
herstellen

Nach der Beleimung der Lamellen transpor-
tiert ein anhebbarer Querkettenférderer die
Bretter in das Pressbett

Die Positionierung des Lamellenpaketes in
der Presse erfolgt je nach Form des Binders.
Nach der Ausrichtung fahren die Formbécke
(Pfeile) auf Position

Das Verpressen startet in der Mitte des
Leimbinders. Beim Schliel3en der Pressb6cke

richtet eine Traverse die Lamellen einheitlich
in der Héhe aus

@ Das fertig eingespannte BSH: Nach dem
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Offnen der Presse hebt ein Mitarbeiter das
Bauteil mit einem Kran aus der Anlage

Die Bidac-Software simuliert die Produktion
mittels 3D-Modells und zeigt dem Mitarbeiter
die Position des Lamellenpaketes

Hersteller und Kunde sind mit der Polypress
zufrieden: Branko Mlinaric (li.) von Ledinek
und Geschdftsfiihrer Georg Moser vor dem
Portal mit Roboter




