
 

 
 

 
 

 

VERKAUFSKONTAKT 

Ledinek Maschinen und Anlagen GmbH 

Herr Bernhard Fandl 

Völkermarkter Strasse 1A-9150Bleiburg 

 

T: +43 4235 5104 

M: +43 664 1818 593 

F: +43 4235 5103 

E: bernhard.fandl@ledinek.com  

 

Die POLYPRESS ist zur flexiblen Herstellung von geraden und gebogenen Bauteilen sind somit 

rationell produzierbar. 
 
 

 

transportiert. Von dort werden die Lamellen mit Aufstellarmen der nachfolgenden 

 

 

Presse 

 

Dient zur Stapelung der Lamellen in ein Paket. Dieses Paket wird automatisch in das der 

Holme und Holzfluchten an Gegebenheiten!) 

Stapelbreite: max. 2.500 mm 

Motorleistung - Stapeln: je Schwenkgabel 0,55 kW 

Motorleistung - Senk-/Hebebewegung:  je Schwenkgabel 0,55 kW 

Pneumatische Zuhaltung der Presspakete:   10 Stk. 

 

Brettschichtholz 

 

 
Pakete an die Verpressung. 

 

 
selbsthemmend, schwere Axiallagerung. 

Presseinheiten mit Schrauben auf Grundkonstruktion befestigt. 

Jede Presseinheit ist mit einem jeweils zweigeteilten Positionierschuh und 
 

 

  

rung mit



 

 
 

 
 

 

    
Einlegesegmente herstellen. Die  Pressschuhe  sind  geteilt um  enge  Radien 

Positionier- und Pressschuhe sind um ca. 2 mm pro 300 mm nach innen geneigt 

 
 

     Skizze  
werden. 

Schraubspannvorrichtungen (jede Spanneinheit mit eigener 

Schraubspannvorrichtung und mit eigenem Servomotor zum Pressen der Binder) 

verfahrbar, Pressschuhe um cca. 4.000 mm verfahrbar). 

Spindelabdeckung  - begehbar. 

    Schmierstellen gut 
 
 

 

 

TECHNISCHE DATEN 
 

gerader Teil:  12.000 mm 

gebogener Teil: ca. 8.000* mm 
 
 

 

 

gebogener Teil: ca. 6.500* mm 

 

 

Einspannbreite: 200 bis 2.500 mm 

gerader Teil: 80 bis 300 mm 

gebogener Teil:  ca. 200* mm 

 
 

Druckschuhen! 
 

 

 

lt. Zeichnung 

Minimaler Radius: lt. Zeichnung 

Maximaler Einstellwinkel der Pressschuhe: 

 

 

mit 100mm definiert.) 

 

gerader Teil: 13.500 mm 



 

 
 

 
 

 

 
Horizontalhub:  max. 4.000mm 

Anzahl der Presseinheiten gerader Teil: 24 Stk. 
Anzahl der Presseinheiten gebogener Teil: 14 Stk. 

Breite der Druck- bzw. Positionierschuhe: ca. 350 mm 
 

eit dass 

 

 
 

- bzw. Positionierschuhe:  ca. 300 mm 
Teilung der Druck- bzw. Positionierschuhe:  500 mm 

 ge): 30 bis 150 kN 
Spezifischer Druck:  bis 1,0* 

 

Lamellenbreit und Abstand zwischen den Druckschuhen! 

 

Zul               20 bis 50  C 

Motorleistung Verpressung: SERVO je Einheit 2,2 kW 

Motorleistung Positionierung:  SERVO je Einheit 0,37 kW 

Druck- und Positionierschuhe sind 2- 



 

 
 

 
 

 

 

 
 

 

3.2 FUNKTIONSBESCHREIBUNG DER ANLAGE 
 

1. "Pressbild" Eingabe: 

 

Freigabe anfahren. 

2. Pressvorgang: 

Positionierschuhe werden in der Position fix voreingestellt, Pressschuhe 

Presse. 

Es folgt hydraulische Seitenpressung (eine oder zwei Seitendruckvorrichtungen) 

zusammen mit Vorverpressung durch die Pressschuhe, zuerst an der mittleren 

Presseinheiten und dann wiederholend auf jeder 5-     

 (alle 2,5 bis        4 m) mit ca. 100 kN Vorspannkraft. 

Positionierschuhe sowie Pressschuhe sind drehbar gelagert und passen sich 

automatisch der Form des Binders an.  Wiederholen  der 

Nach Erreichen der Vorspannkraft schalten die Pressmotore automatisch ab. 

Wenn die Vorspannkraft wegen der Vorpressung an anderen 

         

erneuern die Vorspannkraft. 

Nachdem der Binder mit der Vorverpressung in die 

nacheinander (von der der Mitte aus) in beide Richtungen nachgespannt. 
 

Bedarf automatische Erneuerung der Presskraft. 

4. Druckaufbau mittels Servoantriebe und hydr. Kurzhubzylinder. 

5. Gesamte Spannzeit: 

bis ca. 20 Minuten pro Presse bzw. im geraden Teil 

Vorspannung mit Seitendruck, Nachpositionierung und voller 

Druckaufbau. 
 

Positionierung der Fixseite mittels Positioniermotoren und Absolutgebern. Positionier 


