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Nowa linia produkcyjna do

obrzezy otwiera przed polskim
producentem drzwi, firmg Erkado,
nowe mozliwosci 3

Chinski producent mebli
wprowadza wraz z niemieckimi
ekspertami system ulepszajacy

jakos¢ produkc;ji 4-5

Przy budowie nowego zakladu
firma Gebriider Hosenfeld po-
nownie zdecydowala sie na linie
produkcyjna bedaca kombinacja

pil tarczowych i okrawarki 6-7
System robotéw montuje w

pelni automatycznie duza ilosé
r6znych okué 8

Przyklad holenderskiego producen-
ta okien, firmy Hebo pokazuje,

jakie zalety moze miec tlo z

calkiem innej branzy 9

Na wspolnych targach, zorganizo-
wanych przez firmy Paul i
Reinhardt 10

Michael Leopold zyczyt sobie

dla swojego zaktadu centrum
obrébczego, za pomoca ktérego
mozna byloby produkowac

drzwi i okna 11

Firma Kaufmann Oberholzer
kupila dwie pigcioosiowe obra-
biarki wielofunkcyjne od firmy
Reichenbacher 12

Producent okien Mersch rozrasta
sie koncentrujac na indywidualnych
rozwiazaniach i dazeniach do
najwyzszej jakosci 13

Wiadomosci od przedsigbiorstw 15

Kopia Arki Noego w
biblijnych wymiarach

Drewno jako surowiec odnawialny ma
nie tylko zalety pod wzgledem ekolo-
gicznym, ale daje réwniez bardzo wiele
mozliwosci tworczych, co ukazuje w
imponujacy spos6b nowy dom kultury
,La Seine Musicale“ w potozonym na
potudniowy zachéd od Paryza Boulo-
gne-Billancourt (Francja), ktéry powstal
wedlug planéw architektéw Shigeru
Ban i Jean de Gastines. Oficjalne otwar-
cie mialo miejsce 22 kwietnia, ale juz
dzienn wczesniej koncertowal tam Bob
Dylan ze swoim zespolem. Charaktery-
styczna budowla (70 m dlugosci, 45 m
w poprzek) ma konstrukcje nosna wy-
konang z 700 m® drewna warstwowego
z desek Swierkowych, ktére przyjelo
4000 m? szkla i zostala wybudowana
przez Hess Timber z Kleinheubach
(Niemcy) w przeciagu 10 miesigcy
(wrzesieri 2015 do czerwca 2016).
Charles von Biiren, Bern

Duza hala kon-
certowa, znajdu-
jaca si¢ w ,La
Seine Musicale®,
otulona  zosta-
ta konstrukcja,
ktorej powtarza-
jaca si¢ forme
podstawowg sta-
nowia szescio-
katy. Sklada sie
ona z w sumie
99  podwdijnie
zakrzywionych
drewnianych
dzwigaréw, kto-
re  przenikaja
sie wzajemnie w
weztach kratow-
nicy.

La Seine Mu-
sicale, Design-
to-Production,
Didier Boy de la
Tour

Polska jest jednym z najwazniejszych rynkéw na swiecie

W roku 2016 niemieccy producenci maszyn do obrébki drewna uzyskali rekordowe wyniki

Wielu niemieckich producentéw maszyn do obrdobki drewna
podczas podwdjnych targow ,,Drema/Furnica“, ktore odbeda sie
w dniach 12 do 15 wrzes$nia, bedzie staralo si¢ zareklamowa¢é
na rynku, ktéry nalezy z ich perspektywy do najwazniejszych
na Swiecie. W wywiadzie z ,,Holz-Zentralblatt“ Dennis Bieselt z
Zrzeszenia Branzowego Producentéw Maszyn do Obrébki Drew-
na, dzialajacego w ramach Zrzeszenia Niemieckich Producen-
tow maszyn i urzadzen (VDMA) informuje o aktualnej sytuacji

w branzy na polskim rynku.

HZ: Polska jest jednym z najwazniej-
szych producentéw mebli. Jakie znacze-
nie ma Polska dla niemieckich produ-
cent6w maszyn do obrébki drewna?

Dennis Bieselt: Polska tradycyjnie
jest najwiekszym rynkiem dla niemiec-
kich producentéw, szczegdlnie w zakre-
sie produkcji maszyn i mebli. W ostat-
nich latach byla ona na trzecim albo na
czwartym miejscu wsréd najwazniej-
szych rynkéw eksportowych. W roku
2016 osiagneliSmy rekordowa wartosS¢
eksportu w wysokosci 149 min Euro.
Wiecej niemieckich maszyn do obrébki
drewna wyeksportowano tylko do Chin
i USA. Aktualnie Polska przesunela sie
na miejsce szoste. W pierwszych pieciu
miesigcach tego roku wyeksportowa-
no ,tylko“ maszyny o wartosci 40 mln
Euro.

HZ: Polska gospodarka byta w ostatnich
latach, w poréwnaniu z wieloma innymi
krajami europejskimi, bardzo stabilna.
Czy zauwazaja to rowniez wasi czlon-
kowie w kontekscie eksportu do Polski?

Bieselt: To si¢ zgadza. Inne wyréznia-
jace sie¢ rynki eksportowe sa wyraZnie
zmienne, dotyczy to przykladowo USA,
Rosji i Chin, ale takze innych krajow eu-
ropejskich. Tylko Francja jest réwnie du-
zym i stabilnym rynkiem dla niemieckich
producentéw. Polska i Francja sa najwaz-
niejszymi rynkami w Unii Europejskiej,
na ktére przypada 28% calego niemiec-
kiego eksportu.

HZ: Na plaszczyznie politycznej klimat
pomiedzy Polska a Niemcami sukcesyw-
nie si¢ pogarszal. Czy Panistwa cztonko-
wie zauwazaja to rowniez przy okazji

»Drema« podaza do nowego rekordu

Targi maszyn do obrébki drewna przyciggaja do Poznania dzigki wielu nowoSciom

W dniach od 12 do 15 wrzesnia w Poznaniu odbeda si¢ ponownie
targi poSwiecone maszynom do obrobki drewna ,,Drema“ i pobi-
ty zostanie prawdopodobnie rekord, poniewaz juz w polowie lipca
swoj udzial zapowiedzialo ponad 250 wystawcow, ktorzy zarezerwo-
wali w sumie powierzchnie wielkosci 20000 m? Dla poréwnania:
w ubieglorocznych targach ,,Drema“ wzielo udzial 355 wystawcow
z 27 krajow i zajeli oni siedem hal targowych. Powierzchnia wy-
stawowa zajela 22000 m? W tym samym czasie odbywaja sie¢ targi
komponentéw do produkcji mebli ,,Furnica“.

Innowacje, dynamika, wspieranie nowych
technologii i specjalnych rozwiagzan to
cechy charakteryzujace najwigksze targi
specjalistyczne poswiecone maszynom i
technologiom wykorzystywanym w bran-
zy obrébki drewna i meblarskiej w Pozna-
niu. W dniach od 12 do 15 wrzesnia teren
Miedzynarodowych Targéw w Poznaniu
zamieni si¢ ponownie w duze widowisko,

poswigcone osiagnigciom przemystu, pod-
czas ktorego krajowi i zagraniczni liderzy
w branzy zaprezentuja najnowsze rozwia-
zania technologiczne, znajdujace zastoso-
wanie w sektorze obrébki drewna.
Tegoroczne targi branzowe beda bogate
w innowacje i ciekawe nowosci — to juz
wiadomo w przededniu. Do tego dojdzie
réwniez nowa forma prezentacji: w hali

numer 6 czes¢ powierzchni przeksztalcona
zostanie w przestrzenl z infoboxami, gdzie
bedzie mozna zobaczy¢ za pomocg okula-
row VR produkty w grafice 3D. We wspot-
pracy z platforma internetowa superexpo.
com mozna udaé si¢ na wirtualny spacer
po halach targowych. Odwiedzajacy targi
otrzymaja do dyspozycji aplikacje mobilna,
ktora utatwi znalezienie ukierunkowanych
na okreslony cel rozwiazan, a tym samym
bedzie ona wspiera¢ nawigzywanie cieka-
wych kontaktéw. Szeroka oferta zaprezen-
towana zostanie w siedmiu halach i na tere-
nie targéw. Spotkania handlowe, rozmowy i
informacje, jak réwniez wymiana doswiad-
czen to zalety targéw. Liczne prezentacje,
wyklady i warsztaty uatrakcyjniaja jeszcze
oferte. W programie ramowym przewidzia-
no ciekawe imprezy: uroczystosci z okazji
25-lecia Stowarzyszenia producentéw ma-
szyn, urzadzen i narzedzi do obrébki drew-

Dennis Bieselt relacjonuje w wywiadzie
odnosnie duzego znaczenia polskiego ryn-
ku dla niemieckich producentéw maszyn.

prowadzenia codziennych interes6w?

Bieselt: Zakladam, ze kontakty osobiste
w naszej branzy sa tak dobre i trwale, ze
nie zakl6ca ich réznice na poziomie duzej
polityki. Obrébka drewna nie jest obsza-
rem gospodarki, cieszacym si¢ szczeg6l-
nym zainteresowaniem ze strony polityki.

na - Droma, seminarium na temat bezpie-
czenistwa maszyn, kongres na temat gieldy
wspolpracy w sektorze przemystu tak zwa-
nego z obrébka drewna Koopdrew; ktéra
koordynuje Polska Izba Gospodarcza Prze-
mystu Drzewnego, przedstawienie projektu
,2Drema“ dla dzieci i senioréw, wystawe
specjalng poswiecong tematyce parkietu,
potaczong z pokazami przygotowanymi
przez parkieciarzy i warsztatami, strefe na-
uki i prezentacje na temat produkcji mebli
z palet — zorganizowane we wspdlpracy
ze szkola zawodowsa, pokazy dotyczace
lakierowania, jedna hale przeznaczona na
prezentacje rozwigzan promujacych zasto-
sowanie drewna, wystawe przygotowana
przez stowarzyszenia miedzynarodowe,
jak réwniez spotkanie B2B, strefe design,
prezentujaca ciekawe rozwigzania, wysta-
we ,Wyczarowane z drewna“, oraz Polskie
Mistrzostwa we wbijaniu gwozdzi.

HZ: W tym roku na targach maszyn
do obroébki drewna , Ligna“ w Hanno-
verze, na ktérych Polacy nalezeli do
najliczniejszej grupy odwiedzajacych,
zaprezentowanych zostalo znowu
wiele nowosci. Jakie sa, z Pana per-
spektywy, aktualnie najwieksze tren-
dy w technice w przemysle drzewnym
i jakie rozwigzania proponuja nie-
mieccy producenci maszyn?

Bieselt: Faktycznie mieliSmy prawie
2900 odwiedzajacych targi ,Ligna“,
ktérzy pochodzili z Polski - co jest
bardzo wysoka wartoScig. Tematem
gléwnym, ktéry wyraZnie reprezento-
wany byl na wszystkich stoiskach na
targach, byla ,digitalizacja/osieciowa-
nie“. Réwniez po stronie klientéw z
Polski widoczne bylo duze zaintereso-
wanie tym tematem. Obrébka drewna,
ktéra tradycyjnie oferuje duza rézno-
rodnos$¢ pod wzgledem specyfikacji -
az po caltkiem indywidualne wymiary
i powierzchnie - moze wykorzystac
réwniez zalety intensywniejszej digi-
talizacji. Tempo innowacji bedzie w
kolejnych latach jeszcze wigksze. Targi
y,Ligna 2017¢ ukazaly nowe kierunki
rozwoju na dotychczas nieosiagalnym
poziomie. Zaprezentowano konkretne
modele handlowe, opierajace si¢ na za-
sadach ,Przemyst 4.0¢.

Holz-Zentralblatt

Podobnie jak w latach ubiegtych czasopi-
smo branzowe ,Holz-Zentralblatt" bedzie
miato swoje stoisko na targach, w hali
numer 3, gdzie na odwiedzajacych bedg
czekaty miedzy innymi atrakcyjne oferty
zwigzane z targami.
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Ruch przeciwstawny do stresu nowoczesnego zycia

Trendy mieszkaniowe 2017: nostalgia i kolorowa mieszanka r6znych styléw - kolor roku » Greenery«

Ursula M. Geismann*, Bad Honnef

Firmy, ktore nie odstepuja od sztywnych koncepcji, dotyczacych
maszyn i produkcji, beda mialy coraz wieksze trudnosci z tym, aby
sprosta¢ wymaganiom rynku. Tylko producent, ktory moze zaofe-
rowaé wystarczajaco szerokie spektrum réznorodnych produktow,
bedzie moégl produkowaé w sposéb dostosowany do potrzeb ryn-
ku, a przede wszystkim ekonomiczny. Ponadto musi on by¢ bardzo
elastyczny i dyspozycyjny. Takie doswiadczenie ma réwniez polski

producent drzwi Erkado.

rojekty nostalgiczne pochodza z
P(przypuszczalnie) lepszych cza-

s6w — i sa niezawodne, jak stary
dobry przyjaciel. Dlatego tez znane nam
z ubieglego sezonu meble, nawigzujace
do Mid-Country-Design cieszg si¢ dalej
duzym popytem. Do tego nostalgiczne-
go obrazu pasuja réwniez tak zwane kla-
syki, czyli meble, ktére jak sie wydaje
sa znane kazdemu, jezeli chodzi o ich
ksztalt. Klasyki ciesza sie wielkim po-
wodzeniem. Maja one stalg wartos¢, sa
trwale i dlugowieczne. Dla niektérych
kupujacych stanowia one nawet warto-
Sciowa inwestycje na pokolenia, ktora
moze by¢ dalej dziedziczona tak jak
luksusowy zegarek.

Wyraznie lubiane sg ponadto regional-
ne tematy kulturalne, odzwierciedlajace
pewne tradycje. Lokalny design nabiera
dla wielu ludzi charakteru kultowego.
Mozna bytoby sadzi¢ ,Plusz albo pu-
ryzm*, jak brzmi dewiza. W kazdym
razie to, co jest typowe coraz bardziej
zanika w tym przede wszystkim indywi-
dualnym wyborze. Nalezy wiec raczej
moéwi¢ o niekonwencjonalnym stylu
mieszkalnym z niejednolicie wybiera-
nymi meblami i wyposazeniem wnetrz
mieszkalnych. W przysztosci bedziemy
mieszkal jeszcze bardziej indywidual-
nie, ré6znorodnie i prywatnie. Aby po-
czul sie jeszcze lepiej! Prostota i Kkicz
pasuja do siebie - jak w prawdziwym
zyciu!

Kultura bezpieczenstwa zamiast spote-
czenistwa ryzyka. Bezpieczefistwo zmie-
nia si¢ ze stanu pasywnego w aktywny
proces. Przy budowie jest to juz bardzo
wyrazne, kiedy to zastosowanie znaj-
duja wielokrotnie zabezpieczane drzwi
i zamki do okien, automatyczne rolety
czy tez kontrola wideo. Jezeli chodzi o
mieszkanie sg to aplikacje kontroluja-
ce, za pomocg ktérych regulowane sa
urzadzenia elektroniczne w kuchni lub
temperatura dostarczanej wody, itp. Za-
spokajaja one réwnoczesnie zyczenie
zwigzane z kontrolg i wolnoscig.

Design dla wszystkich - funkcjonowa-
nie i leniuchowanie lacza sie. Starsi lu-
dzie chca mieszka¢ we wlasnym domu.
Technologie typu inteligentny dom, po-
czawszy od koncepcji takich jak funk-
cjonujacy 24 godziny na dobe przycisk
awaryjny, alarm informujacy o upadku,
znajdujacy sie pod dywanem, poprzez
,2udogodnienia“ wbudowane w meble,
jak Swiatla ledowe pod l6zkiem lub w
szafie, az po sedes z funkcja czyszcze-
nia, gteboko wbudowany prysznic, jez-
dzace fotele lub pomoce do wstawania,
sg dopiero na poczatku swojego rozwo-
ju. Sprzety kuchenne razem z aplikacja-
mi prezentowane byly na tegorocznych
targach ,Living Kitchen* w Kolonii
wraz z w pelni zautomatyzowanymi
urzadzeniami pomagajacymi podczas
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zakupow. Rozwdéj idzie przede wszyst-
kim w kierunku udogodnien, wygody i
ulatwienia. Patrzac w ten sposdb, sa to
funkcjonalne zalety dla starszego poko-
lenia, ale i mtodzi czerpia z nich profity.

Bedziemy mieszkaé na mniejszej prze-
strzeni. Ucieczka na wie§ jest nieunik-
niona, a wysokie czynsze pchaja nas do
mniejszych mieszkan. Przy czym jeszcze
kiedy$ publiczna przestrzen miasta staje
sie przestrzenia coraz bardziej prywat-
na. Stad tez meble sa wielofunkcyjne,
kompaktowe, jak réwniez mniejsze. Na
targach ,IMM Cologne“ i ,Living Kit-
chen“ bylo wiele produktéw majacych
wielofunkcyjny charakter. W przypadku
wiekszosci producentéw mebli, w roz-
woju ich nowych produktéw, widoczny
byl megatrend, nazywany urbanizacja.
Srednie i male apartamenty potrzebuja
malych mebli. Klasyczna sofa jest out.
Wczesniej byl to zestaw 123, sktadajacy
sie z sofy trzyosobowej, dwuosobowej i
pasujacego do nich fotela, ktéry stal w
wiekszosci salonéw. Rodzina siedziata
na sofach, ojciec na pojedynczym fote-

Niekonwencjonalny styl mieszkania z niejednolicie wyszukanymi meblami i wyposazeniem. Mieszkanie staje sie coraz bardziej indy-

widualne i réznorodne — taka opinia panuje nie tylko w firmie Kare Design GmbH z Garching.

. Swiat to dla mnie za wiele, sam/sama sobie wystarczam" - takie poczucie odzwiercie-
dla sie réwniez w aktualnym urzadzaniu mieszkan i zwigzanym z nim smaku dotycza-

cym mebli.

lu, wszyscy z glowami skierowanymi w
kierunku telewizora. Papierosy, piwo i
chipsy wypelnialy sobotni wieczér. Od
tamtych czaséw wiele sie zmienilo. Po-
tem pojawily si¢ sofy z ogromnymi sie-
dziskami, nieraz w wersji naroznika, a
nastepnie mniejsze dwuosobowe sofy, w
ktérych mozna bylo zmienia¢ oparcia
boczne i glebokos¢ siedziska. Modele
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sof w nadchodzacym sezonie charak-
teryzuje szczegé6lnie ich wielofunkcyj-
nos¢. Z jednej strony sa one raczej fili-
granowe w swoim ksztalcie, a z drugiej
strony bardzo réznorodne. Jezeli chodzi
0 wybdr, to nie ma granic, pozadana jest
takze r6znorodnos¢.

Salon traci na znaczeniu. Odkad co-
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ty, male przenosne ekrany i smartfony,
centralny telewizor traci na znaczeniu.
Od kiedy otwarte pomieszczenia jadal-
ne, dotaczone do kuchni i salonu, sa
wyposazone w wygodne fotele do ja-
dalni, towarzystwo nie przenosi si¢ juz
do salonu. Salon staje si¢ przestrzenia
prywatnego wycofania. Jest to strefa re-
laksu i prywatnosci, a szezlag dokladnie
spetnia nowe potrzeby odnosnie wygod-
nej i zrelaksowanej pozycji.

Bedziemy mieszkac ,zdrowiej“. Juz
dzisiaj ludzie preferuja ekologiczne ma-
terialy. Nalezy do nich skéra, drewno,
tupek, marmur, korek i filc welniany.
Te naturalne materialy charakteryzuja
tez czesto tzw. Slady zycia. Sa one do-
dawane w sposéb zamierzony, lub nie-
zamierzony jak w przypadku patyny i
traktowane jako indywidualne, wyjat-
kowe i naturalne. Coraz silniejsza jest
wrazliwo$¢ w odniesieniu do $rodowi-
ska i zdrowia. Majaca wplywy na calym
Swiecie amerykanska firma produkujaca
farby Patone, oglosila , Greenery“ jako
farbe roku.

W przypadku mebli mile widziane jest
drewno lite i inne naturalne materialy.
Wiejska romantyka staje si¢ dzisiaj co-
raz bardziej przeciwienistwem anonimo-
wego, brudnego i wywolujacego choroby
miasta. Ta nowa wiejskoS¢ moze wska-
za¢ droge do zrownowazonego rozwoju,
ochrony surowcéw i solidarnosci.

Lazienka i kuchnia staja sie bliZnie-
tami. Dawne pomieszczenie kojarzone
z higiena, jakim jest lazienka, réwniez
zmienia sie w przytulne i przyjemne,
podobnie jak funkcjonalna przestrzen
kuchni, ktéra nabiera wygodnego cha-
rakteru mieszkalnego. Umywalka lub

Miejsce wykonania:
Leinfelden-Echterdingen,
Niemcy

Sad wlasciwy:
Niirtingen, Niemcy

Czasopismo i wszystkie zamieszczone w
nim artykuly i zdjecia sa chronione pra-
wem autorskim. Za wyjatkiem przypad-
kéw dopuszczonych przez ustawe repro-
dukcja i rozpowszechnianie w mediach
elektronicznych, kopiowanie - bez zgody
wydawnictwa jest niedozwolone.

. Czlonek IVW (Wspélnoty
L Informacyjnej ds. Kontroli
/ wr ', Rozpowszechniania Reklam).

. Czlonek specjalistycznego zwigzku
prasy fachowej dzialajacej
E% w Verband Deutscher Zeitschrif-
tenverleger e. V. (Zwigzek Niemiec-
kich Wydawcow Czasopism)

Zdjecie: Kare Design

zlew, eleganckie gladkie fronty mebli,
kombinacja materialéw z drewna, szkla i
kamienia, to wszystko uzupelnia bardzo
funkcjonalne os$wietlenie ledowe. Tak
wlasnie prezentuje si¢ dzisiaj estetyczne
zblizenie elementéw mebli w tych kie-
dy§ wyraznie réznych przestrzeniach.
W miedzyczasie projektanci lazienek
odkrywaja réwniez sterowanie za pomo-
ca aplikacji. Dzigki dotykowi smartfona
wanna napelnia si¢ woda o pozadanej
temperaturze i odpowiedniej ilosci juz z
auta. Poza higiena jest jeszcze codzien-
ny program wellness, majacy w miedzy-
czasie swoje miejsce w przypominajacej
przestrzen mieszkalng tazience.

Pod wplywem megatrendu jakim jest
indywidualno$¢, mieszkanie staje si¢
szczegblnie w obszarze tekstylnym,
bardziej kolorowe. Do tego dochodza
coraz odwazniejsi klienci koricowi, kt6-
rzy kombinuja ze soba dowolnie kolory
i wzory. Paski, materialy w kwiaty, abs-
trakcyjng grafike. Ornament jako boga-
ty design jest ulubionym tematem. W
przypadku wszystkich materialéw duza
role odgrywa nadal odczuwalne prze-
zycie. Nowoczesne materialy obiciowe
moga by¢ gladkie, migkkie lub wypu-
kte, to wszystko moze si¢ tez pojawic
razem. Wybér dokonywany w poprzek
wszystkich gatunkéw styléw prowadzi
nieuchronnie do niesp6jnosci stylu. Ale
jest ona mile widziana, poniewaz ludzie
moga dzigki niej wyrazi¢ swojg osobista
wyjatkowo$¢. Oferowane sa czerwone
tony, podobnie jak pobudzajacy apetyt
pomarancz i zielen w wielu odcieniach.
Pozostaja réwniez naturalne aspekty.
Szaro$¢ jako kolor frontéw zapuscilta
juz korzenie.
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Drzwi

Wyzsza jakosé, wydajnosc i elastycznos¢

Nowa linia produkcyjna do obrzezy otwiera przed polskim producentem drzwi, firma Erkado, nowe mozliwosci

Firmy, ktére nie odstepuja od sztywnych koncepcji, dotyczacych
maszyn i produkcji, beda mialy coraz wieksze trudnosci z tym, aby
sprosta¢ wymaganiom rynku. Tylko producent, ktéry moze zaofe-
rowaé wystarczajaco szerokie spektrum réznorodnych produktéw,
bedzie moégl produkowaé w sposéb dostosowany do potrzeb ryn-
ku, a przede wszystkim ekonomiczny. Ponadto musi on by¢ bardzo
elastyczny i dyspozycyjny. Takie doSwiadczenie ma rowniez polski

producent drzwi Erkado.

ajace swoja siedzibe na potudnio-

wym wschodzie Polski przedsie-

biorstwo Erkado produkowalo
dotychczas drzwi typu ,Sandwich® w
najnizszym segmencie cenowym, ktére
obklejane sa folig dekoracyjng za pomo-
cg laminarki. Zmiana w ramach produk-
cji jednego produktu na kolejny wymaga
pod wzgledem technologicznym duzego
nakladu pracy i czasu. Przy kazdej zmia-
nie wzoru lub szerokosci plyt drzwiowych
wymieniane musza by¢ ciezkie zwoje pa-
pieru z wzorami. Ponadto wyznaczone sa
waskie granice, jezeli chodzi o mozliwa
do uzyskania podczas produkcji jakos¢
i r6znorodno$¢ produktéw. Majac to na
uwadze w firmie Erkado zdecydowano si¢
na zmiane sposobu produkcji na kombi-
nacje powlekania powierzchni za pomoca
prasy krétkotaktowej i na osobng obrébke
krawedzi oraz na zainwestowanie w odpo-
wiednie urzadzenia.

Po wielomiesiecznym okresie planowa-
nia i budowy Grupa Homag z Schopfloch
(Niemcy) mogla zaprezentowal w swo-
im zakladzie wielu klientom, wykonana
przez nig, bardzo nowoczesng lini¢ do
obrobki krawedzi z wpustami w akcji.

drzwiowa mocowana jest za pomoca belki
zaciskowej, a agregat frezarski prowadzo-
ny jest w poprzek do kierunku transportu
plyty drzwiowej, wzdtuz jej dluzszej stro-
ny. Uzyskana w ten sposéb czysta krawedz
stuzy jako zdefiniowana powierzchnia
urzadzenia dla krzywki podajacej obu
przenosnikéw tancuchowych, ktore prze-
nosza plyte drzwiowa przez dalsza cze$c
linii produkcyjne;j.

We wlasciwej maszynie do obrobki
obrzezy wregowych (typ ,, KFL 623%) obra-
biane sg nastepnie réwnoczes$nie, w trak-
cie przejscia przez linig¢, z pomoca dwéch
réwnolegle ulozonych jednostek forma-
tujac-profilujacych, czotowa i wypukla
waska powierzchnia. Po stronie wypuklej
wykonywane jest najpierw prostokatne
frezowanie z obrzynaniem. Bezposred-
nio po nim moze nastapi¢ frezowanie
wpustéw, umozliwiajgce zamontowanie
uszczelki opuszczonej. Wpust frezowa-
ny moze by¢ na dowolng szeroko$¢ i na
gtebokos¢ do 30 mm. Korice wpustu na-
kryte zostana pdzniej materialem, ktéry
bedzie nalozony na krawedzie. Obrébke
na tych waskich powierzchniach zakon-
czy ponowny nadruk kodu kreskowego,
ktory zerwany zo-

Widok szczegétowy na magazynek obrzezy z operatorem

Nastepnie miat miejsce montaz u klienta i
podlaczenie do towarzyszacych urzadzen
technicznych zwiazanych z obsluga recz-
ng oraz przenos$nikowa.

Jezeli chodzi o przebieg: polfabrykaty
plyt drzwiowych z powleczona powierzch-
nig docierajg za pomoca przenoSnikow
rolkowych partiami do linii produkcyjne;j.
Bezposrednie doprowadzanie, realizowa-
ne przez robota z ramionami przegubowy-
mi, odbywa si¢ przez dwa miejsca dopro-
wadzajgce, znajdujace si¢ po obu stronach
placu z paletami ochronnymi. Taki sam
uklad znajduje sie réwniez na koricu urza-
dzenia, gdzie plyty drzwiowe po kazdym
przejsciu przez lini¢ produkcyjng uklada-
ne sg ponownie w stosy.

Po tym, jak umieszczony na kazdym pot-
fabrykacie plyt drzwiowych kod kreskowy
zostanie automatycznie wczytany, bedzie
on najpierw skladany na przenosniku
rolkowym w taki sposob, aby przebiegal
w poprzek linii. Pierwszy krok obrébki
odbywa si¢ poprzez referencyjna frezar-
ke krawedzi, ktéra obrzyna tylng waska
powierzchnie wzdluz. W tym celu plyta

Prezentacja w Schopfloch: przednia czes¢ linii produkcyjnej do wytwarzania wregéw

stal przy pomocy
frezarki  podczas
wykonywania
pierwszych  kro-
kéw  zwigzanych
z obrobka. Stro-
na czolowa plyty
drzwiowej réwniez
zostanie najpierw
obcieta, a nastep-
nie opcjonalnie
na tej waskiej
powierzchni  fre-
zowany jest wpust
lub inna forma
profilowana. Na
urzadzeniu wyko-
nywane moga by¢
réwniez najréz-
niejsze profile i kombinacje profili; mozli-
we jest tez wykonanie obrzezy ukosnych,
jak réwniez obrzeza ABS. Wszystkie te
profile wregowe moga by¢ realizowa-
ne zaréwno w formie prostego wpustu,
jak i podwdjnego wpustu. Poza grubym
obrzezem ABS wszystkie warianty profili
ustawiane sg automatycznie. Mozliwe sa
wymiary wpustow zgodne z norma DIN.
Oczywiscie we wpuszczonych obrzezach
mozna wyfrezowac réwniez wpust w celu
umieszczenia obiegajacych z trzech stron
profili uszczelniajacych.

Urzadzenie referencyjne w
trakcie przeplywu optymalizuje
czas przestawiania

Po profilowaniu, ktére przeprowadza-
ne jest czeSciowo podczas wiekszej ilosci
przejs¢ przez maszyne, z obu, zawieraja-
cych 12 rolek magazynkéw, dostarczane
jest obrzeze. Klej - do wyboru EVA lub
PU - nanoszony jest bezposrednio przed
klejeniem na rolki do nanoszenia na ma-
teriale obrzezy.

wraz z frezarka referencyjng do obrzezy i maszyng do obrzezy z wpustem ,KFL 623"

az po magazynek obrzezy

Bezposrednio po tym znajduje si¢ stano-
wisko obrébki, decydujace o efektywnosci
tejze linii produkcyjnej. W taki spos6b
plyty drzwiowe obrzynane sa podczas
pierwszego przejscia wzdluznego (kolej-
ne przejscie, po opisanym juz tutaj przej-
Sciu poprzecznym), réwnolegle w trakcie
przejscia przez urzadzenie referencyjne.
Uwzgledniany jest przy tym 1l-milimetro-
wy naddatek na obrébke, ktéry Scinany
jest przy pomocy frezarki podczas drugie-
go przejscia wzdluznego w celu uzyska-
nia wymiaru koricowego. Umieszczony
pomiedzy laficuchami przenos$nikowymi
agregat frezujacy ma taka zalete, ze dzigki
sitownikom mozna nim podjecha¢ bardzo
szybko, odpowiednio do zmieniajacych si¢
szerokosci ptyt drzwiowych.

LW ten spos6b mozna uniknac przesta-
wiania jednostki formatujgco-profilujacej
w przedniej czeSci urzadzenia“, tak wy-
jasnia Rainer Schiéfer, kierownik projektu
ds. technicznych w firmie Homag, istotng
zalete koncepcji urzadzenia. W celu wy-
konania zmiany jednej szerokosci drzwi
na kolejnag wymagana jest 600-milimetro-
wa luka. Jednostka formatujgco-profiluja-
ca, ktdéra to musialaby podjechac catkiem
pusta, ma natomiast dtugos¢ prawie 10 m.
W przypadku przestawien profili po lewej
stronie maszyny nalezy liczy¢ sie z luka-
mi konstrukcyjnymi wielkosci 5 do 6 m.
W przypadku konsekwentnie, partiami
realizowanej produkcji, jaka bedzie mia-
la miejsce w przypadku firmy Erkado w
przysztosci, taka kombinacja réznych
jednostek frezujacych jest optymalna. Ko-
nieczna jest bowiem do$¢ czgsto zmiana
pomiedzy réznymi szerokoSciami drzwi,
natomiast r6zne wysokosci drzwi zdarza-
ja sie duzo rzadziej. W celu przestawienia
wysokosci drzwi (do 2,40 m) nalezy prze-
stawiC przed przejSciem uko$nym prawa
strong¢ maszyny.

Za referencyjnym agregatem frezujacym
rozpoczyna si¢ subtelnie podzielony odci-
nek delikatnego formowania, ktéry dba o
dopasowang optymalnie do danego pro-
filu strefe docisku. Aby méc wykonywac
réwniez ukosne formy profili, mozliwe
jest przechylenie pod katem do 25° calej
strefy docisku. Umozliwia to odpowiednio
wjechanie do wewnatrz znajdujacym sie u
géry podzespolom, wykonujacym obrgb-
ke koncowa. W trakcie wykonywanej pod-
czas przejscia obrébki koricowej wpusty w
okolicy obrzeza poprzecznego sa auto-
matycznie wycinane w kierunku obrzeza
wzdluznego. Agregat frezarski do gladze-
nia i agregat wykonczeniowy z wygladnica
i tarcza polerujaca dbaja w koricu o to, aby
plyta drzwiowa opuszczajaca lini¢ pro-
dukcyjng gotowa byla do sprzedazy.

Plyty drzwiowe prowadzone sga po wyj-
Sciowym przenosniku rolkowym z linii
produkcyjnej, uktadane w stosy i w sto-
sach prowadzone sa znowu nad przeno-
$nikiem rolkowym do strony wlotowe;j.
Podczas kolejnych przejs¢ przez maszyne
odbywa si¢ profilowanie i wykonywanie
obrzezy po dlugosci po obu stronach.

Standardowe plyty drzwiowe (trzon
i wpust prosty) obrabiane sa w trakcie
trzech przejs¢. Urzadzenie wykonuje sie-
dem taktéw na minutg. W przypadku pro-
dukcji standardowych drzwi produkowa-
nych jest wiec na gotowo w ciagu trzech
minut siedem drzwi.

W przypadku plyt drzwiowych z po-
dwojnym wpustem koniecznych jest szes¢
przejs¢ w ramach gotowej obrébki, trzy
w celu wykonania pierwszego wpustu i
trzy w celu wykonania drugiego wpustu.
Podobnie jak przy standardowych plytach
drzewnych kolejnos¢ obrobki przebiega
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Cafa, dostarczona przez firme Homag cze$¢ linii produkcyjnej podczas prezentagji

wstepnej

odpowiednio: uko$nie, wzdluz, wzdtuz.
Plyty drzewne do obrébki dostarczane sa
do urzadzenia z reguly w stosach.
Poniewaz kod kreskowy kazdej plyty
drzwiowej musi by¢ wezytywany przy kaz-
dym przejsciu, dana plyta drzwiowa za-
wsze jest jednoznacznie identyfikowana, a
urzadzenie informowane jest o tym, jakie
kolejne kroki obrébki musza zosta¢ wy-
konane. Tym samym obojetne jest, nawet
w przypadku juz czesciowo obrobionych
plyt drzewnych, w jakiej kolejnosci dopro-
wadzone one zostang do urzadzenia.

Przygotowanie do postformingu,
korzys¢ jakoSciowa i zwigzana z
elastycznym dostosowaniem

Poza bezposrednim powlekaniem po-
wierzchni waskich materialem obrze-
zowym z rolki, na urzadzeniu istnieje
rowniez mozliwo$¢ przygotowania plyt
drzwiowych za pomoca nadajacego profil
frezowania tylnego nakladanych powlok
powierzchni CPL lub HPL do procesu po-
stformingu. Wlasciwy postforming odby-
wa sie nastepnie na osobnym urzgdzeniu.

Podlaczony do maszyny do obrzezy wre-
gowych rolkowy podajnik wylotowy prze-
rywany jest przez przelacznik nawrotny,
za pomocg ktdérego plyty drzwiowe moga
by¢ obracane ze strony przedniej na tylng.
Jest to konieczne w przypadkach, kiedy

Reczny zatadunek do linii produkcyjnej do wytwarzania obrzezy w ramach prezentacji
wstepnej

Zdjecia: Koch

plyty drzwiowe maja by¢ wyposazone w
wpust przeciwny. Obracane sa réwniez
przygotowywane do postformingu plyty
drzwiowe, poniewaz wymaga tego kolej-
ny proces. Postforming wykonywany jest
tylko po obu dluzszych stronach i dlate-
go drzwi przechodza jeszcze raz przez
maszyn¢ do obrzezy wregowych w celu
wykonania obrzeza waskiej powierzchni
czolowe;j.

Ze wzgledu na bardzo ograniczony czas
przeznaczony na przestawianie podczas
zmiany szerokosci i profili, jak réwniez
dzigki duzemu magazynkowi obrzezy,
produkcja partiami moze by¢ realizowana
w spos6b optymalny. Za pomoca urzadze-
nia do wykonywania obrzezy wregowych
w firmie Erkado mozliwa jest produkcja
jednostkowa w sposéb bardzo elastyczny
i przy zachowaniu statej wysokiej jakosci
obrébki. Urzadzenie eksploatowane jest
w trybie dwuzmianowym, z zachowaniem
standardowej predkosci produkcji na po-
ziomie 20 m/min.

Dzieki temu wydajno$¢ urzadzenia
wynosi, w zaleznos$ci od czasu przygo-
towawczo-zakoriczeniowego, okoto 800
plyt drzwiowych w ciggu zmiany. ,Ta in-
westycja w urzadzenie oznacza dla Erka-
do duzy krok w kierunku wyzszej jako-
Sci, wydajnosci i elastycznosci. Umozliwi
ona réwniez znaczne skrdécenie czasu
koniecznego do przejscia calego procesu,
poczawszy od momentu zaméwienia do
momentu dostawy“, o czym przekonany
jest pan Schifer.

Na urzadzeniu beda w przyszlosci ob-
rabiane drzwi z plyt warstwowych z za-
suwam, wykonywane z plyt MDF lub z
miekkiego drewna litego i ptyt HDF (3 do
6 mm). Jako warstwa srodkowa stosowane
beda wezy papierowe, plyty widérowe pu-
stakowe lub plyty wiérowe o pelnym prze-
kroju. Powlekanie powierzchni odbywa sie
za pomoca folii do laminowania, tworzy-
wa warstwowego (CPL, HPL) lub lakieru,
a jako material wregowy wykorzystywane
sg cienkie obrzeza (0,3 do 0,4 mm) z mela-
miny i papieru, jak réwniez grube obrzeza
(2 mm). Plyty drzwiowe, przeznaczone do
obrobki, moga mie¢ do 2500 mm dlugosci,
do 1250 mm szerokos$ci i 65 mm grubo-
Sci - przy maksymalnym ci¢zarze 80 kg.
Do obrébki formatu i obrzezy nalezy
przewidzie¢ (wzdluz i w poprzek) zdefi-
niowany naddatek na obrébke na kazde
przejscie.

Nikolaj Krawczyk
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Meble

Inwestycja w przyszto$é: zarzadzanie jakoscia

Chinski producent mebli wprowadza wraz z niemieckimi ekspertami system ulepszajacy jakos¢ produkcji

Marcin Belkot*, Pfalzgrafenweiler

Jest to przedsiebiorstwo gigantycznej wielkoSci: chinski Guangdong
Oppein Home Group zatrudnia we wszystkich zakladach ponad
14 000 ludzi. Dla poréwnania: jest to tylko o 2000 pracownikéw
mniej niz w calym niemieckim przemysle mebli kuchennych. Aby
sprosta¢ rosnacym wymaganiom klientow na rynku azjatyckim,
ten duzy koncern zdecydowal si¢ dazy¢ do osiggniecia niemieckich
standardéw jakoSciowych z pomoca Schuler Consulting. Marcin
Belkot i jego zespol przedstawiajq relacje z realizacji na miejscu w

ponizszym artykule.

arodziny kuchni zabudowanych

na rynku chinskim to rok 1994.

Woéweczas to Yao Liang Song za-
lozyt na potudniu kraju firme, ktéra od
roku 2013 nazywa si¢ Guangdong Oppe-
in Home Group i ktéra to rozwijala sig,
odnotowujac - poczawszy od jej zaloze-
nia — staly wzrost dzigki swojej marce
,Optima“, stajac sie dzisiaj jednym z
liderow wsréd producentéw mebli ku-
chennych w Chinach. Jej portfolio obej-
muje w miedzyczasie poza kuchniami
réwniez szafy na ubrania, meble lazien-
kowe i drzwi wewnetrzne. Jednak pro-
dukcja kuchni zabudowanych stanowi
najwieksza cze$S¢ produkcji. Aktualnie
zatrudnionych jest 14 000 pracownikéw
w réznych zakltadach w Chinach. Po
zsumowaniu powierzchnia produkcyjna

innymi owocna wspoélpraca juz w ostat-
nich latach, poczawszy od 2008 r., kiedy
to firma z Pfalzgrafenweiler zaangazowa-
na byla w r6znorodne projekty zwiazane
z planowaniem i optymalizacjq.

Na poczatku projektu, w siedmiu zakla-
dach produkcyjnych Guangdong Oppein
Home Group przeprowadzona zostata
inwentaryzacja i na jej podstawie opraco-
wany zostal plan projektu, umozliwiajacy
w ciggu dziewieciu miesiecy osiagniecie
nastepujacych celow:

@ dopasowanie systemu IT, aby moz-
na bylo zapisywal pojawiajace sie
bledy,

@ uwrazliwienie wszystkich pracowni-
kéw w fazie przygotowania do pracy
i w fazie produkcji na ,,niemiecka ja-
kosc«,

[

Wielki gracz w Chinach: Oppein Home Group sprzedaje meble do ponad 100 krajéw na $wiecie

Nastawienie firmy do jakosci produktu koncowego jest waznym elementem w rozwoju
nowej kultury jakosci.

calej grupy zajmuje ponad 2,5 mln m2
Produkty sa juz sprzedawane do ponad
100 krajéw na calym §wiecie, przy czym
gtéwne obroty na poziomie ponad 90%
osiagane sa jeszcze nadal w Chinach.
Jakos¢ produktéow musi sprostaé roz-
nym wyobrazeniom i wymaganiom, po-
niewaz celem jest zadowolenie klientow.
Aby spelniC te ciagle rosnace wymagania
na chinskim rynku i zyskac¢ korzysci
zwigzane z konkurencyjnoscia, posta-
nowiono dazy¢ do osiagniecia niemiec-
kich standard6éw jakoSci. Wigze sie to z
poprawa jakosci wszystkich produktéw
i rozwojem nowej ,kultury jakosci“, re-
alizowanej przez pracownikéw podczas
codziennej pracy. Firma zdecydowala sie
réowniez na wspolprace z Schuler Con-
sulting, firma majaca gléwna siedzibe w
Pfalzgrafenweiler (Niemcy), ktora specja-
lizuje si¢ w zakresie doradztwa firmom
nalezagcym do przemyslu drzewnego i
meblarskiego. Powodem byla tu miedzy

Jakos¢ w przypadku mebli kuchennych réwniez w Chinach znajduje sie w centrum uwagi

@ ulepszenie konserwacji i utrzymywa-
nia maszyn i urzadzen w dobrym sta-
nie technicznym,

@ optymalizacja  konstrukcji  mebli,
umozliwiajaca zdefiniowanie toleran-
cji wymiaru, i

€ zmiana systemu wynagradzania, aby
moc nadac jakosci wigksza wage.

Podczas dyskusji z dyrekcja firmy oka-

zalo si¢ wyraznie, ze konieczne zmiany
zwigzane z kultura jakoSci, beda wiek-
sze niz myslano. Kultury nie mozna tak
po prostu ,stworzyc“, najpierw nalezy
zmieni¢ warunki ramowe, ktore nastep-
nie umozliwig zmiane kultury. Stad tez
najpierw przygotowano rézne zaklady
produkcyjne na wymagania, jakie stawia
znacznie lepsza jakos$¢ produktéw. Nie
mozna byto tego rozpoczal na szeroka
skale w calej firmie, dlatego tez projekt
ograniczono najpierw do produkcji

Pracownicy zrozumieli, ze osobiscie moga sie bardzo przyczyni¢ jesli chodzi o poprawe
jakosci.

Tablica jakosciowa na linii do przyklejania

krawedzi
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korpus6w mebli kuchennych. Podczas
dyskusji okazalo sie, ze jako obszar pi-
lotazowy w celu uzyskania pierwszych
wynikoéw najlepiej nadaja sie oklejarki
krawedzi w réznych zakladach produk-
cyjnych. Jakos¢ produktéw w znacznym
stopniu okreslana jest na podstawie ob-
rébki krawedzi mebli. Ewentualne btedy
sg dobrze widoczne na koricowym pro-
dukcie i ich pochodzenie, czy tez osoby,
ktére je popelnily, mozna najczesciej jed-
noznacznie stwierdzic. W ramach tego
procesu mozna szczegblnie obrazowo
przedstawic to, co ,dobre“ lub ,zle“ a co
za tym idzie wyjasni¢ to pracownikom.
Ten pierwszy krok mial unaocznié zmie-
niona jako$¢ poprzez podjecie dzialan,
przyczyniajacych sie do podniesienia ja-
kosci. Pracownicy musieli zrozumieé, ze
juz nie ilos¢, ale jakos$¢ jest w centrum
uwagi. Ta zmiana, prowadzaca do nowej
kultury, nowego zachowania, innego po-
dejscia do bledéw, mozna byto wyjasnié
wlasnie na przyktadzie proceséw zwiaza-
nych z oklejaniem krawedzi, a nastepnie
wprowadzi¢ rowniez w zakresie innych
procesow.

Juz przed projektem firma Oppein ze-
brata dane, dotyczace jakosci i bledow,
jednakze ich rezultaty nie umozliwialy
jasnego stwierdzenie powoddéw i Zré-
det btedéw. Dlatego eksperci z firmy
Schuler rozpoczgli od wprowadzenia
norm definiujacych btedy produktu za
pomoca schematéw mysSlowych i pro-
stych metod zapisywania. Wspélnie z
zespolem projektowym z firmy Oppe-
in opracowano nowg dokumentacje,
umozliwiajacg zapisywanie bledéw i
zoptymalizowano przebieg kontroli
jakosci. Dopiero po zorganizowanym
przeszkoleniu kontroleréw jakosci
mozna bylo zapisywac bledy i braki,
zgodnie z nowym wzorcem standar-
déw. Réwnolegle opracowywano tabli-
ce wzorcowe dotyczace granicy bledu,
ktére wyjasniaja wszystkim pracowni-
kom, jakie niewielkie uszkodzenia na
krawedziach sa jeszcze mozliwe do
zaakceptowania a ktére czeSci nalezy
juz postrzegac jako towar wybrakowa-
ny. Dopiero ten krok dal mozliwos¢
zebrania pewnych informacji dotycza-
cych brakéw, klasyfikacji bledow, jak
réwniez przeprowadzonych kontroli
jakosci.

Tablice jakoSciowe odgrywaly wazna
role podczas dalszej realizacji. Dzieki
nim pracownicy po raz pierwszy uswia-
domili sobie, ze firma przyklada duza
wage do jakosSci produktu koricowego.
Tablice jakosciowe znajduja sie odtad
bezposrednio obok maszyn i ciagle sa
ogladane i dyskutowane. Na poczatku
procesu nauki pracownicy przynosili
wyprodukowane przez siebie elementy
do tablicy, aby poréwnac je z wzorcem.
Bylo jasne, ze podczas takich projektéw
szczegOlnie wazne jest, aby firma dala so-
bie czas, konieczny do wlaczenia i przy-
swojenia zmian. Dlatego tez Schulter
przewiduje  trzytygodniowe  przerwy

kontynuacja na stronie 5
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Inwestycja w przysztos¢: zarzadzanie jakoscia
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pomiedzy poszczegélnymi etapami pro-
jektu.

Podczas pierwszych dni pobytu na
miejscu zebrano wystarczajaco duzo
danych, aby mé6c przeprowadzi¢ pierw-
szg analize. Rezultaty byly przerazajace,
duza ilo§¢ brakéw wynikala bezposred-
nio z niewystarczajacej konserwacji i z
tego, iz nie utrzymywano maszyn i urzg-
dzenn w odpowiednim stanie technicz-
nym. Z tego powodu wezwano inzyniera
z dziatu serwisowego firmy Homag, aby
szczegblowo przyjrzal si¢ liniom pro-
dukcyjnym. Skutkiem tego byta wymia-
na zuzytego sprzetu i zamdwienie duzej
iloSci czeSci zamiennych.

Zmiana umozliwiajaca osiaggniecie lep-
szej jakoSci wymaga codziennych usta-
leni i dyskusji na temat dobrych i ztych
elementéw. W tym celu wprowadzono,
wspélnie z firmg Schuler, tzw. ,proces
Shop-Floor-Managment“, tzn. codzien-
nie pie¢ minut informacji na temat pro-
duktéw, bledéw, ulepszenn i kolejnych
krokéw. Mozliwe, ze byt to najwazniej-
szy krok w tym projekcie. W tym celu
spotykali si¢ regularnie operatorzy ma-
szyn i przedstawiciele dzialéw, aby oma-
wia¢ aktualne problemy, analizowaé
dane dotyczace jakosci i rozpoczynaé
mozliwe zalozenia ulepszen.

INFORMACIJE TLE

Schuler Consult

Firma doradcza Schuler Consult od
momentu jej zalozenia w 1956 roku,
nastawiona jest pod wzgledem strate-
gicznym na miedzynarodowy przemyst
drzewny i meblarski. Centralny punkt
oferty firmy, nalezacej do grupy Ho-
mag, stanowi ksztaltowanie i optyma-
lizacje juz istniejacych proceséw, jak
rowniez rozwoj strategiczny obszaru
produkcji, zorientowanego na wyma-
ganiach rynku, az po projektowanie
produktéw nadajacych si¢ do sprze-
dazy. W centrum uwagi w przypad-
ku wszystkich uslug doradczych jest
efektywne wykorzystanie wszystkich
istniejacych zasobéw w celu zagwaran-
towania optymalnego i dlugofalowego
rozwoju firmy.

Podczas kolejnej wizyty na produk-
cjach, zespdt projektowy firmy Oppein
mogl juz zaprezentowaé znacznie lepsze
wskazniki jakosci. Spadajaca czestotli-
woS¢ wystepowania btedow przekonala
zarzad do tego, aby realizowac projekt
w taki spos6b dalej. Ustawiono réwniez
kolejne tablice jakosciowe na wszystkich
liniach oklejania obrzezy. Zebrane dane
jakosciowe stawaly sie z czasem coraz
bardziej przekonujace i umozliwiaty dal-
sze konkretne dzialania modyfikacyjne.
Przyktadowo stworzono dla pracowni-
kow liste kontrolng tzw. ,Checkliste®,
zawierajaca konkretne kroki i dziatania,
jakie nalezy podja¢, jezeli stwierdzony
zostanie blad maszyny.

Dalszym krokiem bylo rozszerzenie
standardyzacji bledéw produkcyjnych
na kolejne procesy. Wprowadzono szko-
lenia i spotkania z operatorami maszyn
i zaangazowanymi w okreslone procesy
dziatami. Analizy danych jakoSciowych
wykazaly najwigksze problemy i wyzna-
czyly tym samym priorytety dotyczace
dalszych dziatan. Jako przyklad postu-
zyla do tego problematyka wyszczerbio-
nych krawedzi przy docinaniu elemen-
tow konstrukcji, ktéra spowodowala
przeglad brzeszczotéw pily, materialu w
formie plyt i maszyn. Po wykonaniu r6z-
nych testéw zmieniono dostawce brzesz-
czotéw pily - zastosowano narzedzia z
diamentowymi ostrzami. Ponadto firma
Oppein przetestowala wilasciwosci uzy-
wanego materiatu w formie ptyt. Znacze-
nie tych decyzji jest ogromne ze wzgledu
na bardzo duze ilosci, jakie sa codzien-
nie przerabiane.

Dzigki temu pragmatycznemu zaloze-
niu, majagcemu na celu poprawe jakosci,
udalo sie podczas kilku wizyt zmniejszyc
ilos¢ towaréw wybrakowanych o okoto
50%. Takie rezultaty dodaly skrzydel pra-
cownikom i zespolowi projektowemu do
tego, aby konsekwentnie dalej postepo-
wacé w ten sposob. I tak tez firma Oppein
rozpoczela wprowadzanie standardéw
jakosci w dalszych zaktadach produkcyj-
nych. Bazujac na danych i wiedzy mozli-
we bylo polozenie kamienia wegielnego
w zakresie rozwoju systemu zarzadzania
jakoscia, bazujacego na IT.

Poprawa jakosci jest dlugim procesem -

zmiana kultury jakosci jeszcze dluzszym.
Pracownicy zrozumieli teraz, ze mozna
polepszy¢ jakos$¢, ze to oni osobiscie
moga sie do tego w znacznym stopniu
przyczynié, oraz ze ich przelozeni ocze-
kuja osobistego zaangazowania. Tym sa-
mym zmienia si¢ powoli, ale w sposéb
pewny podejscie do bledéw, co oznacza
wspanialy sukces.

Taki rodzaj projektéw wymaga od
doradcéw bardzo duzego wyczucia w
podejsciu do pracownikéw produkcji i
jako treneréw w przypadku brygadzi-
stow. Wazne bylo ustalenie priorytetow
w zakresie wydzielonego i jasno zdefi-
niowanego obszaru produkcji. Dzigki
temu mozliwe byto jednak §wietowanie
pierwszych szybkich sukceséw i do-
pasowanie systemu do klienta. Imple-
mentacja posuwa sie stale do przodu,
wskazniki jakosciowe pna sie w gore,
osiagajac pozytywne wyniki i utrzymu-
ja sie na tym poziomie. Jezeli chodzi o
przyszlos¢ firmy, inwestycja w jakosc
produktéw jako dlugofalowg konkuren-
cyjna przewage bylta z pewnoscig dobra
decyzja.
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Guangdong Oppein Home Group zatrudnia prawie tylu pracownikéw, ilu jest zatrudnionych w catym niemieckim przemysle mebli

kuchennych.
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Przemyst tartaczny

Z wieloletniego doswiadczenia

Przy budowie nowego zakladu firma Gebriider Hosenfeld ponownie zdecydowala si¢ na lini¢ produkcyjna bedaca kombinacja

pit tarczowych i okrawarki

pn. W polowie lipca 2015 tartak niemieckiej firmy Gebriider
Hosenfeld w Hainzell pod Fulda (Niemcy) doszczetnie splonal wsku-
tek pozaru wywolanego najprawdopodobniej podpaleniem. Niedlu-
go potem w jego miejsce wzniesiono nowy zaklad, uruchamiajac w
nim produkcje latem biezacego roku. Moce produkcyjne nowego
tartaku dorownuja mocom jego poprzednika, umozliwiajac przecie-
ranie ok. 100 000 kubikéw modrzewia, daglezji i sosny (okreslanych
lacznie mianem twardzicy) w skali roku. Przy wyborze wyposazenia
dla nowego zakladu inwestorzy ponownie zdecydowali si¢ na lini¢
laczaca pily tarczowe z okrawarka, ktora dostarczyla firma Linck.

drewna dla nowego budownictwa
uwzgledniono szereg czynnikow.
Biorac pod uwage srednice drewna okra-
glego, zapewnienie licznych mozliwosci
ciecia oraz cechy trzech podstawowych
rodzajéw drewna przecieranych w Hosen-
feld (50% modrzew, 30% daglezja i 20%
sosna) nalezalo dokonaé wyboru pomig-
dzy pilarkami taSmowymi z redukcja, pi-
larka tasmowa do kléd oraz znana juz (w
tym zakladzie) technologia taczaca pilarki
tarczowe z technika okrawania. Przy czym
ostatnia z nich, w swej tradycyjnej linio-
wej postaci, zajelaby zbyt wiele miejsca
na polozonej na stoku dziatce w Hainzell.
Inwestorzy nie chcieli ponownie zaczynaé
obrébki deski nieobcinanej z trakiem ra-
mowym, lecz woleli skupic si¢ na tartacz-
nej linii produkcyjnej dla zagwarantowa-
nia wysokiej produktywnosci zakladu.
Decydowala jednak pewnos¢, ze uda sie
ponownie uruchomié¢ produkcje juz po
uplywie roku. Problemy zwigzane z prze-
cieraniem twardzicy w sezonie zimowym

Przy wyborze maszyn do przecierania

(nieogrzewana hala, zywiczne drewno)
oraz brak doswiadczenia z technologia
pit tasmowych zadecydowaly ostatecz-
nie przeciwko wyborowi pil taSmowych
z redukcja. Poniewaz twardzica (w tym
przede wszystkim modrzew) jest drew-
nem trudnym do przecierania, do decydu-
jacych zalet pit taSmowych nie zaliczono
wezszej fugi ciecia umozliwiajacej wyzszy
uzysk drewna w danej klasie wielkosci,
a jedynie prawidlowe wkrecanie ktéd. W
koncu mozna bylo oczekiwac, ze dla za-
gwarantowania stabilnos§ci wymiarowej
W sezonie zimowym zastosowanie pil ta-
$mowych wymagaé bedzie przecierania z
nadwyzka wymiarowa. Wlasciciele firmy
pragneli réwniez unikna¢ nakladéw zwia-
zanych z utrzymywaniem ostrzalni, uza-
leznieniem od dostepnosci personelu oraz
wahan jakoSci ostrzenia.

Ostatecznie firma Hosenfeld ponownie
zdecydowala sie na linie bedaca potacze-
niem pil tarczowych i okrawarki, jednakze
wigksza niz uprzednio. O wyborze takiej
kombinacji maszyn przesadzil fakt, ze

Tartak firmy Gebriider Hosenfeld potozony na stoku nad dzielnica Hainzell. Na prawo
od tartaku widoczny zaktad produkcji peletéw drzewnych

Plac zatadunkowy i nowa hala zatadunkowa (po prawej), posrodku budynek biurowy, za
nim strugarnia

Zdjecia: L.Pirson
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Widok na hale tartaczna z linig przecierajaca ktody daglezji: z przodu po lewej pierwszy zesp6t maszyn, po prawej modelowy przeno-
$nik obiegowy. Na dalszym planie po lewej widoczna obrzynarka, za nig przejscie do sortowni tarcicy.

konfiguracja ta umozliwia realizacje ok.
95% wszystkich sposobow przecierania
drewna stosowanych w Hosenfeld, z wy-
jatkiem przecierania kiéd na tarcice nie-
obrzynana. Dla tej ostatniej planuje sie
obecnie inne rozwigzanie.

Elementem koncepcji byta mozliwie
zwarta, oszczedna technicznie linia pro-
dukcyjna obejmujaca zesp6t urzadzen
do cigcia wstepnego, polaczony z prze-
nos$nikiem obiegowym oraz zespol urza-
dzeni docinajacych. Aby zagwarantowac
wysoki uzysk materialu oraz elastycz-
nos¢ pracy, wybrano ponownie automa-
tyczng obrzynarke do krawedzi bocz-
nych - w wersji podobnej, jak w starym
tartaku, lecz z podajnikiem zewnetrz-
nym. Istotnym argumentem za wybo-
rem takiej konfiguracji bylo zautoma-
tyzowane wkrecanie i pozycjonowanie
ktody, utawiajace prace operatora linii
produkcyjnej. Dodatkowym zadaniem
bylo wyposazenie linii w dwa niezalez-
ne stoly podawcze, umozliwiajace szyb-
kie przelaczanie urzadzen linii miedzy
zleceniami dla unikniecia przestojow
w sytuacji, gdyby zdolnosci przerobowe
sortowni przejSciowo ulegly wyczerpa-
niu. W takim przypadku mozliwe bytoby
wlaczenie do obrébki materialu z innego
zlecenia, obslugiwanego za pomoca dru-
giej ukladarki do desek (sztaplarki), z
mozliwoscig wyprowadzenia materialu z
linii oraz jego pdzniejszego ponownego
wlaczenia.

Jednym z przyjetych kompromiséw spo-
wodowanych niedostatkiem przestrzeni
(wielko$¢ hali tartacznej) bylo zaprojek-
towanie linii produkcyjnej nie (jak dotad)
na dlugos¢ 12 metréw (trak + pily tarczo-
we) oraz 8 metréw (okrawarka + pily tar-
czowe), lecz jedynie na klody o dlugosci
6,5 metra. Kolejnym kompromisem byta
konieczno$¢ ograniczenia Srednicy drew-
na okraglego do 60 cm (piefi, okorowa-
ny, z redukcja u nasady pnia). Na traku
stosowanym w starym zakladzie mozliwe
byto uzyskiwanie tarcicy z kléd o sredni-
cy dochodzacej do 75, a nawet 80 centy-
metréw.

kontynuacja na stronie 7
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Podajnik ktod z dwoma poktadami, drugi niestety zastoniety. Stad ktody trafiajg do ob-

miaru, a nastepnie na urzadzenia tnace.

docinania materiatu.

Przenosnik taSmowy transportuje materiat gtéwny do przenosnika poprzecznego, ktéry
nastepnie przekazuje go do sortowni. Po prawej zespdt urzadzer: docinajacych (chwi-
lowo niewykorzystywany), posrodku wymiennik narzedzi obstugujacy pite tarczowa do

Pierwszy zespét maszyn w obrebie linii okrawarkowo-pilarkowej z systemem oddzie-
lania bocznych desek. Po prawej zespot korekcyjny obrzynarki oraz kabina operatora

EWD wykonata w nowo wybudowanym tartaku system do obrzynania , Optimes-BKO",
umozliwiajagcy maksymalne uzyskanie produktu gotowego.

Caly asortyment produktéw trafia do jed-
nej sortowni wyposazonej w 60 boksow
sortowniczych. Boksy moga przyja¢ su-
rowiec drzewny w ilosci ok. dwoch pa-
kietbw. Na pierwszym planie widoczny
system podawania do sortowni surowca
drzewnego pochodzgcego z zewnatrz.
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Z wieloletniego doswiadczenia
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Linia do przecierania kléd

W sklad instalacji uruchomionej z kon-
cem sierpnia 2016 roku wchodzg dwa pod-
stawowe zespoly maszyn, wyprodukowane
przez firme Linck z Oberkirch. Pierwszy
z nich obejmuje zabierak wprowadzajacy
material do okrawarki (,EVP50SZ-D2/
Z2-N2¢), okrawarke ,VM45¢ agregat
do profilowania ,VPF-340“, wielopile
(,CSMK 375 - A3/B3“) oraz separator
(,SEK“) do oddzielania materialu boczne-
go. Kolejny zesp6l maszyn stuzy do doci-
nania materiatu gléwnego za pomoca wie-
lopily (,CSMK 285 - A1“) poza obiegiem.

Material ciety jest predkoscia od 30 do
120 m/min (maks. 150 m/min) z wyko-
rzystaniem sterowania czestotliwoscia,
po czym sortowany badZz niesortowany
zaleznie od zlecenia, z zachowaniem od-
powiednich odstepéw miedzy ktodami (od
2,5 do 3 metréw) dla umozliwienia prze-
stawienia narzedzi. Ciecie wstepne odby-
wa si¢ z predkoscig 30 do 100 metréw na
minute. W starym zakladzie predkosci
obrobki materialu drzewnego wynosily
odpowiednio 8 m/min na linii trakowo-pi-

Dostawcy wyposazenia:

& LinckHVT: linia okrawarkowo-
pilarkowa z obiegiem

@ Jorg: miernictwo

@ Altha: sterowanie liniami produk-
cyjnymi

@ Esterer WD: obrzynarka Optimes

& HIT Ettringen: sortownia, szta-
plarki i mechanizacja

& Hildebrand Holztechnik: suszar-
nie

@ Rudnick & Enners: utylizacja od-
padéw drzewnych i rebak

@ AKE: narzedzia

€ BSS Anlagenbau: przeciwpozaro-
wy system tryskaczowy

@ B-S-I Mechernich (Alfred Winter):
dostarczanie i podawanie drewna
okraglego

@ Vohrer Stuttgart: posrednik ubez-
pieczeniowy

larkowej oraz do 60 m/min na linii okra-
warkowo-pilarkowej z obiegiem.

Deski boczne odbierane sg zawsze po-
staci nieobrzynanej, w ilosci do dwoéch
desek z kazdego boku. W trakcie drugiego
przejazdu materialu przez pierwszy zespot
maszyn (po jego zawréceniu przez prze-
nosnik obiegowy) nastepuje ewentualne
wyprofilowanie materialu przez cztery
frezarki katowe. Wyprofilowana kloda zo-
staje nastepnie rozcieta pilarka tarczowa
w strefie docinania (z predkoscia od 50 do
120 metréw na minute). Material gléwny
oraz (obrzynany) material boczny trafiaja
nastepnie przez wspélny odcinek buforo-
wy, rozdzielacz oraz przenosnik poprzecz-
ny na koncu hali tartacznej do sortowni
materialu polozonej w sasiedniej hali.
Urzadzenia do transportu modelowego
(,obieg“), jaki réwniez zmechanizowane
systemy do transportu tarcicy wraz z od-
cinkami buforowymi (platformy poprzecz-
ne) do odbioru materialu gtéwnego i bocz-
nego generowanego przez oba zespoly
pilarek, dostarczyta firma HIT. Nalezy
tu réwniez wspomniany system odbioru
produktéw specjalnych wykonywanych w
ramach malych badz nietypowych zlecen,
wraz z linia do sztaplowania desek.

Linia do obrzynania tarcicy

Firma Hosenfeld wyposazyta tym razem
lini¢ do obrzynania tarcicy w automatycz-
ng obrzynarke typu , Optimes“ wyprodu-
kowang przez EWD. Obrzynarka przewi-
dziana jest do obrébki desek o dtugosci od
2,5 do 6,5 metra, grubosci do 60 mm oraz
szerokosci surowego materialu od 65 do
75 mm. Srednia projektowana wydajnosé
maszyny siega 30 desek/minute, w warun-
kach maksymalnego obcigzenia obrzynar-
ka przerabia do 454 desek (z predkoscia
posuwu 80 do 360 m/min). Centralnym
elementem obrzynarki jest regulowana
pilarka tarczowa (,BKO/4“) o mocy 2 x
90 kW, wyposazona w 6 tarcz tngcych.
Firma HIT podjela si¢ réwniez mechani-
zacji system6w niezbednych do doprowa-
dzenia kléd i odtransportowania tarcicy,
lacznie ze wspomnianym systemem po-

Przemyst tartaczny

dawania powierzo-
nego materialu np.
nieobrzynanych
produktéw z drew-
na wielkowymiaro-
wego, obrabianych
poki co przez ze-
wnetrznego ustugo-
dawce.

Sortownia

Dominujacym
elementem dosta-
wy zrealizowanej
przez firme HIT
jest  niewatpliwie
sortowania tarcicy
wyposazona w 60
pochylych bokséw
sortowniczych oraz
instalacje do szta-
plowania i pakie-
towania. Material
glowny i elementy
boczne dostarcza-
ne sa do sortowni
bezposrednio z
linii ~ przecierania
i obrzynania (po
przechowaniu w
strefie buforowej), badZ za pomocg po-
dajnika materialow z zewnatrz. Po rozto-
zeniu pryzm na pojedyncze sztuki za po-
moca chwytaka kleszczowego (w tempie
okoto 100 taktéw na minute) deski trafia-
ja do stacji oceny, gdzie sa ustawiane na
waskiej krawedzi. Sortownik tarcicy moze
za pomoca czujnika przypisa¢ badanemu
elementowi do siedmiu réznych cech (ro-
dzaj i jakos$¢ drewna, kapowanie wsteczne
z powodu zbyt niskiej jakosci, odpad itp.)
Po zautomatyzowanym pomiarze krawe-
dzi za pomocag skanera do oblimy urza-
dzenie trymujace automatycznie kapuje
tarcice (grubos¢ 18 mm do 12 cm oraz diu-
gos¢ 2,5 m do 6,5 m), po czym przekazuje
ja do bokséw sortowniczych. Sortownia
zostala zaprojektowana w taki sposob, aby
w przyszlosci mozna bylo ja rozszerzy¢ o
kolejne boksy.

Sztaplarka moze obsluzy¢ do 150 de-
sek na minute. Posiada urzadzenie do
ukladania listew (wymagajace recznego
uzupelniania materialu) oraz podwdjne
magazynki (listwy do suszenia oraz prze-

Komisjonowanie z rozwigzaniem préozniowym

Obustronne pobieranie towaru z regaléw — ograniczenie obslugi manualnej

Firma Karl Pichler AG wyko-
rzystuje w swoim zakladzie w
Brixen dwustronny wézek do

komisjonowania, wyposazony
w podno$nik prézniowy firmy
Hubtex. Wloski sprzedawca

produktéw drzewnych uzywa
wozka do pobierania plyt z re-
galow oraz dowozenia ich do
miejsca zaladunku na samo-
chody ciezarowe lub wagony
kolejowe bez ryzyka uszkodze-
nia materialu.

Wbézek do komisjonowania posiada
system poélautomatycznego pozycjonowa-
nia pélek regalowych. Po wprowadzeniu
czterocyfrowej pozycji magazynowej wo-
zek automatycznie prowadzi operatora
do wtasciwego regatu, wykorzystujac au-
tomatyczny system rozpoznawania kodu
kreskowego.

Od czasu wprowadzenia tego rozwia-
zania, do obslugi obu rzedéw regalow
biegnacych wzdluz waskich alejek maga-
zynowych wystarcza jeden operator. Zda-
niem dostawcy systemu, rozwigzanie to
Znaczaco poprawia

Hubtex oferuje wyposazenie swoich systeméw w prézniowy system podnosnikowy po-

prawiajacy jakos¢ komisjonowania.

dzenia podnos$nikowe. Urzadzenia te
umozliwiaja pobieranie pojedynczych plyt
z regaléw na zasadzie zasysania. Oprécz
wielokierunkowych bocznych wézkéw
akumulatorowych, firma Hubtex wypo-
saza w systemy prézniowe réwniez swoje
wozki komisjonujace serii ,,EZK“. Firma

jakos¢ i wydajnosé
procedur  maga-
zynowych. Szcze-
gblnie wazne jest
zapewnienie pelnej
ochrony cennych
plyt przed uszko-
dzeniami podczas
pobierania produk-
téw z regaléw oraz
przewozu ich na
miejsce zaladunku.

Dla ochrony wy-
sokiej jakosci de-
koréw w procesie
komisjonowania,
firma Hubtex ofe-
ruje doposazenie

swoich  systeméow
komisjonowania
w prézniowe urza-

Prézniowy system do podnoszenia materiatéw, w tym ciezkich
ptyt o wymiarach do 6 m i ciezarze do 350 kg

Karl Pichler AG wykorzystuje jeden z ta-
kich specjalistycznych wézkéw w swoim
magazynie materiatéw drzewnych w potu-
dniowym Tyrolu.

Oferowany przez firme¢ Hubtex podno-
$nik prézniowy przedstawia wariantowy
system komisjonowania, pozwalajacy
chronié¢ przed uszkodzeniami m.in. ciez-
kie plyty drewniane o wymiarach do 6
metréw i cigzarze do 350 kg.

W polaczeniu z dwustronnym akumula-
torowym woézkiem do komisjonowania serii
,EZK*“ rozwiazanie to umozliwia ponadto
ergonomiczne pobieranie plyt z polek rega-
fowych. Tym samym odpada konieczno$¢
recznego przekladania plyt z regaléw na
wozek przez zatrudnionych pracownikéw.
Co wiecej, wozek umozliwia obustronne
pobieranie towaru z regaléw. Rozwigzanie
to pozwala znaczaco oszczedziC na czasie,
poniewaz woézek nie musi kazdorazowo
wyjezdzac z alejki w celu nawr6cenia. Na
zyczenie klienta, Hubtex dolacza do wozka
réwniez urzadzenie do centrowania i wia-
zania plyt bezposrednio na pojezdzie, aby
oszczedzi€ czas konieczny do pakowania
komisjonowanego towaru.

Dostawca: Hubtex Maschinenbau

GmbH & Co. KG, Fulda
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ktadki do stabilizacji pakietéw). Pakiety
przeznaczone do suszarni oraz pakiety
przeznaczone do wysytki prowadzone sa
osobno. W przypadku pakietéw tarcicy
przeznaczonych do wysylki, istnieje moz-
liwos¢ dodatkowego skalibrowania desek
na linii kapowej ustawiajacej polozenie
zerowe i konicowe. Otasmowanie (Mosca)
nastepuje automatycznie, w polaczeniu ze
wsunieciem kantéwki petnigcej funkcje
podporowa (przy uzyciu frezarki do row-
koéw wpustowych).

Utylizacja odpad6éw drzewnych

Do odprowadzania odpadéw tartacz-
nych (trociny, okrajki i zrzyny) firma Ho-
senfeld przewidziala przenosniki koryto-
we laficuchowe i taSmowe, st6! wibracyjny,
przesiewacze korytowe oraz rebak beb-
nowy (,New-Line-Chipper“ lub ,RE-NLC
300/700/3/R8%) firmy Rudnick & Enners.
Linia produkcyjna w zakladzie Hosenfeld
nie przewiduje jednak oddzielania wiér od
zrebkow, jak to ma miejsce w wiekszosci

Operator linii Willi Becker ocenia swa obecng prace jako lzejsza, gdyz polega ona gtéwnie na nadzorowaniu
biezgcych proceséw, bez koniecznosci kazdorazowego wkrecania ktéd. Po prawej mistrz zaktadowy Bernd
Michel, posrodku wiasciciel zaktadu Gangolf Hosenfeld.

tartakéw. Poniewaz calos¢ odpadu drzew-
nego trafia do pobliskiej wytworni peletu,
tartak wytwarza jedynie okreslona frakcje
(mieszanke wior i zrebkéw). Rebak bebno-
wy do okrajek, zrzyn i nadziarna posiada
trzy walce wciagajace oraz gardziel o wy-
sokosci 300 mm. Mieszanke trocin i zreb-
kow taduje sie do specjalnych bokséw, po
czym przewozi ja do pobliskiej peleciarni.
Opisang technologie dostosowano do wy-
magan producenta peletu.

Przy calej satysfakcji z budowy nowego
zakladu i udanego wdrozenia projektu, na
liscie zyczen pozostalo jeszcze kilka punk-
téw. Nowa sortownia posiada 60 bokséw
sortowniczych w miejsce wczesniejszych
90-ciu, inwestorzy woleliby mie¢ do dys-
pozycji o 30 bokséw wiecej. Czynnikiem
ograniczajacym okazaly si¢ koszty ochro-
ny ubezpieczeniowej: zwiekszenie budyn-
kéw oznaczaloby wzrost skladek ubez-
pieczeniowych oraz podrozenie kosztow
wykonania (dodatkowej) instalacji tryska-
czowej, ktora sama w sobie oznacza uwie-
zienie bezproduktywnego kapitaltu.

~ HUNDEGGER BOBOT-Solo
- SENSACJA OD 200.000 EUR!

¢ Moj Hundegger i ja!

wimLE  Never change a winning team!

Linia ciesielska HUNDEGGER ROBOT-Solo

Trudno uwierzyc, ale to prawda. Hundegger wraz z zaawan-
sowanymi mozliwosciami obrobczymi prezentuje sensacje

w cenie od 200.000 EUR.

Np. obrobki 6-osiowe wraz z magazynkiem na 21 narzedzi,
Skorzystaj z niewiarygodnych maozliwosci obrobczych przy
matym zapotrzebowaniu na miejsce w hali i szybkiej amorty-

zacji inwestyaji.

e Obrobki ze wszystkich 6 stron elementu
w jednym przebiegu roboczym

e Nieograniczone mozliwosci obrébcze dzieki
6-osiowemu ramieniu robota

e Najwyzsza precyzja dzieki opatentowanemu
systemowai pomiaru HMC

e Przekroje elementow do 650 x 300 mm

Innowacje dla budownictwa z drewna H I Iul

EE +/PREMA
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Technologia maszyn

Automatyczny montaz oku¢ do drzwi

System robotéw montuje w pelni automatycznie duzg ilos¢ r6znych okué

,Montaz réznych oku¢ w wielu
wariantach, rowniez w iloSciach
pojedynczych i w pelni automa-
tycznie w drzwiach wewnetrz-
nych“ - takie zadanie postawil
specjalistom w zakresie budo-
wy maszyn, firmie Kraft, jeden
z renomowanych producentéw
drzwi z regionu Miinsterland w
Niemczech. Zadanie to zrealizo-
wala firma G. Kraft Maschinen-
bau GmbH z Rietberg-Mastholte
w Niemczech wykonujac stano-
wisko montazowe o duzym po-
tencjale w zakresie dopasowania
do potrzeb.

Firma G. Kraft Maschinenbau GmbH jest
ekspertem w zakresie maszyn specjali-
stycznych, stosowanych w najrézniejszych
obszarach. Jej oferta obejmuje, poczawszy
od planowania, réwniez budowe, oraz za-
programowanie i uruchomienie systeméw
automatyzacji poszczegélnych maszyn

i kompletnych w pelni zautomatyzowa-
nych linii produkcyjnych. Firma posiada
szczegOlnie obszerny know-how w zakre-
sie produkcji drzwi i oscieznic. Okolo 300
wykwalifikowanych pracownikéw dba,
pod pieczgcia jakosci ,Made in Germany*
o produkcje najwyzszej jakosci maszyn i
kompleksowych urzadzen, polaczona z
szerokim zakresem uslug serwisowych.
Tak zwana koncepcja ,Wszystko z jednej
reki“ zapewnia klientowi duzo korzysci.
Otrzymuje on od firmy Kraft mechanizm
i technike automatyzacji w kombinacji z
wieloletnim do$wiadczeniem.

Przyklad z niedawnej przeszlosci: z
juz istniejaca obrabiarka do osadzania
oku¢ zintegrowane mialo zosta¢ stano-
wisko montazowe na tasSmy z wkretami i
skrzynki zamka skrzynkowego. Ze wzgle-
du na ograniczone miejsce stanowisko
montazowe usytuowane zostalo pod por-
talem do sztaplowania. Taka pozycja wy-
magala szczegé6lnie plaskiej konstrukcji
stanowiska.

Drzwi umieszczono na stanowisku
nad urzadzeniem przenosnikowym i
przesuwnym zderzakiem czotowym. Po
pozycjonowaniu za pomoca przestawia-
nia szerokoSci odbywa si¢ napinanie i
przytrzymywanie

Automatyczne umieszczanie skrzynki do zamka skrzynkowego w
wyfrezowanej przestrzeni

drzwi w pozycji
montazowej przez
elementy préznio-
we, umieszczone
ponizej urzadzenia
transportujacego.
Ze wzgledu na
wymagana plaska
konstrukcje nie
mozna bylo w tym
miejscu pod por-
talem zastosowac
juz zadnych rolek
dociskajacych od
gory.

Montaz okuc
odbywa si¢ za po-
mocg dwoch ro-
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Widok ogdélny na stanowisko montazowe o duzym potencjale w zakresie dopasowania do potrzeb, wyposazone z jednego robota do
skrzynek do zamka skrzynkowego (z tytu) i drugiego do montazu tasm (z przodu)

botéw, wyposazonych w odpowiednie
agregaty montazowe. Rézne skrzynki
zamka skrzynkowego sa pobierane auto-
matycznie z magazynkéw i umieszczane
w wyfrezowanej przestrzeni a nastepnie
mocowane wkretami. Skrzynki zamka
skrzynkowego wisza w magazynkach na
zakladke pomiedzy dwoma przenosnika-
mi z pasami zebatymi. Moga tu by¢ ma-
gazynowane cztery rézne typy zamkow
(opcjonalnie réwniez wiecej).

Takie rozwigzanie umozliwia znaczna

wydajnos¢ bufora. Po stronie tasmy po-
bierane sa, zgodnie z polozeniem, tasmy
z wkretami. Wkrecane sg one automatycz-
nie, z uwzglednieniem normy DIN po stro-
nie lewej i prawej do drzwi. Magazynek
z taSmami sklada si¢ z wielu, ulozonych
obok siebie magazynkéw z drazkami.
Manualne napelnianie magazynkéw z
zamkami i taSmami mozliwe jest od ze-
wnatrz bez zatrzymywania maszyny. Aby
moc utozy¢ drzwi z wystajacymi nad nimi
taSmami z wkretami w stosy, pobierane sa

CIETE DREWNO Z BUKU | DEBU

NATURALNE, TEUMIONE, SUSZENIE KOMOROWE,
WSZYSTKIE GRUBOSCI, WEASNY TRANSPORT. ZAPRA-
SZAMY DO OBEJRZENIA NASZEGO DUZEGO MAGAZYNU.

HOLZWERKE VORNDRAN
IndustriestraRe 19
D-97789 Oberleichtersbach
TELEFON +49/9741/93007-0, FAKS-19

‘blﬂnlh*

przez robota dwa paski z papy (rozporki)
z dalszego magazynku i nakladane.

Po zakoriczeniu procesu montazu drzwi
odbierane sa przez portal do gory.

Ze wzgledu na ograniczong ilos¢ miejsca
ograniczona jest w tym czasie rowniez wy-
sokos¢ drzwi do obrébki. Aby méc wyko-
rzystywac stanowisko montazowe takze w
zaplanowanym na przyszlos$¢ urzadzeniu,
przewidziano juz teraz w sposéb kon-
struktywny zestaw do przebudowy w celu
powigkszenia obszaru pracy.

Laubholzsagewerk - Holzhandiung

DAB NAJLEPSZE) JAKOSCI

Grubosé: 50, 60, 65, 70 mm

Drewno lisciaste, o roznej grubosci i jakosci, certyfikaty FSC i PEFC

Haberlein

Untere Au 16

GmbH

D-74239 Hardthausen
Telefon +49 7139/93383-0
info@haeberlein-gmbh.de

magazyn forniru od A - Z
Poczte podejmowac pod 11/115 do HZ

Sprzedajemy wigkszy

My

bedziemy
czytani!

Umieszczone przez Pan-
stwa w czasopiSmie
HOLZ-ZENTRALBLATT
ogloszenie przeczytaja
co tydzien przedsiebior-
cy i kadra kierownicza,
zarzadzajaca gospodarka
lesna i drzewna, zaréwno
w Niemczech, jak i w
Europie.

www.holz-
zentralblatt.com

E-Mail:

hz-anz@holz-
zentralblatt.com

FREY AMON

Drewno okragte
Tarcica lisciasta

Specjalna oferta na
wyroby z jesionu

Podtogi tarasowe

Drewno z certyfikatami

Frey — Amon Holz e.U.
A — 2041 Hetzmannsdorf
T +43 2951/ 8371

info@frey-amon.at
www.frey-amon.at

Drewno budowlane na okna,

drzwi i schody

W naszym magazynie w Budelsdorf (w poblizu Hamburga) mamy dla
Panstwa zawsze ponad 10.000 m® drewna do wyboru i szybkiej dostawy.
Laminaty: 72, 84, 96 x 86, 105, 115i 145 mm z drzew:
Meranti, Matoa, modrzewia syberyjskiego, Mahagoni, debu amery-
kanskiego, sosny, itp.

Tarcice i tarcice blokowa: o grubosci 26-104 mm z drzew:
Meranti, modrzewia syberyjskiego, Mahagoni, debu, jesionu, buka, so-
sny, $wierku, Yellow Poplar, debu amerykanskiego, Caroline Pine, itp.

Moga Panstwo odwiedzi¢ naszg strone internetowg www.holz-lohse.de

Hans-Hinrich Lohse GmbH

D-24782 Budelsdorf, Wollinstralte 9-15

Telefon: +49(0)4331-20300
Faks:  +49(0)4331-203040
E-Mail: info@holz-lohse.de

Ohnemus

Laubholzsigewerk

POLFABRYKATY WYMIAROWE

\ Dab, buk, jesion, dagb czerwony, klon
QOd drewna okragtego po gotowe ptyty wiasnej produkcji

Telefon + 49(0)7822-76 74-0, Faks + 49(0)7822-76 74-20

PLYTY Z DREWNA LITEGO
TARCICA BLOKOWA

Ohnemus GmbH

Tartak lisciasty
D-77966 Kappel-Grafenhausen

www.ohnemus.de e info@ohnemus.de

—_—)

Strugarnia — import drewna

HOLZ-HENKEL

i iglasta

debowe

FSC & PEFC

Am Bahnhof

www.holzpur.at

Fritz Sielemann und Sohn

GmbH & Co. KG
Sagewerk und Holzhandel

DAB

20 mm do 120 mm

BUK

listwymeble A/B - towar rustykalny

Telefon: +49/151/12654056
Faks: +49/5208/1249
info@holz-sielemann.de

. Drewno elewacyjne
. Drewno tarasowe

. Drewno do saun

. Drewno profilowane

z kontrolowanej produkcji

Oferowane w gatunkach drewna:

\(eHe

Hannoversche StraRRe 41
37075 Gottingen

Tel.: +49 551 3852-0
Fax: +49 551 3852-79

swierk nordycki, modrzew syberyjski,
modrzew europejski, daglezja, hemlock,
cedr kanadyjski czerwony, abachi, bangkirai

Holz-Henkel GmbH & Co. KG

www.holz-henkel.com

Izabela Pilarska
tel.: +48 607 066 067

pilarska@holz-henkel.com

Andrzej Kalla
tel.: +48 604 660 128
kallaandrzej@op.pl
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Produkcja okien

Hebo Kozijnen: Poczatek wszystkiemu
data odziez slubna

Przyklad holenderskiego producenta okien, firmy Hebo pokazuje, jakie zalety moze mie¢ tto z calkiem innej branzy

Kto przejezdza przez male holenderskie miasteczko Hengevelde, nie
moze nie zauwazy¢ ekskluzywnego sklepu z moda §lubng Trés Chic
przy ulicy glownej. Zaledwie kilka metréw dalej znajduje sie zaklad
produkujacy okna Hebo Kozijnen B.V. Ta bliskoS¢ nie jest przypad-
kowa. Obie firmy naleza do rodziny Kuipers. Bez mody §lubnej nie
byloby prawdopodobnie zakladu produkujacego okna. Marinus Ku-
ipers dobrze zarabial na odziezy slubnej. W okresie boomu budow-
lanego, w latach siedemdziesiatych, ulokowal czeS¢ swoich zyskow
w spolce, zajmujacej sie¢ budowa mieszkan. Sprzedaz domoéw ,,pod
klucz® wymusila wrecz zalozenie wlasnej firmy produkujacej okna.
Szczegolnie dlatego, poniewaz w Holandii okna murowane sa na

budowie do Sciany domu.

omiedzy dyrektorem ds. sprzeda-
zy w firmie De-Groot - Frankiem

Meenderinkiem, dyrektorem firmy
Hebo - Norbertem Kuipersem wraz z
menadzerem ds. technicznych Dennisem
Roordink i Klausem Miillerem, kierowni-
kiem dzialu marketingu i komunikacji w
firmie Weinig pojawilo si¢ porozumienie.

W trakcie podrézy pracowity przedsie-
biorca Marinus Kuipers zawsze ma na
oku swoje dwa calkowicie r6zne obszary
dzialalnosci. Jedna z tych podrézy zapro-
wadzila go w roku 1982 do klienta, zaj-
mujacego sie¢ moda Slubng, do Tauberbi-
schofsheim. Marinus Kuipers wykorzystal
okazje, aby wpas¢ do firmy Weinig, jedne-

go z lideréw wsréd producentéw maszyn
i systeméw do obrébki drewna litego.
Jeszcze tego samego dnia podpisal umowe
dotyczaca automatu do heblowania i pro-
filowania. Syn Norbert towarzyszyl ojcu.
,To byt m6j pierwszy kontakt z firmg We-
inig“, opowiada. W roku 1988 przejal on
firme ojca. Wyspecjalizowal si¢ i ze sp6iki,
zajmujacej sie budowa mieszkan, polaczo-
nej z produkcja okien przeszed! tylko na
produkcje okien.

Wydaje sig, ze juz sama przestrzen przy
wejsciu do siedziby firmy odzwierciedla
jej szczegblng historie. Postep miesza sie
tutaj w imponujacy sposob z tradycja. Za-
skoczony odwiedzajacy przechodzi przez
robiaca wrazenie szklang fasade i nagle
stoi przed neoklasyczng fasada. To orygi-
nalny front rodzinnej willi, ktéra Norbert
Kuipers ,ubral“ w bardzo nowoczesna
ostone. Pomieszczenie wystawiennicze z
tytu prowadzi mysli dalej. Aktualne port-
folio firmy Hebo prezentowane jest w
sprawiajacych wytworne wrazenie salach,
co podkresla jeszcze bardziej wysoka ja-
kos¢ okien.

Norbert Kuipers zaskakuje takze w
usytuowanym z tylu zakladzie: wszystkie
maszyny maja tradycyjny zielony kolor,
poniewaz ,w stolarni maszyny musza
by¢ zielone®, jak uwaza Marinus Kuipers.
Frank Meenderink, dyrektor ds. sprzedazy
w firmie De Groot, bedacej holenderskim
dystrybutorem produktéw firmy Weinig,
moze pochwali¢ si¢ tutaj swoim wlasnym
doswiadczeniem: mata obrabiarka czte-
rostronna typ ,,Cube“, ktora dostarczyl
odwaznie do firmy Weinig, nie od razu
cieszyla si¢ laska niekonwencjonalnego
szefa firmy Hebo. ,,Na koricu staliSmy obaj
w warsztacie i przemalowywaliSmy maszy-
ne“, przypomina sobie Frank Meenerink
$miejac sie.

Dyskusja dotyczaca koloru nie zaszko-
dzila jednak stosunkom handlowym z fir-
ma Weinig. Dzisiaj w zakladzie stoi pi¢é
obrabiarek CNC. Firma Hebo dlugo szu-
kata perfekcyjnego systemu wytworczego.

Poczatkowo stosowano nabyta w roku
1982 tradycyjna linie produkcyjng firmy
Weinig. Jednak na niej mozliwa byta pro-
dukcja tylko wéwczas powszechnie stoso-
wanego niemieckiego systemu okiennego,
ktérego nie mozna bylo sprzeda¢ w Ho-
landii. ,,Okno holenderskie ma szerokie
profile, ktére stawiaja przed technologia
produkecji calkiem inne wymagania“, wy-
jasnia Norbert Kuipers. P6zniej sprzedaz
skoncentrowata si¢ na rynku niemieckim.
W latach 1990 do 2000 przeforsowano
automatyzacje, ktéra szla w parze z prze-
budowa produkecji pod katem zapotrzebo-
wania rynku holenderskiego. Byl to wazny
krok, gwarantujacy przyszlo$¢ zakladu.
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Ekscytujace zestawienie ze sobg: za nowoczesng szklang fasada fabryki Hebo wytania sie front starej willi rodzinnej.

Pierwotnie zaprojektowane na potrzeby
przemystu meblarskiego centrum obréb-
cze CNC z rewolucyjng technologia stolu
wyposazonego w uchwytami, oferowala
nowe perspektywy. Norbert Kuipers wziat
udzial w prezentacji, zorganizowanej w fir-
mie De Groot Bearbeitungsmaschinen w
Holandii i juz wiedzial: ,Tak musimy pra-
cowac w przysztosci“. Po wizycie u klienta
referencyjnego, ktéry produkowal na urza-
dzeniu ,,Conturex“ drzwi, zainwestowal w
roku 2006 w pierwsza maszyne tego typu.
Byl jeszcze troche sceptyczny i wykorzy-
stal ja celowo do produkcji drzwi, ktore
juz widzial w postaci funkcjonujacego sys-
temu. W codziennej eksploatacji w firmie
Hebo, ,,Conturex“ okazal si¢ by¢ przysto-
wiowym strzatem w dziesiatke: ,Wcze$niej
produkowaliSmy w sposéb czasochtonny,
wykorzystujac kombinacj¢ czopiarki dwu-
stronnej, automatycznej profilarki i osob-
nych stanowisk do frezowania i wierce-
nia“, przypomina sobie Dennis Roordink.
Oznaczalo to dtugie trasy transportu, duze
wymagania przestrzenne i zaangazowa-
nie duzej iloSci personelu. Nowy system
zalatwia natomiast wszystkie kwestie do-
tyczace obrébki w pelni samodzielnie, a

Zwracajace na siebie uwage w oryginale urzadzenie ,,Cube” pomalowane zostanie na
jednolity zielony kolor. ,W stolarni maszyny muszg by¢ zielone", jak uwaza dyrektor
firmy Hebo, Marinus Kuipers.

Podczas gdy wszedzie tanie okna jako
okna standardowe zaczely zalewac rynek,
Holandia byla ze swoimi ,oknami ho-
lenderskimi“ i specjalnymi profilami nie-
atrakcyjna dla zagranicznej konkurencji
i zapewniala mozliwo$¢ przezycia rodzi-
mym producentom okien. ,Nasza moda
Slubna produkowana jest w miedzyczasie
co prawda w Chinach®, zauwaza Norbert
Kuipers. ,,Ale jezeli chodzi o moje okna
tak nie bedzie“.

Nie do korica zadowolony ze swojego
urzadzenia CNC byt natomiast konstruk-
tor okien. ,Problemem byt brak mozli-
wosci mocnego mocowania elementéw
poddawanych obrébce“, méwi Dennis
Roordink, menadzer ds. technicznych w
firmie Hebo. Podczas targéw ,Ligna 2005
Norbert Kuipers dokonal prawdziwego od-
krycia: ,,Conturex“, maszyne, ktéra Swie-
towala wlasnie swoja Swiatowg premiere.

dodatkowo zapewnia wysoka jakoS$¢ pro-
duktu. ,Mocowanie elementéw poddawa-
nych obrébce za pomoca mechanizmu
napinajacego, obok ktérego przejezdzaja
narzedzia, umozliwia uzyskanie wspania-
lych wynikéw“, podkresla menadzer ds.
technicznych. Operator potrzebny jest tyl-
ko do zatadowania uprzednio odcietych
poprzecznie i najczesciej przeznaczonych
do wyciecia weczepow klinowych na draz-
koéw profilowanych.

Koncepcja firmy Hebo nie stracila z
biegiem czasu nic ze swojej fascynacji:
»Mocne strony technologii pasuja doklad-
nie do sytuacji panujacej w obszarze pro-
dukcji okien i ciagle rosnacych wymagan
w zakresie efektywnoSci energetycznej i
czesto zmieniajacych sie profili“, uwaza
Dennis Roordink. W roku 2007 zakupio-
no kolejne urzadzenie ,,Conturex*, na kto-
rym produkowane sa uchylno-obrotowe

Dostawca produktéw jakosci premium, firma Hebo: pomieszczenia wystawiennicze

podkreslaja wysokie wymagania producenta.

skrzydla okienne. Na tym jednak nie ko-
niec: w 2010 roku dokupiono urzadzenia
numer trzy i cztery i wykorzystano je do
produkcji systeméw oScieznic. W kornicu
w 2015 roku pojawila sie¢ maszyna numer
pieé, na ktérej wytwarzane sa dzisiaj sys-
temy uchylno-przesuwne firmy Hebo. W
przypadku dwdéch ostatnich inwestycji byly
to juz modele ,,C 226, co oznacza druga
generacje, bardziej wydajna, wyposazong
w dwa portale i szeS¢ stoléw. ,Mamy taki

Holenderskie profile okienne sa znacznie
szersze niz w pozostatych krajach Europy.

pomyst, aby dwie pierwsze maszyny zasta-
pi€ z czasem modelami ,,C 226, poniewaz
nowa technologia umozliwi nam uzyska-
nie takiej samej wydajnosci dzieki zaled-
wie trzem maszynom, a nie jak dotychczas
pieciu“, wyjasnia Dennis Roordink.
Klient ma dzisiaj do dyspozycji szero-
ka palete wersji maszyny ,Conturex®,
wszystkich bazujacych na tej samej zasa-
dzie opatentowanego stolu z uchwytami.

System konstrukeji zespolowej obejmuje
rézne rozwigzania, poczawszy od kom-
paktowych az po dwuliniowe rozwigzania
systemowe z réwnolegla obrébka dwéch
elementéw i moze sprosta¢ kazdemu in-
dywidualnemu zadaniu w zakresie pro-
dukcji, jak uwaza producent. Sterowanie
modulowe laczy ze sobg w razie potrzeby,
quasi bez ograniczen, dowolng ilos¢ osi i
umozliwia stworzenie systemu produk-
cyjnego o najwyzszym stopniu mozli-
wosci dopasowania, nawet w przypadku
produkcji pojedynczych elementéw. Bez-
problemowe podlaczenie do kazdego do-
stepnego na rynku programu do produkcji
okien, otwiera przed systemem mozliwo-
§ci eksploatacji w r6znym otoczeniu robo-
czym. Struganie wstgpne, optymalizacja
drewna i automatyzacja w szerokim za-
kresie z tzw. ,,jednej reki“ sa w miedzycza-
sie zintegrowane w sposéb jakby oczywi-
sty i wraz z maszyng ,,Conturex“ stanowig
bardzo wydajna komoérke produkcyjna,
ktora pracuje u wielu klientéw w systemie
dwuzmianowym lub nocg bez koniecznej
obecnosci operatora.

W firmie Hebo wiadomo, ze istniejg
mozliwosci rozszerzenia zakresu funk-
cjonowania, ale nadal preferowane jest
wykonywanie réznych zadain na wielu
maszynach. Wazng role przy podejmo-
waniu takiej decyzji odegralo zabezpie-
czenie produktéw na wypadek mozliwej
awarii maszyny. Réwnoczesnie widoczny
jest pozbawiony jakichkolwiek uprzedzen
spos6b myslenia przedsigbiorcy, Norberta
Kuipersa, ktérego uksztaltowany rézne
wplywy, w ktorych wyrastal. Swoje do-
Swiadczenia, zebrane w najrézniejszych
branzach, takich jak moda Slubna, budo-
wa budynkéw mieszkalnych i produkcja
okien, redukuje on do ich jednej waznej i
wspolnej cechy — wydajnosci w momencie
sprzedazy. ,Mdj ojciec nauczyl mnie, jak
buduje sie rynek®, ujmuje w jednym punk-
cie swoja filozofie. Dzisiejsza firma Hebo
z wydajnoscig w zakresie produkcji okien
drewnianych na poziomie 5000 mb na ty-
dzien, bytaby niemozliwa bez tego ducha.
A sukces przyznaje Norbertowi Kuiperso-
wi racje.
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Producent prezentuje swoje pilarki o wysokiej wydajnosci

Na wspélnych targach, zorganizowanych przez firmy Paul i Reinhardt

Dwie marki, dziesieciu zaproszonych wystawcow i duzo know-how:
pierwsze wspoélne targi, zorganizowane przez Paul Maschinenfa-
brik z Diirmentingen w Niemczech, razem z firma c6rka Reinhard,
odniosly duzy sukces. Gléwna atrakcja byla linia produkcyjna do
polfabrykatéow wymiarowych z tarcicy liSciastej dla chorwackiego
producenta tarcicy debowej. Jednak réwniez inne maszyny, wypro-
dukowane przez obie firmy specjalistyczne wzbudzaly zaintereso-
wanie wsrod odwiedzajacych z branzy.

dpowiedzialny za dzial marke-
Otingu w firmie Paul Maschinen-

fabrik Wolfgang Schlegel cieszyl
sie z sukcesu dwudniowych targéw: ,Na
pierwszych, zorganizowanych u nas tar-
gach ,Expo“ powitaliSmy 160 gosci z
20 krajéw. ProwadziliSmy intensywne
rozmowy merytoryczne bez presji cza-
su i pojawily sie impulsy dotyczace kil-
ku projektow“. Wielu odwiedzajacych
przyjechalo z aktualnymi zadaniami ro-
boczymi, majac nadzieje na znalezienie
rozwigzan.

Poza pilarkami wielopilowymi, mode-
le ,K34“ i ,SK“ pilarka do ciecia profili
»,K34 G-OUR“ i przerzynarka optymali-
zujacg ,,C11_MLK¢, firma Paul Maschi-
nenfabrik pokazala réwniez automatycz-
na sztaplarke ,SA-20“. Firma Reinhardt
przyjechala na ,,Expo“ z klasykiem wsrod
pit poprzecznych ,Basicline“ i z multita-
lentem , Slimline“. ,Slimline“ umozliwia
automatyczne docinanie listew, desek i
kantéwek, przy czym elementy obrabiane
doprowadzane sa w sposéb ciagly z bufo-
ra, a wytrzymaly system przesuwny auto-
matycznie zapisuje ich dtugosc i precyzyj-
nie je pozycjonuje.

je si¢ program do optymalizacji ,Paletti*,
opracowany specjalnie z mysla o zastoso-
waniu do produkcji palet.

Prezentacja linii tarczowej przed
jej dostawa do klienta

Gléwna atrakcja byta linia produkcyjna
do pétfabrykatéw wymiarowych z tarcicy
lisciastej, ktéra dostarczona bedzie do
firmy Slavonski Hrast d.o.o. z siedziba w
Chorwacji. Slavonski Hrast specjalizu-
je sie w produkcji, suszeniu i sprzedazy
tarcicy debowej, pochodzacej z wlasnych
laséw. Paleta produktéw obejmuje bale,
belki, podwaliny, jak réwniez obrzynane
i nieobrzynane produkty tartaczne r6znej
jakosci.

Bezposrednio za pila tas§mowa znajduje
sie urzadzenie do obrzynania i rozpruwa-
nia z rodziny ,, Power-Rip“, skladajace si¢
z pilarki tarczowej wzdluznej ,KME3“ i
automatu do napelniania ,,AB-MA_EXT*.
Deski o wymiarach 6500 x 800 x 70 mm
mierzone sg automatycznie, a wynik
optymalizacji zgodnie ze specyfikacja
prezentuje sie¢ operatorowi. Ma on moz-
liwos¢ zaakceptowania tego oszacowa-

.Slimline" nazwano multitalentem wsréd pit poprzecznych, poniewaz pracuje on w pet-
ni automatycznie i dysponuje réwniez obrzynarka pitowa.

Dlugie doswiadczenie
w produkcji skrzyn

Firma Kollmar z Gingen (Niemcy) jest
specjalista w zakresie najwyzszej jako-
§ci Srodkéw transportu i opakowan. Juz
od roku 2014 firma posiada ,,Slimline,
umozliwiajacy elastyczng produkcje se-
ryjnych, wielkogabarytowych i specjal-
nych skrzyn, jak réwniez wszelkiego ro-
dzaju palet, przy zachowaniu najwyzszej
wydajnosci. Firma Reinhardt - dzisiaj
cze$¢ Paul Maschinenfabrik - przekona-
ta Kollmar juz wtedy do swojej jedynej
w swoim rodzaju koncepcji maszyny i
dostarczyta do przedsigbiorstwa jedna z
pierwszych przesuwnych pil poprzecz-
nych z dodatkowa obrzynarka pitlowa.
Dzigki temu mozliwe stalo si¢ docinanie
dlugosci i szerokosci w sposéb w pelni
automatyczny w ramach jednej fazy ob-
rébki.

Cztery urzadzenia hydrauliczne do zsu-
wania nosiwa z taSmy sortuja elementy
obrabiane po odcinaniu poprzecznym.
Aby zachowac orientacje wsréd tak duzej
ilosci elementéw obrabianych o réznych
dlugosciach i szerokosciach, pomocne sa
monitory i urzadzenie rozpryskujace atra-
ment. Laficuchowy przenosnik poprzecz-
ny u wlotu maszyny pobiera z bufora do
trzech element6éw przeznaczonych do ob-
rébki lub pakiety z elementami do obréb-
ki i wprowadza je automatycznie do ma-
szyny. Przede wszystkim dzigki obrébce
desek w formie pakietowanej urzadzenie
jest bardzo szybkie pod wzgledem przy-
rzynania. Sterowaniem ,,Slimline“ zajmu-

e —

Gtoéwng atrakeja targdw , Expo”, zorganizowanych przez firmy Paul i Reinhardt byta kompletna linia produkcyjna do pétfabrykatéw
wymiarowych z tarcicy lisciastej. Bezposrednio za pitg taSmowg deski debowe trafiaja poprzez automatyczne napetnianie w pilarce

tarczowej wzdtuznej.

produkty transportowane sg przy tym w
kierunku wzdluznym do rolkowego po-
przecznego stolu uprzatajacego. Sortowa-
nie rozprutych desek odbywa si¢ manu-
alnie.

Stojace osobno urzadzenie do przerzy-
nania ,,C14_MKL“ angazowane jest do
optymalizacji wartosci wczesniej pod-
danych obrzynaniu desek. Kazda deska
oceniana jest przez dwoéch pracowni-
kéw i oznakowywana odpowiednio pod
wzgledem wtasciwosci drewna i jakosci.
Zintegrowane stanowisko pomiarowe
zapisuje oznaczenia i przekazuje wyniki
dalej do sterownika, a on sporzadza w
czasie rzeczywistym wynik optymalizacji
i przekazuje obraz ciecia do wlasciwego
urzadzenia do poprzecznego przecina-
nia. To przechylone o 30° do tylu toze
maszyny dba o doktadne prowadzenie
po linii zerowej obrabianego materialu, a
tym samym réwniez o duza dokladnosé
katéw. Poza tym umozliwia zapewnienie
wysokiego poziomu bezpieczenistwa pro-
cesu podczas spuszczania odpadéw, po-
niewaz sg one bezpiecznie usuwane dzie-
ki ustawieniu uko$nemu i z wsparciem
sprezonego powietrza.

Po urzadzeniu do poprzecznego prze-
cinania odbywa si¢ sortowanie wedlug
dlugosci i szerokosci na 70-cio metrowej

Skrzynie transportowe i palety firmy Kollmar, ktérych deski dociete zostaty na urzadze-
niu ,,Slimline” firmy Reinhardt.

nia lub dokonania zmiany na podstawie
doswiadczenia i wlasnej oceny. Jezeli
potwierdzona zostanie pozycja puszki
na brzeszczoty do pilowania, ,AB/MA_
EXT“ napelnia obrzynarke podwdjna,
ktéra obrzyna deski zgodnie z wynikiem
optymalizacji i réwnoczesSnie rozpruwa.
Nastepnie, powstajace okorki sg automa-
tycznie oddzielane. Poprawnie wykonane

tasmie sortujacej, ktéra ze wzgledu na
ciezki material debowy zostata wypo-
sazona w specjalne urzadzenia hydrau-
liczne do zsuwania nosiwa z tasmy, tzw.
flipery. Bedace juz w posiadaniu firmy
Slavonski Hrast urzadzenie do oblamo-
wywania, powinno nadal dobrze stuzyé
i dlatego zostalo ono wyposazone w
rozsztaplarke uchylng firmy Reinhardt.

W urzadzeniu do obrzynania ,,C14_MKL" wycinane sg ,,wady drewna" z obrzynanych

desek.

Na niej rozsztaplowywane sa juz podda-
ne obrzynaniu i wysuszone deski debowe,
przy czym sztaple moga mie¢ wage do
5 t. Podczas procesu wywracania najwy-
zej umieszczona warstwa desek zjezdza
i deski doprowadzane sa pojedynczo do
kolejnej maszyny. Przektadki sztaplowe
oddzielane sa podczas tego procesu auto-
matycznie i opuszczane.

Doktadnie taki przebieg procesu firma
Paul Maschinenbau pokazata odwie-
dzajacym jej targi ,,Expo“, poniewaz na
potrzeby prezentacji do dyspozycji byta

cala hala. Branzowa publiczno$¢ mogla
sie przyjrze¢ wszystkim procesom na po-
szczegolnych stanowiskach - i to z r6znej
perspektywy — przez dluzszy okres czasu,
poniewaz podczas prezentacji przez ma-
szyne przepuszczony zostal caly sztos, a
nie tylko pojedyncza deska.

Do atrakcyjnosci zorganizowanych w
firmie targéw przyczynili si¢ réwniez za-
proszeni wystawcy. Byly to firmy: Acadon,
Bostitch, Kuper, Kuka, Limab, Schmalz,
Serra, Sicko, SMB i Wood-Eye.

Norbert Schmidt

Przebieg ciecia brzeszczotow pity znakujg linie lasera.
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Nieoczekiwanie zostat »Pilotem«

Produkcja okien i drzwi
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Michael Leopold zyczyl sobie dla swojego zakladu centrum obrébczego, za pomoca ktérego mozna byloby produkowaé drzwi i okna

Firma Biesse opracowala nowe centrum obrébcze CNC o nazwie
,Win Line 16.67%, ktére mozna bylo zobaczy¢ po raz pierwszy na
targach ,Ligna“ w Hannoverze. Mistrz w branzy szklarskiej, Le-
opold ma maszyne juz od poczatku stycznia w swoim zakladzie,
poniewaz otrzymal pierwsza maszyne z serii zerowej. Firma jest ide-
alnym uzytkownikiem nowej koncepcji i byla dzieki temu klientem
pilotazowym, ktérego wymogiem bylo korzystanie z tego samego
centrum obrdobczego przy produkcji okien i drzwi.

ichael Leopold zdobyl poczat-
Mkowo wyksztalcenie w zawo-
dzie mechanika precyzyjnego
i pracowal jako tokarz CNC, zanim po-
jawila si¢ w jego przypadku mozliwosé
przejecia zakladu, zalozonego przez

wujka, a od roku 1975 prowadzonego
przez ojca, zajmujacego sie produkcja
okien. Jest w branzy od 2004 roku i w

zakwalifikowac¢ jako klientowi pilotazo-
wemu, poniewaz chcial mie¢ elastyczne
centrum obrébcze, dzigki ktéremu maogt-
by poddawac obrébce zaréwno plaskie
elementy, jak drzwi wejSciowe, jak réow-
niez tuki pétkoliste z drewna litego.
Takie nowe centrum obrébcze nazwa-
no ,WinLine 16.67“ i zaraz po zakon-
czonych przez firme¢ Biesse targach, w

Widok na narzedzia Leitz, linia ,,Q-Premium*”, ktére dostepne sa w poruszajacym si¢

magazynku wrzeciona 30 kW

miedzyczasie uzyskal tytul mistrza w
dziedzinie szklarstwa. Wraz z przepro-
wadzka do Rosenfeld (Niemcy) podjeto
rowniez wazna w kontekscie przysztosci
decyzja i postawiono w pelni na techno-
logie CNC. W koricu sterowane nume-
rycznie maszyny byly znane Leopoldowi
Z racji wyuczonego przez niego zawodu.
Ale ktéra maszyna bylaby wlasciwa dla
jego zakladu, zajmujacego si¢ obrobka
drewna?

Jeszcze przed dokonaniem zakupu Le-
opold zrobil obszerne rozeznanie. Miat
réwniez mozliwos$¢ odwiedzi¢ z kilkoma
sprzedawcami maszyn ich klientéw re-
ferencyjnych i porozmawiaé¢ z uzytkow-
nikami. Wygrata w koricu firma Biesse.
,Poniewaz doradztwo techniczne naj-
bardziej mi si¢ podobalo“, tak uzasad-
nia Leopold swoja decyzje. ,I dlatego,
poniewaz maszyna zostala skonfiguro-
wana od poczatku z uwzglednieniem
wymagan zwiazanych z produktem - a
wiec wstecz.“ To bylo dla niego wazne:
Mial wrazenie, ze niczego mu nie wci-
skano, czul, ze jest rozumiany, traktowa-
ny powaznie - ze jest pod dobra opieka.
,2Umozliwia to organizowane przez nas
zebranie inicjujace, w ktérym uczestni-
cza wszystkie podmioty, zaangazowane
w realizacj¢ projektu i w wyniku kté-
rego powstaje wiazacy plan, reguluja-
cy zakres wszelkich kompetencji oraz
przebieg czasowy procesow,“ wyjasnia
Markus Siif§, menadzer produktu, jakim
sg okna, w firmie Biesse Deutschland.
Takie wyjatkowe spotkanie moze trwac
caly dzieri - od 8 rano do 19 wieczorem.
Poza przedstawicielami producenta ma-
szyny biora w nim udziat specjalisci w
zakresie narzedzi, oprogramowania i
okué i oczywiscie réwniez klient/uzyt-
kownik.

Od Michaela Leopolda wymagano
daleko idacych decyzji, ale mégl on
by¢ pewien, ze jest fair traktowany i
otrzyma kompetentng porade, umoz-
liwiajace podjecie wlasciwych decyzji
dotyczace jego firmy w przysztosci. Do
tego Leopold mial wyjatkowe szczescie,
poniewaz firma Biesse w odpowiednim
momencie opracowala nowa maszyne,
dopasowang do zyczen klienta. Odpo-
wiadala ona réwniez jego potrzebom, ale
jej dostawa nie byla mozliwa jeszcze la-
tem 2016 roku. Udalo mu si¢ natomiast

Centrum obrébcze podczas eksploatagji:
frezowany jest akurat czop dtutowany, do
ktoérego Leopold przywigzuje duzg wage.

listopadzie 2016 roku trafito ono do
Elchingen, do niemieckiego ,,Centrum
kompetencji w branzy producentéw
okien“ w celu sprawdzenia funkcjono-
wania. W tym czasie Leopold moégl si¢
przypatrywac, jak zgodnie z planem do-
pasowywane byly do siebie narzedzia,
oprogramowanie i okucia. Wtedy tez zo-
stal przeszkolony.

Naprawde powaznie zrobilo sie, kiedy
dostarczono maszyne do Rosenfeld 21
grudnia i ustawiono ja na swoim miej-
scu. 9 stycznia rozpoczela prace i poka-
zala, co potrafi. Przede wszystkim zaste-
puje ona dwie maszyny, urzadzenie do
obcinania pod katem i centrum obréb-
cze do obrébki powierzchni, a ponadto
nowg prase do oklejania, poniewaz fre-
zowane zlacza katowe elementéw okien-
nych posiadaja czopy dlutowane, zapew-
niajace lepsza sztywno$¢ i perfekcyjne
odchylenie katowe — w przeciwieristwie
do zlaczy katowych, taczonych na ko-
tek. ,Wszyscy uzytkownicy korzystaja z
tej precyzji w celu napigcia klejonego
kata za pomoca wkretu spax do momen-
tu zawiazania si¢ kleju®, jak informuje
Markus Sii w oparciu o doswiadczenie.
Zauwazalny staje si¢ rowniez trend: 80%
jego projektéw realizowanych jest przy

wykorzystaniu frezowanych , czopdéw
dlutowanych®. Dla Michaela Leopolda
to zlacze katowe wykonane za pomoca
frezarki stanowi szczyt doskonatosci,
ktéra musiatla koniecznie ,umiec“ jego
maszyna. Dlatego tez zastosowane zo-
staly wylacznie narzedzia firmy Leitz,
linia ,,Q-Premium®, ktére wytwarzaja
wspaniate, mozliwe do lakierowania
powierzchnie, co powoduje, ze proces
szlifowania staje si¢ zbedny. Projektanci
z firmy Biesse uwzglednili w koncepcji
maszyny ,Win Line“ réwniez to, ze be-
dzie do tego potrzebne mocniejsze wrze-
ciono z wiekszg liczbg obrotéw. Stad tez
nowa maszyna ,Win Line 16.67“ posiada
dwa napedy synchroniczne. Jest to agre-
gat frezarski, w ktérym zastosowane zo-
stalo wrzeciono Peak-Power 30 kW, kt6-
re osigga do 18 000 obrotéw na minute.
Maszyna wyposazona jest dodatkowo w
dwa wielofunkcyjne agregaty. Jeden na
brzeszczot o Srednicy 300 mm i jeden z
podwdéjnym agregatem frezarskim jako
urzadzenie pracujace w trybie ciaglym,
wykorzystywane do narzedzi , Plug-Tec*.

Nowa koncepcje maszyny charaktery-
zuje przede wszystkim jej mozliwos¢ do-
stosowania do potrzeb oraz moduly au-
tomatyzacji. Zamontowany z boku bufor
zaladunkowo-roztadunkowy umozliwia
w pelni zautomatyzowang eksploatacje
przez okolo godzing. Tutaj gotowe ele-
menty okienne otrzymuja swoja tozsa-
mo$¢ w formie drukowanej etykiety. W
pelni zautomatyzowany st6l maszyny
EPS posiada dwa rodzaje mocowadel,
jedno do graniakéw okiennych z drew-
na litego, a drugie do lukéw potkolistych
i obrébki plyt. Dzigki temu producent
okien moze ,od teraz natychmiast®
zmienia¢ oba systemy i potrzebuje tyl-
ko jednej maszyny, ktéra zajmuje po-
wierzchni¢ o wymiarach 12,7 m x 4,2 m.

Jednak jezeli wlasciciel chciatlby mieé
mozliwosci dostosowania maszyny, po-
trzebuje on duzej iloSci narzedzi. Ma-
szyna, nalezaca do Michaela Leopolda
posiada zasobnik z 22 miejscami, poru-
szajacy sie poprzez portal i stacjonar-
ny magazyn na 44 narzedzia na dwéch
poziomach. Projektanci zwracali uwage
na mozliwo§¢ dostosowania réwniez
we wlasnym interesie. Stad tez nie wy-
naleziono wiec przyslowiowego kotla
na nowo, lecz zastosowano sprawdzone
moduly, takie jak laser liniowy, okucia i
mocowadla.

Oczywiscie wszystko kontrolowane
jest automatycznie za pomoca stero-
wania numerycznego. Jezeli chodzi o
oprogramowanie do produkcji okien za-
stosowanie znalazt program ,3E“, ktory

Frezowane na gotowo elementy otrzymu-
ja etykiety.

przetwarza poprzez format XML i NC-
-Hops dane przeznaczone dla sterowni-
ka maszyny.

Aby wszystko funkcjonowalo zgodnie
z zyczeniem, Michael Leopold musial
wykonaé jeszcze cigezka prace u pod-
staw. Musial wprowadzi¢ 16 systemow
konstrukcyjnych, nalezacych do jego
spektrum produktéw, do systemu - nale-
zy wymieni¢ tu kilka, takich jak drewno,
drewno z aluminium, drzwi podnos$ne/
przesuwne, bardzo waskie profile do
okien zabytkowych, zanim moglt skorzy-
sta¢ z zaplanowanych zalet. Jednak po
dwoéch miesigcach zaimplementowanych
bylo juz 13 systeméw. Duzag cze$¢ suk-
cesu Michael Leopold zawdziecza obu
technikom z firmy Biesse, odpowiedzial-
nym za zastosowanie, ktorzy go wspierali:
,Obaj duzo zrobili i bardzo mi pomogli.«

Michael Leopold (po lewej), mistrz w branzy szklarskiej i prezes firmy Leopold Fenster-
bau GmbH i Markus S8, menadzer produktu w zakresie okien w firmie Biesse Deut-
schland, oceniajg jakos¢ frezow ztgcza katowego, stojac przed nowym centrum obrob-

czym ,WinLine 16.67".

Niezaprzeczalnym jest fakt, ze dzigki
swojej inwestycji w ,WinLine 16.67“ Mi-
chael Leopold wykonal wazny krok na
przysztos¢. Ale czy inwestycja warta pra-
wie pél miliona jest oplacalna dla matego
producenta okien? ,Ze wzgledu na aktu-
alng sytuacje na rynku i oprocentowanie,
ufam, ze maszyna zamortyzuje sie¢ w ciggu
mniej niz dziesieciu lat“, podsumowuje po-
zytywnie swoje dzialania mistrz w branzy
szklarskiej. Przy czym zauwaza on w swo-
im otoczeniu coraz wiecej malych produ-
centéw okien i stolarzy, ktérzy rezygnuja
i musza zamknaé w koricu swoje zaklady,
poniewaz nie nadazaja juz za rozwojem
technicznym. Dla tych kolegéw Micha-
el Leopold chce niebawem produkowac
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skomplikowane elementy i sprzedawac je
im - a przy tym poprawi¢ wykorzystanie
swojego centrum obrobczego. Nastepnie
pokazuje blat drzwi w swojej hali maszyn,
ktéry wykonal w jedna z sob6t, w ciagu
20 minut, lacznie ze wszystkimi frezami,
dla kolegi. Dzigki temu, ze moze on wyko-
naé na swoim nowym centrum obrébczym
prawie wszystkie konieczne procesy robo-
cze, bez zmiany mocowania obrabianego
elementu i ma do dyspozycji mocne wrze-
ciono, ograniczyt czas realizacji o 50%.
Wyrazajac to w inny sposob: jest dwa razy
szybszy niz konkurent, ktéry wykorzystu-
je konwencjonalne urzadzenie do obcina-
nia pod katem.

Norbert Schmidt
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Obrobka drewna

R6znorodnos¢ produktéw wymaga
elastycznego zasiegu maszyn

Firma Kaufmann Oberholzer kupila dwie pigcioosiowe obrabiarki wielofunkcyjne od firmy Reichenbacher

Kaufmann Oberholzer jest jednym z najwiekszych szwajcarskich
przedsiebiorstw, zajmujacych si¢ obrobka drewna. Dzieki kilku-
dziesiecioletniemu doswiadczeniu osoby odpowiedzialne w firmie
gwarantujg osiagniecie rezultatow najwyzszej jakosci. Jednak aby
na dluzsza mete moc spelniaé wymagania klientéw, dotyczace po
czesci duzych objetosciowo zlecen, jak rowniez wysokiej jakosci,
nieodzowne bylo zastosowanie technologii CNC. Dlatego tez ten
duzy zaklad stolarski zainwestowal niedawno w dwie piecioosiowe
obrabiarki wielofunkcyjne firmy Reichenbacher.

ezeli chodzi o drewno, wiekszos¢ lu-
dzi moze w kilku stowach opisa¢ ich
odczucia z nim zwigzane. Te odczu-

a i indywidualny styl moga by¢ jednak
w przypadku kazdej osoby inne. Dlatego
wlasnie dzigki doborowi gatunku drew-
na, koloru, oraz rodzaju obrobki i desi-
gnowi, jak réwniez idacej z nimi w parze
r6znorodnosci mozliwe jest perfekcyjne
spelnienie zyczen zwigzanych z indywi-
dualnoscia.

Na tym opiera si¢ filozofia firmy Ka-
ufmann Oberholzer, zakladu stolarskiego
zalozonego w 1971 roku w Szwajcarii.
150 pracownikéw produkuje w dwéch za-
kladach produkcyjnych w kantonie Thur-
gau prawie wszystko, co mozna sobie z
drewna wymarzy¢, poczawszy od budowy
doméw, a skoriczywszy na kompletnym
wykoniczeniu wnetrz. Dla kazdego klien-
ta kreowana jest indywidualna atmosfera
przestrzeni mieszkalnej, jaka trudno po-
réwnaé z jakakolwiek inna, jezeli chodzi
o stylowa ekskluzywnosc¢ i bogate w kon-
trasty style. Jezeli zapytamy prezesa Rico
Kaufmanna, co firma produkuje, padnie
odpowiedz: szafy, regaly, podlogi, kuchnie,
okna, drzwi, schody i meble, zar6wno do
pomieszczen mieszkalnych jak i tazienko-
we, a ponadto elementy akustyczne, jak
Scianki dzialowe i jeszcze wiele innych
rzeczy.

Zachwyt tym materiatem budowlanym
ze wszystkimi jego aspektami odczuwalny
jest na kazdym kroku. Firma zdobyla sta-
we jako nowoczesny ustugodawca w bran-
zy drzewnej, ktory wykorzystuje w 80%
drewno pozyskiwane z drzew rosnacych
w regionie i jest pozadanym partnerem je-
zeli chodzi o budowe nowych budynkoéw,
jak réwniez przebudowe badz rozbudowe.
»Szczegblnie w tym ostatnim przypadku
pozadana jest delikatna dlon, ktéra zacho-
wa urok tego, co stare, a mimo to nie zapo-
mni o tym, co nowoczesne“, - jak uwaza
Rico Kaufmann.

Mniej wigcej potowa wszystkich zleceni
pochodzi z sektora przemystowego lub
publicznego i polega przykladowo na
kompleksowym wykoriczeniu wnetrz w
szkotach, domach seniora, centrach han-
dlowych, badZ restauracjach i hotelach.
Klienci indywidualni sa druga pod wzgle-
dem wielkoS$ci grupa zleceniodawcow, ale
do stalych klientéw naleza réwniez klien-
ci, reprezentujacy takie gatezie przemystu
jak budowa pojazdéw szynowych lub sa-
molotéw.

Ze wzgledu na doswiadczenie zawodowe
Danielowi Lomscher, czlonkowi zarzadu,
powierzono zadanie polegajace na imple-

mentacji w firmie piecioosiowych obra-
biarek wielofunkcyjnych. Specjalista w
zakresie technologii CNC mial dobre ro-
zeznanie, jezeli chodzi o firmy, zajmujace
sie sprzedazg maszyn i rozpoczal poszu-
kiwanie odpowiednich maszyn, prezentu-
jac firmom katalog koniecznych do spel-
nienia wymagan, ktérego mysla centralna
bylo sprostanie wymaganiom zwigzanym
z kompleksowymi geometriami elemen-
téw i réznorodnoscia materialéw za po-
mocg nowoczesnej technologii. ,Do tego
dochodzilo jeszcze zyczenie zwiazane z
mozliwie krétkim czasem, koniecznym do
wymiany narzedzi, poniewaz wlasnie przy
produkcji drzwi potrzebna jest cala paleta
narzedzi. Dlugie okresy przestoju sa po
prostu nieekonomiczne, uzupelnia.
Zlecenie dostala ostatecznie firma Re-
ichenbacher Hamuel z Dorfles-Esbach
(Niemcy). Decydujacy przy zakupie ma-
szyn u tego producenta byt nie tylko fakt,
ze w zastosowanych w maszynie rozwia-
zaniach uwzgledniono bez problemu
konieczne elementy, pasujace do obra-
bianych wymiaréw, materialu i oprogra-
mowania, ale przede wszystkim réwniez
kompetentna opieka ze strony kierownika
ds. sprzedazy, Kurta Kutschmanna. Lom-
scher podkresla, ,,ze przy takim zakresie
inwestycji opieka przed i w trakcie pro-
jektowania i instalacji jest nieodzowna“.
Fachowcy z firmy Reichenbacher prze-
konali do siebie swoim zaangazowaniem
i fachowg wiedza. Dostarczone zostaly
obrabiarki wielofunkcyjne, perfekcyjnie
dopasowane do profilu wymagan, a ze
wzgledu na system konstrukeji zespoto-
wej pozostawiajace jeszcze mozliwosci
rozszerzenia pod katem wyposazenia
technicznego. Na poczatku roku 2016, w
zakladzie w Roggwill, uruchomione zosta-
lo pierwsze urzadzenie piecioosiowe typ
Vision II“ z manualnym stolem z plyta
nosna, a w czerwcu tego samego roku w
gléwnym zaktadzie w Schonenberg jesz-
cze wigksza maszyna z automatycznym
stolem z plyta nosna i mechanizmem
zmieniajacym do 40 narzedzi. Na tych
bardzo stabilnych maszynach z portalem
jezdnym poddawane sg obrébce komplek-
sowe, tréjwymiarowe elementy o diugosci
do 7390 mm, szerokosci do 1600 mm i wy-
sokosci do 48 cm. Poza drewnem na tych
samych maszynach obrabiane moga by¢
réwniez materialy tatwopalne, piany, two-
rzywa sztuczne, plyty pelnotwardzielowe i
elementy aluminiowe. W przypadku obu
urzadzen mozliwy jest réwniez nesting.
Oba urzadzenia posiadaja miernik sily
naciagu do kontroli sily naciggu systemu
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Firma Kaufmann Oberholzer, w ktérej zatrudnionych jest 150 pracownikéw, produkuje w dwéch zaktadach w kantonie Thurgau,
prawie wszystko, co mozna sobie wymarzy¢ z drewna

napinania we wrzecionie frezarskim i
uwzgledniajag tym samym aktualne wy-
magania okre§lone w normie. Ponadto
projektor laserowy optymalizuje pozy-
cjonowanie powierzchni do mocowania
pneumatycznego i elementy na stole ma-
szyny. Ulozona u gory, w kierunku x wigz-

Automatyczny mechanizm zmieniajacy do
40 narzedzi

ka kabli gwarantuje wolny dostep do tyl-
nej czesci maszyny.

Firma bardzo odpowiedzialnie podcho-
dzi do kwestii ochrony srodowiska i dla-
tego m.in. wybrala w przypadku procesu
odsysania specjalnie zaprojektowany pro-
dukt firmy Schuko (Niemcy). Na obrabiar-
kach wielofunkcyjnych CNC poddawane
sg obrébce gléwnie drewno i tworzywa
drzewne, ale mozna réwniez poddawac
obrébce gips i inne materialy budowla-
ne. W tym celu do instalacji odsysajacej
wbudowano specjalny przemiennik, ob-
stugiwany bezposrednio za pomoca ste-
rownika i rozdzielajacy odpady drzewne
od gipsowych. Przedsigbiorstwo odpro-
wadza odpady drzewne do spalarni, nale-
zacej do zrzeszenia cieplowniczego. Tym
samym zaspokajane jest nie tylko wlasne
zapotrzebowanie, ale réwniez zapotrzebo-
wanie na ciepto 20% lezacych w okolicy
gospodarstw domowych.

Za zgodne z planem zastosowania ma-
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Najwiekszy model , Vision Il Sprint" posiada automatyczny stét z ptyta nosna i mechanizm zmieniajacy do 40 narzedzi.

Obrabiarka piecioosiowa podczas obrébki
drewna

szyny odpowiedzialny jest kierownik pro-
dukgcji, Ruedi Ziigler, ktéry musi pamigtac
o wielu aspektach. Poza terminami do-
stawy i obrébka wykonczeniowa, bardzo
precyzyjnie zaplanowany musi by¢ przede
wszystkim naklad czasu, jaki nalezy prze-
znaczyC na poszczegolne procesy robocze

w ramach oblozenia maszyny, aby nie
powodowac niepotrzebnych przestojow.
W przypadku malych elementéw przy za-
tadunku zmiennym procesy te moga trwac
od kilku sekund do trzech godzin, gdy wy-
konywane sa setki pojedynczych nawier-
cen w plytach akustycznych. Dokladne
planowanie jest ogromnym wyzwaniem,
poniewaz celem jest réwniez ograniczenie
czasu przygotowawczo-zakonczeniowego,
o ile tylko to mozliwe do minimum. Aktu-
alnie w Schonenberg eksploatowana jest
maszyna typu ,Vision“, ktora jest w pelni
wykorzystywana w zakladzie pracujacym
jednozmianowo. Jednak, jezeli ze wzgledu
na realizacje jakiego$ duzego projektu za-
istnialaby taka koniecznos¢, woéwczas w
kazdej chwili mozliwa bytaby eksploatacja
w trybie dwuzmianowym.

Nie bez powodu Rico Kaufmann pod-
kresla, ze jego firma jest jednym z naj-
wigkszych zakladéw przerobu drewna w
Szwajcarii. Do tego nalezy réwniez obréb-
ka znacznych objetosci w mozliwie jak
najkrétszym czasie. Dowodem potwier-
dzajacym nadzwyczajng wydajnos¢ byt
projekt zwiazany z budowa nowego ho-
telu, w ramach ktérego w ciagu zaledwie
dwoch miesiecy wykonano drzwi, meble i
szafy za 2 miliony frankéw szwajcarskich.
Mozna sobie wyobrazié, ze maszyny pra-
cowaly nieprzerwanie i - jak szczeg6lnie
podkresla Daniel Lomscher - ,wszystkie
elementy, ktére opuszczaly maszyne, do-
starczane i montowane byly natychmiast i
pasowaly idealnie.

Zalety zwigzane ze znacznie Kkrétsza
dlugoscia cyklu produkcyjnego w po-
réownaniu do weczesniejszego urzadzenia
4-osiowego, sa znaczne. Skomplikowane
struktury 3D, ktére wczesniej dokupywa-
no, poddawane sg dzisiaj wlasnej obréb-
ce i mozna bedzie réwniez w przysztosci
dzigki nim pozyskiwac kolejne nowe ryn-
ki. Dzisiaj firmy widzg w swojej specjali-
zacji zrédlo sukcesu. W przypadku firmy
Kaufmann Oberholzer jest inaczej. Pomi-
jajac fakt, ze w 80% chodzi o surowiec
jakim jest drewno, portfolio produktu jest
bardzo r6znorodne. I wlasnie to, jak uwa-
za Rico Kaufmann, jest recepta na sukces,
poniewaz umozliwia powigzanie umiejet-
nosci opartych o r6zne rodzaje rzemiosla,
a klienci cenig sobie to, ze moga otrzymac
wszystko ,,z jednej reki“.

Christina Wegner
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Optymalne warunki dla trzeciego pokolenia

Producent okien Mersch ma na celu indywidualne rozwiazania i najwyzsza jakos¢

ib. ,,Luksemburg jest tak maly, dlatego tez informacja o tym, ze z
nasza jakoScia cos jest nie tak, szybko by sie rozniosla“, wyjasnia Pit
Mersch. Wraz ze swoim bratem, Arséne wyspecjalizowal i ciagle roz-
budowywal odziedziczony po ojcu zaklad w Brachtenbach (Luksem-
burg), w zakresie najwyzszej jakosci produkowanych okien i drzwi.
Przekazanie firmy w roku 2015 trzem synom dla obu braci oznacza-
lo budowe nowego zakladu w Allerborn, do ktérego wprowadzono
sie¢ w czerwcu ubieglego roku. Tutaj znajduje si¢ cala produkcja,
lacznie z planowaniem, konstrukcja i przygotowaniem produkcji.
Zaklad zaprojektowany zostal pod katem nie tylko najwyzszej jako-
Sci, elastycznos$ci i wydajnosci, ale takze ochrony Ssrodowiska, oraz
ochrony przeciwpozarowej i wybuchowej na innym poziomie i w
calkiem inny spos6b niz bylo to mozliwe w starym juz historycznym
zakladzie. Istotna cze$¢ wysokiej jakosSci okien i drzwi firmy Mersch
stanowi jako$¢ ich powierzchni. Stad tez obszar zakladu, w ktérym
nakladane sa powloki dopasowany zostal swoja calkowicie nowa
konstrukcja do aktualnych wyzwan, a partnerem w tej realizacji byl

wloski producent maszyn do lakierowania, firma Finiture.

enri Mersch, przejmujac juz istnie-
H jacy zaklad stolarski w Brachten-

bach, potozyl kamieri wegielny
pod dzisiejsza firme Fenster Mersch. Po-
czatkowo dzialal w obszarze ogélnych
prac stolarskich, lacznie z produkcja
okien. Wraz z przekazaniem zakladu obu
synom, Pierre (Pit) i Arséne, w roku 1976
specjalizacja poszta w kierunku produkcji
okien drewnianych, drzwi zewnetrznych
i okiennic. W roku 2003 doszly do tego
okna drewniano-aluminiowe. Od lat w
ofercie sa rowniez rolety i systemy ochro-
ny przeciwstonecznej. Od stycznia firma
Mersch jest partnerem kompetencyjnym
firmy Warema.

W ubieglym roku Pit i Arséne przekazali
zaklad swoim synom Joé, Jérome i Marco-
wi, ktérzy po ukoriczeniu nauki, dotaczyli
do firmy. Odpowiednio do ich wyksztalce-
nia podzielili oni swoj aktualny zakres od-
powiedzialnosci. Marc ma od 2005 roku
tytul mistrzowski w zawodzie szklarza,
jak rowniez w zakresie konstrukcji okien.
W 2009 roku uzyskal dyplom doradcy
energetycznego w Wyzszej Szkole Zawo-

dowej w Karlsruhe. Joé zdobyt w 2008
roku wyksztalcenie w zakresie ksiggowo-
§ci finansowej i ksiggowosci plac. Jérome
jest od 2012 roku mistrzem w rzemiosle
stolarskim.

Firma Fenster Mersch koncentruje si¢
prawie catkowicie na realizacji indywidu-
alnych zyczen w obszarze ekskluzywnego
budownictwa mieszkalnego, w zakresie
renowacji starych budynkéw, ochrony za-
bytkéw lub konstrukeji okien stylowych,
a wigc w malych partiach. Duze projekty
zdarzaja si¢ rzadko. Natomiast produkcja
towaréw masowych firma nie moze i nie
chce sie zajmowac. Rocznie przedsiebior-
stwo produkuje 5000 do 6000 jednostek
okiennych, w tym wiele rozwigzan spe-
cjalnych, a aktualnie do 140 elementéw
podnosno-przesuwnych o dlugosci do
8,5 m i wysokosci do 3 m. To, Ze aspira-
cje spelnienia prawie wszystkich zyczen
klientéw nie sg zbyt wysokie, rozpoznac
mozna na przyklad, kiedy na ktéryms ze
stanowisk, na ktérych wykonywane sa
prace recznie, stoja historyczne drzwi, z
ktérych zmyta zostala powltoka i ktére

Widok na dziat obrébki drzewnej w nowym budynku: hala jest jasna, z izolacjg akustycz-
na i ogrzewaniem podtogowym, do dyspozycji jest duzo miejsca.

W przypadku duzych maszyn dominuja sprzety firmy Weinig (po
lewej). Zostaty one przejete ze starego zaktadu produkcyjnego.

W firmie Fenster Mersch w ubiegtym roku kierownictwo przejeto kolejne pokolenie (od
lewej): Pit, Joé, Marc, Jérdbme i Arséne Mersch w nowej hali produkcyjnej w Allerborn.
Zdjecia: IBleib (13), Mersch (3)

Spetnienie mozliwie wszystkich zyczen
klientéw, to aspiracje, jakie stawia so-
bie firma Mersch. Wyraznie wida¢ to na
przyktadzie historycznych drzwi, ktére na
zyczenie klienta odtwarzane sg w sposéb
zgodny z oryginatem.

Najwazniejszymi produktami sa okna dla wymagajacego budow-

nictwa mieszkalnego ...

dorabiane sg wlasnie dla prywatnej zle-
ceniodawczyni.

Firma Mersch sprowadza drewno odpo-
wiednio do zlecen ,just in time“, dzieki
czemu nie jest konieczne utrzymanie
duzych zapaséw magazynowych. Poza
drewnem z drzew iglastych i debowym
przetwarzane jest réwniez drewno me-
ranti z certyfikatem FSC. Udzial wynosi
prawie jedna czwarta. Oszklenie i po-
wloki okien drewniano-aluminiowych
prefabrykowane sa wedlug wytycznych
na podstawie zlecenia i powlekane przez
dostawcow.

Klienci z Luksemburga cenig sobie
produkcje krajowa. Firma rozrastata si¢
dzieki dobrej stawie, jaka ciesza sie jej
okna i drzwi, co réwnoczesnie stawia
wymagania jezeli chodzi o wysoka ja-
kos¢, poniewaz w malym Luksemburgu
szybko by sie rozniosto, jezeli klienci
byliby niezadowoleni. Aby utrzymac we
wlasnych rekach wysoki poziom jako-
$ci, prawie 95% okien i drzwi montowa-
nych jest przez pie¢ wlasnych zespotow
montazowych, ktére w tym celu zostaly
wyposazone w optymalny sprzet tech-
niczny, tacznie z samochodami ciezaro-

... jak réwniez obszar ochrony zabytkéw. Odpowiednio wielkosci

partii produktéw sg tutaj z reguty bardzo mate.

Do nowego zaktadu w Allerborn przeprowadzono sie w czerwcu. Duza flota pojazdow
nalezy do wiasnego zespotu montazystow, ktéry montuje prawie wszystkie produkty

firmy Mersch.

wymi z dZwigiem.

Park maszynowy w firmie Mersch dopa-
sowany jest, zgodnie z profilem uslug, do
mozliwosci dostosowywania i wysokiej
jakos§¢. W roku 2002 zakupiona zostala
pierwsza maszyna CNC, ktora zastapio-

Catkiem nowy jest natomiast dziat lakierniczy (za wyjatkiem jed-
nego stanowiska recznego natrysku), obszar impregnowania (od
lewej); miejsca szlifowania szlifu posredniego, tunel z dyszami,
suszarka kondensacyjna, a z przodu stanowisko opuszczane.

Do wykonczenia wnetrza wykorzystano
drewno litowe, na zdjeciu widoczna jest
przestrzeri z pomieszczeniami biurowymi
i socjalnymi.

no w roku 2012 specjalng obrabiarka
wielofunkcyjng do produkcji okien i
drzwi wejsciowych. W przypadku wiek-
szych maszyn do obrébki drewna do-
minuje sprzet firmy Weinig: obrabiarka
wielofunkcyjna ,,Multirex 590, strugarka
czterostronna ,,Powermat 1000“ i strugar-
ka ,Univar 10“. W obszarze powierzchni
juz z poczatkiem lat dziewiecdziesigtych
przestawiono si¢ na lakiery na bazie
wody. W 1999 roku zainwestowano w
nowe urzadzenie do odttuszczania z prze-
plywem cieczy.

Rozrost firmy od momentu jej zaloze-
nia przed ponad 70 laty odzwierciedla si¢
réwniez w rozwoju obszaru produkcyjne-
go. W Brachtenbach ciagle budowano co$
nowego, przebudowywano i restruktury-
zowano. Jednak jak tylko koriczono, na-
potykano znowu na granice przestrzen-
ne. Podobnie jak w momencie przejscia
firmy w rece Pita i Arséne, réwniez teraz,
przejecie firmy przez ich trzech synéw
potaczono z budowa nowego budynku
produkcyjnego. Nowy budynek o po-
wierzchni 4 500 m2 budowany byl od po-
towy ubiegtego roku w pobliskim Aller-
born na tzw. ,Zielonej Lace“, mogl wiec
by¢ dostosowywany konsekwentnie do
wymagan firmy.

Poza polepszeniem sytuacji przestrzen-
nej celem byl wzrost efektywnosci w ob-
szarze produkcji, jak réwniez poprawa wa-
runkéw pracy, a w obszarze ekologii cele,
ktére polaczono z planowaniem nowego
budynku. Hala sklada si¢ z konstrukcji

kontynuacja na stronie 14
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Optymalne warunki dla trzeciego pokolenia
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opartej o dZzwigary stalowe z w wysokim
stopniu wytlumionymi stalowymi elemen-
tami Sciennymi, tworzacymi zewnetrzng
ostone. Wewnatrz wszystkie Sciany i Slepe
putapy wykonane zostaly natomiast z ele-
mentéw z drewna litego. Wykorzystanie
surowca odnawialnego przyczynilo si¢ nie
tylko do wprowadzenia dobrej atmosfery
pracy w pomieszczeniach produkcyjnych,
biurowych i socjalnych, ale réwniez ma za-
lety pod katem izolacji termicznej i dZwie-
kowej. W pomieszczeniach produkcyj-
nych elementy akustyczne, umieszczone
na konstrukcji sufitowej, zapewniajg izo-
lacje natezenia dZwieku wewnatrz. Cala
hala ogrzewana jest za pomocg ogrze-
wania podlogowego (ogrzewanie energia
atomowa ukryte pod plyta betonowa), co
jest nie tylko przyjemne dla pracownikéw,
ale i ma zalete, jezeli chodzi o jakoS¢ pro-
duktéw, poniewaz w ten sposob unosi si¢
mniej kurzu niz w przypadku centralnego
ogrzewania sufitowego. Cieplo dostarcza
ogrzewanie drewnem (Eta), wykorzystuja-
ce pyly i widry z produkcji. Sa one zbie-
rane przez nowe urzadzenie odsysajace
firmy IPE i magazynowane przejSciowo
w silosie. Poza izolacja termiczng o$wie-
tlenie LED, regulowane odpowiednio do
zapotrzebowania na $wiatlo, zapewnia
wysoka wydajnos¢ energetyczng. Z duzy-
mi nakladami zwigzane bylo przygotowa-
nie systemu ochrony przeciwwybuchowej
i przeciwpozarowej.

W czerwcu miala miejsce przeprowadz-
ka, produkcja rozpoczela sie prawie bez-
problemowo. Doswiadczenia ostatnich
miesiecy wskazuja na to, iz dzigki no-
wemu budynkowy wydajno$¢ wzrosta o
20% i to w zasadzie przy tej samej liczbie
zatrudnionych pracownikéw (aktualnie
ok. 50 oso6b) i przy tym samym, ale w
obszarze obrébki drzewnej w sensowny
spos6b uzupelnionym, parku maszyno-
wym. Tutaj zaplanowano juz na przyszle
lata zakup kolejnej obrabiarki wielofunk-
cyjnej - juz przewidziano na nig miejsce.
Calkiem nowe sg natomiast duze elemen-
ty koncowego montazu (gléwnie urza-
dzenia firmy Ruchser), ktére przyniosly z
soba przede wszystkim postepy w zakre-
sie ergonomii i manewrowania, oraz w
obszarze lakierowania. Zaledwie w 1999
roku zakupione urzadzenie do odttusz-
czania z przeplywem cieczy nie zostalo
przejete, poniewaz nie wystarcza juz do
obrobki aktualnie obowiazujacych wiel-
kosci. Tylko reczne stanowisko natrysko-
we z recznym przeno$nikiem zostalo za-
brane do Allerborn. Dzisiaj uzywane jest
do specjalnych zlecen, lub w przypadku
zlecenia manualnego z zastosowaniem
lakier6w specjalnych.

Dalsze przemyslenia, ktére przyczynily
si¢ do montazu nowego urzadzenia do
lakierowania, dotyczyly personelu. Lakier-
nik, ktéry dotychczas nanosil koncowa po-
wloke, idzie w przyszlym roku na emery-
ture. Nie bylo pewne, czy uda sie znalez¢
ponownie tak do§wiadczonego lakiernika.
Réwnoczesnie w firmie Mersch wymaga-
nia w zakresie nakladania powlok sg wy-
sokie, m.in. duzg wage przywiazuje si¢ do
rownomiernej grubosci warstw. Dlatego
padla propozycja wykonywania powloki
koricowej za pomoca robota lakierujace-
go. Sa one instalowane w zamknigtych
kabinach lakierniczych z systemem powie-
trza doprowadzanego i zuzytego.

Jezeli chodzi o dostawcéw urzadzen la-
kierniczych zdecydowano si¢ ostatecznie
na wloskiego producenta Finiture, ktdre-
go niemiecki przedstawiciel, Wilfried Mut-
schler, przekonat swojg koncepcja urza-
dzenia, dopasowang do wymagan firmy.

Urzadzenie do naktadania powlok skta-
da si¢ dwdch osobnych uktadéw, jednego
stuzacego do impregnowania za pomo-
ca kanalu nanoszenia lakieru dyszami
(gruntowanie, warstwa posrednia) i jed-
nego do nanoszenia powloki koricowej za
pomoca robota. Kazdy z nich dysponuje
wlasnym systemem przenosnikowym tzw.
,power-and-free“. Oba uklady spotykaja
si¢ we wspdlnie uzywanym kanale susze-
nia, jednak elementy z impregnacji i kon-
cowego nanoszenia powlok przechodza
ten obszar w przeciwnych kierunkach.
Dzieki wybranemu ukladowi mozna
bylto zaprojektowac urzadzenie w bardzo
kompaktowej formie.

Nowoczesne elementy okienne w eks-
kluzywnym budownictwie mieszkalnym
sa coraz wicksze. Czgsto siggaja one pod-
logi. Nowa linia lakiernicza dopasowana
zostala wigec do maksymalnej dlugosci
5 m i 3 m wysokosci. Odpowiednio pod
wzgledem wielkosci trzeba bylo dopaso-
wac rowniez kanal nanoszenia lakieru
dyszami i kabine lakiernicza, oraz system
przenosnikowy. Wynikaly z tego réwniez
konieczne wymiary obszaru lakierowania,

ktore ostatecznie mialy wplyw na wyso-
koS¢ czesci hali.

W firmie Mersch zainstalowano dwa
przenosniki ,,power-and-free“, kazdy z
32 poprzecznicami, ktére moga unies¢
elementy o maksymalnym ciezarze do
200 kg. Jak informuje Mutschler, projek-
tuje on zasadniczo przenosniki z opusz-
czanymi stanowiskami w decydujacych
miejscach. Zmniejsza to obcigzenie
fizyczne personelu, ktéry musi czesto
podnosi¢ naprawde ciezkie elementy na
poprzecznice.

Nanoszenie powlok na elementy skom-
plikowanym szlifem za pomoca maszyny
i recznie, rozpoczyna si¢ od zawieszenia
na jednej z poprzecznic, na opuszczanym
stanowisku. Nastepnie przechodza one
po raz pierwszy przez obszar nanoszenia
lakieru dyszami. Sklada sie on z dwoch
tuneli, w ktérych dyszami nanoszony jest
lakier, ktére mozna przesuwaé pneuma-
tycznie tak, ze po krétkim czasie przygo-
towania mozliwe jest wykonanie zmiany
pomiedzy bialym gruntowaniem a koloro-
wym lazurowaniem. Jako woda do czysz-
czenia i przeplukiwania uzywana jest ze-
brana deszczéwka. Sprzet techniczny do
oczyszczania Sciekéw mozna bylo przejaé
z poprzedniego urzadzenia.

Po tym jak zagruntowane elementy -
lekko przechylone - przechodza w cia-
gu dwéch do trzech minut przez strefe
odciekania, nastepuje obrocenie o 1800
do przeznaczonego w tym celu kanatu
suszenia. Wdmuchiwane jest tutaj ciepte
suche powietrze, co przyspiesza osusza-
nie. Z odsysanego powietrza urzadze-
nie kondensacyjne, ktérego urzadzenie
chlodnicze, zainstalowane ze wzgledu
na oszczedno$¢ miejsca nad kanalem
suszacym, odbiera wode. Réwnoczesnie,
powstajace przy tym cieplo kondensa-
cyjne odzyskiwane jest dzieki wymien-
nikowi ciepla i przenoszone nastepnie
do osuszonego powietrza, ktdre to jest
ponownie wdmuchiwane, przez co nie
jest konieczne stosowanie Swiezego po-
wietrza.

Po wysuszeniu nastepuje drugie przej-
Scie powloki posredniej przez kanat

Skaner (z6tty) zapisuje wielkosci i ksztatty
czesci przed wejsciem do kabiny lakierniczej.

Powierzchnia drewna

Skrzydto opuszcza jeden z dwéch tuneli z
dyszami, jest obracane i ocieka w przezna-
czonej do tego strefie.

nanoszenia lakieru dyszami, stacje od-
ciekania i kanatl suszenia. Kiedy zaimpre-
gnowane i wysuszone elementy ponow-
nie dotra do opuszczanego stanowiska,
sa one zdejmowane z poprzecznicy i skla-
dowane przejSciowo na woézku. Bezpo-
srednio obok znajduje sie stét szlifierski
do recznego wykonywania szlifu posred-
niego. Jest on wyposazony we wilasne od-
sysanie podlogowe i sprawnie funkcjonu-
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Po ocieknieciu element (bragzowy) przesuwa sie w kierunku suszenia. Po drugiej stronie
tunelu przemieszczajq sie w przeciwnym kierunku elementy pokryte ostatnig warstwa
lakieru (biate) przez suszarke, w tle mozna zobaczy¢ otwartg kabine lakiernicza.

wejsciu do kabiny zamykaja si¢ drzwiczki
i robot lakierujacy zaczyna swoja prace.
Po polakierowaniu jednej strony, element
obracany jest automatycznie przez zin-
tegrowana obracarke i robot spryskuje
tylng strone. Kabina zwymiarowana jest
w taki sposéb, aby w razie potrzeby moz-
na bylo zainstalowac¢ drugiego robota, co
zdwoiloby wydajnos¢. Dodatkowo odpa-
dlyby dwa ruchy obrotowe, poniewaz ak-

Przekazanie do obszaru naktadania powtoki koricowej odbywa sie na kolejnym stano-
wisku opuszczanym.

jace oswietlenie potrzebne przy kontroli
jakosci. Po wykonaniu szlifu elementy
mocowane sg na drugim opuszczanym
stanowisku na poprzecznicach drugiego
ukladu przenosnikéw, ktory przejmuje
transport wewnatrz obszaru nakladania
powtoki koricowe;j.

W drodze do kabiny lakierniczej ele-
ment przechodzi przez skaner optyczny.
W oparciu o wymiary i ksztalty zapisane
przez skaner i w kombinacji z zebranymi
danymi generowany jest automatycznie
program lakierowania, lacznie z wybo-
rem odpowiedniego lakieru kryjacego. Po

Robot pracuje zgodnie z wygenerowanym automatycznie programem lakierowania. W
kabinie mozna bytoby w razie potrzeby zainstalowa¢ drugiego robota, aby mozliwe byto
rownoczesne natryskiwanie strony przedniej i tylne;j.

tualnie przed opuszczeniem kabiny ele-
ment obracany jest ponownie do pozycji
pierwotnej, dlatego iz poprzecznice maja
staly kierunek przesuwu.

Waznym elementem jakosci lakiero-
wania jest odsysanie w kabinie. W tym
przypadku S$wieze powietrze wdmuchi-
wane jest z gory, a zanieczyszczone mglg
powstajaca na skutek natrysku zuzyte
powietrze odsysane jest naturalng dla
czasteczek droga w dot. Aby przedluzyc
zywotno§¢ filtrow kartonowych, kabina
wylozona jest specjalna wldknina, ktéra
wymieniana jest codziennie.

Specjalna witéknina na podtodze kabiny,
ktéra jest codziennie odnawiana, odcigza
znajdujacy sie pod spodem filtr kartono-
wy, €O zmniejsza czas przygotowania i
koszty.
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Szlifowanie pomiedzne nie dokonuje sie
na wieszaku, lecz na stole szlifowania z
wyciggiem podtogi.

Z kabiny lakierniczej elementy prze-
chodza na inng strong kanalu suszacego,
wspolnego dla obszaru nakladania korico-
wej powloki i impregnacji. Nastepnie ele-
menty przenoszone sg na zewnatrz wokét
urzadzenia az do opuszczanego stanowi-
ska, gdzie juz suche i gotowe do uklada-
nia w stosy opuszczaja one po Srednio 0,5
dnia lakiernie.

Caly wybrany system ma taka zalete, ze
nakladanie powlok odbywa sie w znacz-
nym stopniu niezaleznie od temperatury
zewnetrznej i wilgotnosci na zewnatrz,
w prawie stalych warunkach, poniewaz
temperatura regulowana jest poprzez
suszarke kondensacyjng, a wilgotnos¢
powietrza poprzez urzadzenie nawilza-
jace, ktére znajduja sie przed i za urza-
dzeniem do odtluszczania z dyszami, w
obszarze odciekania, jak réwniez w kabi-
nie natryskowej i przed wlotem do tunelu
suszenia.

Z montazem nowych urzadzei pola-
czono w firmie Mersch réwniez zmiane
producenta lakieréw. Teraz tworzywa
warstwowe sprowadzane sa z firmy Adler.
Wyniki pierwszych miesiecy utwierdzaja
planistéw w ich decyzji. Wydaje sie, ze
Luksemburczycy sa nie tylko bardzo
zadowoleni z wynikéw nakladanych po-
wlok, lecz réwniez z serwisu firmy Fini-
ture, przed, podczas i po montazu. Wdro-
zenie pracownikéw przez specjalistow z
firmy Finiture odbywato si¢ na miejscu.
CzeSciowo mieli oni juz podczas monta-
zu mozliwos¢ wgladu do urzadzenia. Do
serwisu nalezy réwniez konserwacja na
odleglosc. Poza wgladem w przeplyw da-
nych urzadzenia odpowiedzialni za urza-
dzenie inzynierowie w firmie producenta
w Saonara (PD) moga réwniez za pomo-
ca systemu kamer spojrze¢ bezposrednio
do kabiny lakierniczej. Polaczenie odby-
wa si¢ poprzez Internet.

Przeniesienie produkcji i przygotowa-
nia do produkcji w nowe miejsce nie
oznaczaja jeszcze zakonczenia projek-
tu, w ktéry zainwestowano juz prawie 6
milioné6w Euro. W starym zakladzie w
Brachtenbach, gdzie pozostaly juz tylko
biura, ma powstal teraz nowe centrum
wzorcowe. Plany z tym zwigzane sg juz
gotowe.
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Opalane biomasa kotty Polytechnik w praktyce

Firma Polytechnik Polska Sp. z
0.0. jest jedna z wiodacych firm
w Polsce zajmujaca sie projek-
towaniem, dostarczaniem oraz
uruchamianiem kompleksowych
instalacji kotlowych na biomase.

Paleniska bedace jednym z elemen-
tow owych instalacji dostosowane sa
do spalania paliwa-biomasy, o réznej
wilgotnosci oraz sktadzie, dzieki czemu
instalacje znajduja szerokie zastosowa-
nie w przemysle. Duza zaletg instalacji
jest stosowane paliwo - biomasa bedaca
odpadem w przemysle tartacznym, za-
liczana jest do OZE. Odpowiednio do-
stosowane do jakosci paliwa palenisko,
pozwala na ustawienia optymalnego au-
tomatycznego procesu spalania biomasy
celem catkowitego wykorzystania ener-
gii zawartej w paliwie.

Wielka zaleta jest automatyczny pro-
ces spalania, prowadzony przez au-
tomatyke sterownicza oraz program
wlasnego autorstwa zainstalowany w
sterownikach firmy Siemens. W ten spo-
s6b ograniczona jest mozliwoS¢ wysta-
pienia bledu ludzkiego oraz ilosci os6b
potrzebnych do obstugi. Kottownia jest
prawie bezobstugowa, a obstuga kottow-
ni ograniczona jest do nadzoru instala-
cji, zadania i korekcji parametréw pracy
jak i zaladowania paliwa.

Zaleta palenisk firmy Polytechnik jest
stosowanie jako obmurza wewnatrz pa-
leniska cegly szamotowej. Stosowanie
tego materiatu daje elastyczna prace ob-
murza, w zaleznosci od zapotrzebowa-

Wyglad centrali grzewczej w Leborku z zewnatrz

nia na moc w danym momencie. Wne-
trze paleniska jest trwale i bezawaryjne
- nie dochodzi do pekniec jak przy ob-
murzach betonowych. Duza czeS¢ wy-
budowanych juz instalacji kotlowych
ma juz ponad 10 lat i jak dotychczas nie
wymaga remontu obmurza szamotowe-
go - bardzo duzo zalezy od prawidlowe-
go sposobu pracy oraz paliwa.

Z uwagi na zr6znicowany zakres mocy
dostarczanych instalacji spalania bio-
masy — od 500 kW do 16 000 kW (mocy
jednostkowej kotla) oraz zastosowania
réznych nosnikéw ciepla firma Poly-
technik jest w stanie sprosta¢ i dosto-
sowaé si¢ do indywidualnych potrzeb
klienta.

Instalacje firmy Polytechnik Polska
sp. z 0.0. wykorzystywane sa w branzy
drzewnej oraz szeroko rozumianej bran-
zy cieptowniczej.

W branzy drzewnej wybudowanych
jest 25 instalacji, chociazby dla takich
firm przetworczych jak PPHU Drewit
w Witnicy, Tartak Olczyk w Swidnie,
Urzedowski sp. z 0.0. w Ziebicach lub
Sklejka Paged S.A. Sa to instalacje wod-
ne lub parowe z para nasycong lub prze-
grzang w zaleznosci od technologii jaka
jest stosowana w zaktadzie o mocy od
1500 kW do 12 000 kW. W niektérych
przypadkach zastosowany jest dodatko-
wy odzysk darmowego ciepla ze spalin,
ktory rowniez wykorzystywany jest do
proceséw technologicznych.

Duza zaleta instalacji kotlowych jest
duze palenisko, w ktérym skumulowana
jest energia i w polaczeniu z automaty-
ka sterujaca moze ptynnie reagowac na

potrzeby produkcji. Waznym aspektem
duzego paleniska jest réwniez dopala-
nie si¢ w calosci czasteczek, paleniska
spelniaja wymdg 2 sekund. Skutkuje to
réwniez niskimi emisjami pylu, tlenkow
azotu i tlenkéw siarki w spalinach.

Wigkszos¢ popiotu i pytu ze spalonej
biomasy zostaje w ten sposéb w paleni-
sku i jest automatycznie usuwane przez
system przenos$nik6w do kontenera po-
piotu. Popié6t ten moze by¢ wykorzysty-
wany jako nawdz ekologiczny, nie ma
koniecznosSci utylizacji w specjalnych
skladach.

Kolejna z galezi przemystu, w ktérym
znajduja zastosowanie instalacje kotlo-
we firmy Polytechnik sa miejskie instala-
cje cieplownicze oraz uklady grzewcze
w miejscach uzytku publicznego. Takich
wykonanych jest juz 15 instalacji.

Do zaproponowania sg instalacje z ko-
ttami wodnymi nisko- lub wysokotempe-
raturowymi.

Dotychczas najwieksza wykonana
przez Polytechnik instalacja biomaso-
wa podiaczonag do ukladu cieptowni-
czego jest instalacja wybudowana w
mieScie Pisz dla tamtejszego zakladu
cieplowniczego - laczna moc ciepl-
na to 21 000 kW (VRF 3 x 6000 kW
+ 3000 kW - 130/70°C). Instalacja ta
pracuje przez caly rok, bez przerwy. Na
czas czyszczenia oraz okresowych prze-
gladéw instalacji poszczegélne kotly sa
wylaczane na przemiennie.

Innymi kotlowniami biomasowymi ja-
kie zasilajg sieci cieplownicze sa: ZEC
Lapy (VRF 4000 kW, woda 140°C -
2002 r.), Dalkia Poznan S.A. w Trzcian-

il
- o -_”".'._ - ey
L

,.jjs.
-.-d.'

P
oy

- i‘.'rﬂ.-
il ' e iogeg PP e Y

—

- 'l'_
Ay

——

Dni Otwarte Homag Polska 2017

W dniach 22-23 czerwca odby-
waly sie w siedzibie firmy w Sro-
dzie Wielkopolskiej Dni Otwar-
te Homag Polska. Po raz kolejny
Grupa Homag zaprezentowala
szeroka game produktéow prze-
znaczonych dla sektora drzew-
nego i meblarskiego.

Nasza hala pokazowo-szkoleniowa po-
nownie tetnita zyciem! Wszyscy odwiedza-
jacy mieli okazje obejrze¢ na ,,zywo“ nasz
park maszynowy oraz jedyng w swoim ro-
dzaju mozliwos¢ zwiedzenia zaktadu pro-
dukcyjnego Homag Polska. ,,Ponad 1000
patentéw, ponad 150 000 maszyn i po-
nadprzecigtne zaangazowanie. JesteSmy
najlepszym rozwigzaniem dla Ciebie“ - to
hasto Grupy Homag, ktére witato przyby-
lych gosci.

Wydarzenie to cieszylo sie ogromnym
zainteresowaniem i bylo niepowtarzalnag
okazja do zapoznania si¢ z nowa kampa-
nig marketingowa Grupy ,Homag to nie
tylko sprzedaz i ustugi. Oznacza to, ze
Homag koncentruje si¢ nie tylko na sa-
mych maszynach, liniach produkcyjnych,
czy uslugach, lecz oferuje znacznie wieg-
cej: — nowatorskie rozwigzania, az po ser-
wis na najwyzszym poziomie!

Podczas Dni Otwartych Homag Polska
zaprezentowane zostaly nastepujace ma-

szyny:

» Pilarka panelowa:
Homag HPP 300 z modulem ciecia pod
katem 45°

* Oklejarki waskich powierzchni:

Homag Ambition 1120 FC
Homag Highfl ex 1230 FC
Homag Ambition 1440 FC
Homag Ambition 1650 FC airTec
Homag Ambition 2274 airTec

* Centra obrébcze:
Homag BHX 055
Homag BMG 110 Venture 114 M
Homag BMG Venture 312

« Szlifierka szerokotasmowa:
Homag SWT 225 RH

» Maszyna do nakladania kleju na obrzeze
dla maszyn okleinujacych w technologii
laserTec i airTec:

Homag KBE 100

« Kabina lakiernicza:
Homag GFS 100 SH
Calos¢ naszego przedsiewzigcia uswie-
cala obecnos¢ partneréw, ktorzy trady-
cyjnie juz uczestnicza w naszych Dniach
Otwartych.

W tym roku swoja obecnoscig zaszczycili
nas:

- Diirr - §wiatowy specjalista w projek-
towaniu, produkcji, dostawach, monta-
zu, uruchamianiu i serwisie systemow
transportu technologicznego

« Deutsche Leasing - partner finansowy

» Nederman - $wiatowy lider w produk-
¢ji narzedzi do obrébki drewna

« Jowat — wiodacy producent klejéw do
przemystu drzewnego

» Leitz - wiodacy lider w produkcji na-
rzedzi do obrébki drewna

- Agencja AMK / Lamello - wiodacy

Montaz linii KWK w tartaku Olczyk

producent w dziedzinie precyzyjnych
systemo6w laczenia drewna

» Rehau - wiodacy producent obrzezy
meblowych

» Grupa Doradcza ECDF - komplekso-
wy doradca w zakresie pozyskiwania
dotacji UE, obslugi ksiegowo-kadro-
wej, prawnej, udzielania pozyczek,
finansowania inwestycji, prowadzenia
badan i szkoleni

ce (2 x VRF 5000 kW, woda 130°C -
2003 1.) i Gorex (VRF 1000 + 2000 kW)
w Goérowie Itawieckim.

Instalacjami cieplowniczymi dla uzyt-
ku publicznego jest szkota w Gniewinie
czy Szpital Miejski w Gorlicach.

Uruchomione instalacje kotlowe VRF
o kotlach mocy 2 x 600 kKW przy Sa-
morzadowym Zespole Szkot w Gniewi-
nie zostaly docenione przez Pomorska
Agencje¢ Poszanowania Energii jako naj-
lepsza realizacja w projekcie ,biomasa
energia Pomorza“. Zastosowane kotly
biomasowe pozwalaja na calkowite
pokrycie potrzeb cieptowniczych kom-
pleksu oswiatowego w sktad ktérego
wchodza: budynek szkoly, budynek ba-
senu oraz budynki mieszkalne. Wyko-
rzystanie technologii firmy Polytechnik
zagwarantowalo wieloletnig sprawnosc,
ekonomiczng eksploatacje a co za tym
idzie — obnizenie kosztéw pozyskiwanej
energii cieplnej oraz obnizenie emisji
zanieczyszczenl pochodzacych ze zZrédla
ciepta.

Rowniez wladze innego kompleksu
uzytku publicznego - Szpital Miejski
w Gorlicach zdecydowaly sie na inwe-
stycje w technologie wykorzystujaca
OZE. Instalacje kotlowe o mocy lacznej
5600 kW (VRF 4000 kW + 1600 kW -
woda 95°C, rok budowy 2007) w pelni
pokrywaja potrzeby wilasne jednostki.

Firma Polytechnik Polska sp. z o.0.
buduje réwniez elektrocieptownie. Mo-
zemy pochwali¢ sie jedna z pierwszych
elektrocieptowni opalang biomasa, kté-
ra powstala dla Ostrowskiego Zaktadu
Cieplowniczego w Ostrowie Wielkopol-
skim, wybudowana w 2007 r. Instalacja
ta o mocy 9000 kW wlaczona jest do
miejskiej sieci cieplowniczej, ktéra dzie-
ki dodatkowo zamontowanemu genera-
torowi pradu o mocy 1500 kW, zasila w
prad cala kottownie, a nadwyzka sprze-
dawana jest do sieci energetycznej.

Elektrocieplownia wybudowana dla
Taraku Olczyk w 2009 r. zasila w prad
(1750 kW ) tartak oraz calg okoliczng
infrastrukture, a wygenerowane ciepto
8000 kW wykorzystywane jest do zasi-
lania suszarni wykorzystywanych przez
zaktad.

Do miejskich Elektrocieptowni nale-
zy réwniez oddana do uzytkowania w
2015 r. EC Lebork, o mocy 7050 kW,
wybudowana pod klucz, obecnie uzyt-
kowana przez MPEC Lebork. Instala-
cja ta pracuje jako podstawowe Zrddio
ciepla w miescie oddajac do sieci okoto
5600 kW o temperaturze 80/65°C oraz
produkujac prad na potrzeby wlasne
o mocy 1250 kW, z czego nadwyzka
sprzedawana jest do sieci. Budowa ta
byta realizowana przez Urzad Miasta
Gminy Lebork jako inwestycja pu-
bliczna i dofinansowana ze Szwajcar-

Kociot z olejem termalnym na linii przetar-
cia w Arlamowie

sko-Polskiego Funduszu Wspdlpracy.
Projekt ten zostal laureatem polskiej
edycji konkursu na najlepsze Zielone
Zamoéwienie Publiczne GreenProcA
2016, a takze zdobyl pierwsza nagrode
na europejskim konkursie na najlepsze
Zielone Zamoé6wienie Publiczne EU GPP
Award podczas konferencji w Brukseli
w 2016 1.

Firma Polytechnik wybudowala i uru-
chomila w 2011 roku pierwszag w Pol-
sce trdjgeneracje ktéra zainstalowana
jest w Hotelu Arlamoéw S.A. Instalacja
ta o mocy 7000 kW produkuje prad
(1250 kW), ktéry jest w calosci zago-
spodarowany przez hotel oraz ciepla
wode (o parametrach 90/70°C o mocy
5500 kW). Ciepla woda wykorzystywa-
na jest do ogrzewania hotelu w sezonie
zimowym oraz wytworzenia agregatach
absorbcyjnych  wody lodowej (2700
kW ) wykorzystywanej w hotelu do kli-
matyzacji w sezonie letnim.

W takiej konfiguracji elektrocieplow-
nia ta pracuje w sezonie zimowym i
letnim pelng moca. W okresach przej-
Sciowych, czyli wiosna i jesienig pracuje
z czeSciowym obcigzeniem, co umozli-
wia przeprowadzane prac serwisowych i
konserwacyjnych.

Instalacja ta zostala nagrodzona jako
,2Budowa roku Podkarpacia 2012“ w ka-
tegorii Zrédla energii.

Doktadniejsze giecie dzieki wysokiej

jakosci maszynom

GHE Bavaria optymalizuje swoje gigtarki
przeznaczone dla producentéw mebli

Firma dobrze prosperuje, jak uwaza Eg-
gert, i dlatego juz sprawdzone rozwigzania
techniczne sa ciagle dalej ulepszane. Do
najnowszych produktéw nalezy ,Stuzama
FG*, uniwersalna gictarka do drewna litego
do giecia otwartego, symetrycznego i asyme-
trycznego na powierzchni poddawanych ob-
rébce elementéw o dtugosci do 1600 mm i
grubosci do 35 mm. Jest ona takiej wielkosci
jak ,,Stuzama I¢, ale podobnie jak , Stuzama
II“ ma dwa niezalezne silniki przektadniowe
z wbudowanym hamulcem. W momencie
osiagnigcia ustawionej pozycji ostatecznej
gietarka wylacza sie po obu stronach osob-
no. Nowoscia jest to, ze jest ona napedzana
Sruba pociagowa toczona, a nie kotami zgba-
tymi. Dzigki temu jest dostepna w nieco ko-
rzystniejszej cenie. Dokladnos¢ powtérzen
Eggert ocenia na 1 mm, co w polaczeniu z
wytrzymaloscia jego urzadzen, okresla jako
ich zalete. Dzigki temu s one przeznaczone
do produkecji przemystowej. ,To jest jakosc,
ktora tez kosztuje“, podkresla Eggert. Gie-
tarki réznych producentéw mozna kupic¢
juz za jedng trzecia tej ceny, jednak ekspert
okresla je jako maszyny hobbystyczne.
Réwniez chiriscy producenci mebli stawia-
ja w przypadku mebli wysokiej jakosci na
wysokiej jakosci maszyny. Jeden z chiriskich
producentéw mebli zaczal zajmowac sig¢ gie-
ciem drewna litego okolo dwa lata temu. Eg-
gert pokazuje podczas wizyty krzesta tejze
firmy wykonane z amerykariskiego orzecha
czarnego (American Black Walnut), ktére

zaréwno pod wzgledem wizualnym jak i ja-
kosciowym sa na bardzo wysokim poziomie.

Ogdlnie popyt w krajach azjatyckich jest
bardzo duzy, relacjonuje Eggert, méwiac
o specjalistach z Tajwanu, ktérzy nauczyli
sig, ze drewno iglaste wlasciwie nie nadaje
sie do giecia, jednak jest to mozliwe, co de-
monstruje na przykladzie zgietego drewna
CYprysowego.

Gietarke ,,Stuzama II“ z dwoma silnikami
przekladniowymi z wbudowanym hamul-
cem, ktéra Eggert zaprezentowal po raz
pierwszy dwa lata temu na targach ,Ligna“
w Hamburgu, dalej optymalizowal. Posze-
rzone zostalo wyposazenie seryjne, do ktore-
go nalezy teraz jeszcze wybieralna predkosc,
automatyczne naprezenie osiowe i wskazni-
ki pozycji NC z wylacznikiem kraricowym
nad panelem dotykowym. Eggert nazywa
swoja maszyne ,,Koniem roboczym w zakre-
sie giecia“. Jest ona dodatkowo najczesciej
kupowang maszyna firmy GHE Bavaria. Na
ten model decyduje si¢ dziewieciu z dziesie-
ciu kupujacych.

Ponadto w programie firma ma jeszcze
model ,Stuzama VP do giecia szerokich,
niezbyt grubych lukéw, jak w przypadku
opar¢ na plecy do krzesta lub pl6z do buja-
kéw, jak rowniez gietarke z forma obrotowa
»Rubima“, ktéra moze wykonywac wygiecia
0 360° i wiele wiecej w jednej plaszczyznie.

Producent: GHE

Bavaria Maschinen GmbH,

97246 Eibelstadt
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Ogtoszenia
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DIODA ZIELONA
30.000 GODZIN

Mobilna korowark,
Typ Doll Klosterreichenbach
Ciggnik: MAN F 10, 6x6,
dzwig Epsilon 18.88
Pojazd niskopodwoziowy:

pojazd czteroosiowy, wirnik Linck
90 cm, dzwig Epsilon 18.88

Gotowy do eksploatacji, 60.000,-- €
doliczajac VAT.

Wei3 GmbH Holzentrindung
Harlachweg 15, D-72229 Rohrdorf
Tel. +49 7452/93080

Faks +49 7452/93082
weiss@weissholzentrindung.de

el D

Systemy do giecia drewna
prasy do brykietowania

www.ghebavaria.de

Canali linia pil taSmowych
HBSG + TB 1100 mm
Lacznie z przenosnikami transportu
+ maschyny dla ostrzenia na sprzedaz
Poczte podejmowac pod 11/114 do HZ

Ogtoszenia przyczyniaja
sie do sukcesu !

Wrzesien 2017

Reaeimbold

Lat 5 Entsorgungstechnik

WYDAJNE | SPRAWDZONE

Wydajne rozdrabniacze -

AZR 600 do AZR 2000 S:

Do duzych ilosci odpadéw drew-
nianych o wiekszych rozmiarach

Wydajne prasy brykietujace -
RB 20 SV do RB 400 RS:

Przetwarzanie wiéréw i pytéw w
stabilne brykiety

T: +49-7062-97885-0
info@reinbold.de
www.reinbold.de

STEINER

Przenosniki spiralne

/WOOD-PRO

Do zrebkow - trociny
Pelet drzewny - recycling
Materiat — rozne odpady

Szukamy dystrybutoréw w Polsce! Komunikacja w jezyku niemieckim i angielskim

|
W
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Bohm + Kruse maszyna zbijania palet
Typ 3/27/1250 mm
Lacznie z urzadzeniem sztaplujacym
+ pila do blok6w na sprzedaz
Poczte podejmowac pod 11/113 do HZ

www.LAP-LASER!\co

Tel. 49 (0) 8571/94 00 20
www.steiner-spiralen.de

IFrr:rdufem nozy strugarskich

SZABLON LASEROWY DO & vyvibirksde 2>

WYROWNYWANIA | POZYCJONOWANIA
DOKLADNIEJ. SZYBCIEJ. ZMIENNEJ.

Niemiecki Holz-Zentralblatt pojawia sie raz w tygodniu w kazdy piatek

®
@ RECYCLINGTECHNIK

Panstwa rozwigzanie dla
kazdego rodzaju drewna!

Skuteczne zakupy i _‘__,...-
sprzedaz dzieki coty
godniowym oglosze- GER .....
niom w Holz-Zen-
tralblatt czytani!
NARZEDZI
E-Mail: HAMMEL Recyclingtechnik GmbH
hz-anz@holz- Tel.: +43 (0) 5242 /71235 Sl LRl S st ol
zeniralblati.com www.schwaigertools.at

ODWIEDZIE NAS! Aktualne pokazy i daty na www.hammel.de

Zwieksz wydajnosé
i dokiadnosé

Automatyczne pozycjonowanie i pomiar diugosci
systemy na zamoéwienie do réznych narzedzi:
pilarek, czopiarek, kapowek, wiertarek itp.

fast and accurate...every time

POLYTEC

Biomass Energy

= Ekologiczna energetyka

«Instalacje kotlowe opalane drewnem
i biomasa (system podsuwowy USF,
ruszt wypalajacy AER i ruchomy VRF)

= Elektrocieplownie (KWK)
« Cieplownictwo
« Instalacje odpylania spalin

Firma Polytechnik Polska 5p. 2 0.0, posiada certyfikat
IS0 9001 | wymagane przez UDT dopuszczenia.

Kontakt:

POLYTECHNIK Polska Sp. z 0.0,
PL-81-509 Gdymia, ul. Bytomska 14
Tel./Foks: 058/664 63 12
wiww, polytechnik.com.pl, e-mail: biuro® polytechnik.com,pl

Autmatyczhe systemy
podajaco-zatrzymujace -

> o L.—l f';-q; \
= -‘f’ . . Zautomatyzowane

optymalizerki Tigerstop

TigerStop B.V.
P.B.11

NL-7640AA Wierden
The Netherlands

Tel: + 31 546 57 51 71
info@tigerstop.nl

www.holz-zentralblatt.com



