
Miejsce spotkań polskiego oraz 
wschodnioeuropejskiego przemysłu
Wrześniowe targi przemysłu drzewnego  
i meblarskiego »Drema«

W dniach od 13 do 16 września 
2016 r., w Poznaniu odbędą się 
już po raz 32 coroczne Między-
narodowe Targi Maszyn i Na-
rzędzi dla Przemysłu Drzew-
nego i Meblarskiego „Drema“. 
Jest to jedyne w Polsce tego 
typu wydarzenie branżowe, 
wspierane przez Europejską 
Federację Producentów Ma-
szyn do Obróbki Drewna Eu-
mabois.

Ofertę targów „Drema“ uzupełniają 
odbywające się w tym samym czasie 
Targi Komponentów do Produkcji Me-
bli („Furnica“), Targi Mebli Tapicero-
wanych („Sofab“) oraz Targi Maszyn 
i Akcesoriów dla Przemysłu Włókien-
niczego, Odzieżowego i Obuwniczego 
(„Intermic“).

W ramach obszernego programu 
„Dremy“ odbędzie się również wie-
le wydarzeń towarzyszących i wystaw 
specjalnych, m.in. w czwartym kongre-
sie „Koopdrew“ (12 września), który 
przeprowadzony zostanie z ramienia 
Polskiej Izby Gospodarczej Przemysłu 

Drzewnego oraz Międzynarodowych 
Targów Poznańskich. Tematem tego-
rocznego kongresu, podczas którego 
eksperci omówią najważniejsze kwestie 
dotyczące sytuacji przemysłu drzew-
nego w Polsce i w Europie, będzie:  
„Drewno – materiał XXI wieku, jako 
podstawa wzrostu gospodarczego oraz 
zrównoważonego rozwoju gospodarki 
leśnej“. Do programu ramowego należeć 
będą również takie punkty, jak „Drema 
Dzieciom“ z dwoma wydarzeniami „Fa-
bryka mebli na żywo“ i „Polska fabryka 
mebli“ oraz „Mistrzostwa we wbijaniu 
gwoździ“.

 www.drema.pl
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Wydanie specjalne z okazji Targów Drema / Furnica 2016
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Stwierdzono błędnie podawane informacje dotyczące węgla drzewnego
Istytut Thünen skontrolował dane dotyczące węgla drzewnego w Austrii
Z jakiego drewna produkowany jest węgiel drzewny, którego używa-
my w letnie wieczory do grillowania? Dzięki innowacyjnej metodzie 
naukowcy z Centrum Kompetencji ds. Badań nad Pochodzeniem 
Drewna Thünen (Thünen-Kompetenz-Zentrum Holzherkünfte) w 
Hamburgu są w stanie określić gatunek drzewa nawet w przypadku 
w wysokim stopniu przetworzonych kawałków węgla. Pierwsze ba-
dania znajdującego się w handlu węgla drzewnego, pochodzącego 
z supermarketów i dyskontów w Austrii wykazały, że w przypadku 
sześciu z 18 próbek podawane były błędne dane.
Na wielu workach z węglem drzewnym, 
które oferowane są konsumentom, znaj-
dują się informacje o gatunku drzewa lub 
o tym, iż nie zawiera ono drewna tropi-
kalnego. Czy takie informacje można w 
ogóle sprawdzić? Badacze z Centrum 
Kompetencji ds. Badań nad Pochodze-
niem Drewna Thünen w Hamburgu wpro-

wadzili metodę, dzięki której mogą zoba-
czyć, z jakiego gatunku drewna pochodzi 
każdy kawałek węgla drzewnego. Wyko-
rzystują do tego nowoczesną technologię 
mikroskopową.

Nawet jeżeli nie widać tego po czarnych 
kawałkach węgla, w ich wnętrzu widać 
typową dla drewna strukturę. W celu roz-

poznania zastosowanego gatunku drewna 
naukowcy z Hamburga stosują metodę, 
w której spolaryzowane światło pada na 
powierzchnię badanego kawałka węgla 
drzewnego. Specjalny mikroskop skanuje 
obiekt i zestawia szczegółowy obraz o wy-
sokiej rozdzielczości. Na podstawie przed-
stawionej w ten sposób subtelnej struktury 
eksperci mogą określić, czy kawałki węgla 
drzewnego były wcześniej bukiem, dębem 
czy może drzewem tropikalnym. „Dotych-
czas naukowcy mogli tylko w pojedyn-
czych przypadkach i z dużym wysiłkiem 
stwierdzić podczas badań archeologicz-
nych, na podstawie fragmentów węgla ka-
miennego z jakiego jest on drewna“, wyja-
śnia dr Gerald Koch z Instytutu Thünen.

„Węgiel drzewny nie podlega co prawda 
przepisom Rozporządzenia UE w sprawie 
drewna, które mówi, że drewno i produk-

ty drewniane importowane do UE, muszą 
pochodzić z legalnej wycinki“, dodaje 
dalej Koch. „To jednak byłoby to oszuki-
wanie konsumentów, jeżeli informacje na 
opakowaniach węgla drzewnego nie były-
by zgodne z prawdą“.

Swoją nowoczesną metodę naukowcy 
ds. drzewa mogli już zastosować w związ-
ku z konkretnym zapytaniem austriackie-
go ośrodka ochrony praw konsumentów 
(Konsumentenschutz der Arbeiterkam-
mer) z Górnej Austrii, który przysłał 
węgiel drzewny pochodzący od 18 sprze-
dawców (z marketów budowlanych, dys-
kontów, supermarketów) i poprosił o 
określenie gatunku drewna. W przypad-
ku trzech wiązek eksperci wykryli drze-
wo tropikalne, a w przypadku kolejnych 
trzech drzewo nie odpowiadało deklaracji 
na opakowaniu.
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Urządzenie do  
produkcji seryjnej i 
na zlecenie drewna 
warstwowego z desek
Firma Minda Industrieanlagen z 
Minden zaprezentowała w czerwcu 
prototyp pięciokomorowej prasy ro-
tacyjnej przeznaczonej do produkcji 
przemysłowej drewna warstwowego 
z desek. Strona 3

Szybsze cięcie na  
wymiar przyspiesza 
czas dostawy
Firma Epolog Exportverpackung 
und Logistik GmbH zainwestowała 
marcu, w swoim zakładzie produk-
cyjnym w Ober-Seemen, w nowe 
urządzenie do poprzecznego przeci-
nania prefabrykatów wymiarowych.  
 Strona 9

Uniwersalna maszyna 
zrywkowa
Zakres prac wykonywanych przez 
niemieckie przedsiębiorstwo leśne z 
miejscowości Spessart wymaga za-
stosowania wydajnej maszyny zryw-
kowej. Strona 15
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Kopia Arki Noego w 
biblijnych wymiarach

Od 7 lipca można zobaczyć w Wil-
liamstown/Kentucky (USA) kopię 
Arki Noego, której wymiary opiera-
ją się o wymiary opisane w Biblii. 
Jest to część religijnego parku te-
matycznego o nazwie: „Ark Enco-
unter“, który będzie przedstawiał 
kreacjonistyczne pojęcie świata. Ini-
cjatorem jest Ken Ham, prezydent 
Stowarzyszenia Kreacjonistycznego 
Answer in Genesis. Korpus statku w 
Ark Ecounter ma ok. 155 m długo-
ści (510 ft), 26 m szerokości (85 ft) 
i około 16  m wysokości (51  ft).  
Najwyższy punkt znajduje się na wy-
sokości 32 m nad ziemią. Drewnia-
na budowla realizowana jest przede 
wszystkim przez specjalistów, nale-
żących do wspólnoty wyznaniowej 
amiszów, a na budowie zatrudnio-
nych ma być do 1000 rzemieślni-
ków. W holenderskiej miejscowości 
Dordrecht zrealizowany został w 
roku 2012 podobny projekt. 

Do budowy arki 
wykorzystanych 
zostanie przy-
puszczalnie wię-
cej niż 7320 m3 

(3,1 mln board 
feet) drewna. 
Wewnątrz (małe 
zdjęcie) dominu-
je daglezja i so-
sna Engelmanna, 
zewnętrzna po-
włoka powstała z 
sosny Monterey 
(Pinus radiata). 
Około 300 do 
400 m3 drewna 
dostarczono do 
Holandii w celu 
przeprowadzenia 
procesu acety-
lowania, a na-
stępnie drewno 
zostało poddane 
obróbce w Pół-
nocnej Karolinie.
Zdjęcia:
Ark Encounter

Prawie 600 firm z 21 krajów uczestniczyło w ubiegłym roku w Triple Międzynarodo-
wych Targach Poznańskich w roli wystawców.     Targi Poznańskie

Mudownictwo 
modułowe





Świeże pomysły i progresywne rozwiązania. 
Wszystko w jednym miejscu. 
Wizjonerskie technologie, nowatorskie materiały, innowacyjne

wzornictwo : na interzum znajdziesz skumulowaną siłę innowacji 

dla swoich przyszłych interesów. Najlepsze pomysły i innowacje 

branżowe dla przemysłu meblowego oraz wykończenia wnętrz 

tutaj świętują swoją premierę. Jako wiodące międzynarodowe 

targi – interzum otwiera okno na przyszłość. Tutaj spotykają się 

kluczowi gracze, prekursorzy trendów i innowatorzy pomysłów.

Zapewnij sobie przewagę innowacji i pozwól się zainspirować.

Przedstawicielstwo Targów 

Koelnmesse w Polsce Sp.j.

ul. Bagatela 11 lok. 7

00-585 Warszawa

Tel.: +48 22 848 80 00

Fax: +48 22 848 90 11

info@koelnmesse.pl
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World’s
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Przyszłość zaczyna się tutaj.

interzum
16 –19.05. 2017

Produkcja mebli

Wykończenie wnętrz

Kolonia

www.interzum.com
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Popularne i korzystne pod względem kosztów  
budownictwo modułowe
Budownictwo z modułów drewnianych stwarza nową przestrzeń mieszkalną i życiową po drugiej poza »pojemnikami«

Budownictwo z modułów drew-
nianych fascynuje architektów 
od dawien dawna ze względu na 
obowiązującą zasadę, polegają-
cą na optymalizacji wszystkich 
funkcji samodzielnego pomiesz-
czenia mieszkalnego na jak naj-
mniejszej przestrzeni. Ponadto 
stwarza ono możliwość różno-
rodnego, a tym samym odpo-
wiadającego zapotrzebowaniu, 
zagospodarowania przestrzeni 
mieszkalnej. Konieczność, jaka 
pojawiła się w tym i ubiegłym 
roku, związana z szybkim przy-
gotowaniem nowych miejsc za-
kwaterowania dla uchodźców i 
azylantów, spowodowała ożywie-
nie szczególnie w budownictwie 
z modułów drewnianych. Niniej-
szy artykuł nakreśla aktualny 
stan budownictwa korzystnego 
pod względem nakładu kosztów 
i wskaże przykłady elastycznych 
rozwiązań, znajdujących różne 
zastosowanie.
Jednym z najpilniejszych zadań wielu 
miast i gmin jest stworzenie przestrzeni 
mieszkalnej w cenie możliwej do zapła-
cenia. Szczególnie ważną kwestią od 
roku 2015 jest zapewnienie schronienia 
uchodźcom i azylantom. Jednak również 
w wielu miejscach wysoko zurbanizowa-
nych, o dużym skupisku ludności i gęstej 
zabudowie, od wielu lat brakuje miesz-
kań dla rodzin, par, singli, seniorów i stu-
dentów. I to właśnie chce zmienić sektor 
publiczny.

Duża liczba osób szukających schro-
nienia, którym trzeba szybko zapewnić 
dach nad głową oraz kwestia dotycząca 
sposobu, w jaki można zapewnić zakwa-
terowanie, to centralne tematy ostatnie-
go roku. I chociaż wiele gmin chciałoby 
oddać do dyspozycji przestrzeń miesz-
kalną i życiową, zapewniającą ludziom 
godne warunki, to kiedy wszystkie ist-
niejące budynki są już zapełnione, po-
zostają tylko rozwiązania pomocnicze 
najczęściej w postaci stalowych kontene-

rów. Pod koniec lipca 2015 r. na temat tej 
sytuacji wypowiedziała się przykładowo 
Heska Izba Architektów w formie pisem-
nej petycji w sposób zdecydowany prze-
ciwko kontenerom ze stali: „Uchodźcy 
potrzebują mieszkań a nie pojemników“ 
i przybliżyła osobom odpowiedzialnym, 
że potrzebne miejsca do zakwaterowania 
wykonane mogą być z drewnianych mo-
dułów.

Na ten apel zareagowali natychmiast 
planiści mający słabość do drewna i bran-
ża budownictwa drzewnego: w mgnieniu 
oka opracowali nowe koncepcje i różne 
typy projektów, m.in. w obszarze budow-
nictwa modułowego, bądź też udoskona-
lili te już istniejące. Dzięki temu miasta i 
gminy utorowały sobie szybką i nieskom-
plikowaną drogę do nowej przestrzeni 
mieszkalnej, która wyrobiła sobie już 
pewną markę i która umożliwia maksy-
malną elastyczność, również jeżeli cho-
dzi o późniejsze zmiany w zastosowaniu.

W międzyczasie, w oparciu o takie 
koncepcje powstało już wiele miejsc za-
mieszkania, budowanych z modułów 
drewnianych, na co zwraca uwagę portal 
internetowy Niemieckiej Rady Przemysłu 
Drzewnego /Deutscher Holzwirtschaft-
srat/ (www.wohnraum-fuer-fluechtlinge.
info), czyli niemieckiej centrali przemy-
słu drzewnego. Zainteresowani planiści i 
gminy znajdą na nim katalog wymogów, 
jakie muszą zostać spełnione w przypad-
ku budynków dla uchodźców, jak rów-
nież odpowiedni przykładowy konkurs/
przetarg do ściągnięcia, lub informacje 
odnośnie tego, do kogo na terenie całych 
Niemiec mogą się zwrócić w razie pytań 
związanych z tym tematem.

Budownictwo modułowe stanowi rów-
nież część wystawy w niemieckim pawi-
lonie podczas 15 Biennale Architektu-
ry w Wenecji (26 maja do 27 listopada 
2016  r.). Na dziewięciu przykładach 
zaprezentowano tam, gdzie i jak zakwa-
terowani zostaną uchodźcy. Pozosta-
łych 41 z w sumie 50 projektów – nie 
wszystkie są budynkami wykonanymi w 
drewnianych modułów, ale wiele z nich 
– zostało udokumentowanych w inter-
netowej bazie danych (http://making-
heimat.de) lub w formie zestawienia, 
jako możliwy do ściągnięcia dokument 
w formacie PDF. Projekty pokrywają się 
częściowo z tymi, które prezentowane 
są na portalu Niemieckiej Rady Przemy-
słu Drzewnego.

Moduły przestrzenne wykonane z 
drewna: szerokie pole rozwiązań

Fascynacja budownictwem moduło-
wym wyłania się z wyzwania, jakie sta-
nowi optymalna organizacja wszystkich 
funkcji, jakie spełnić musi samodzielna 
jednostka mieszkalna na jak najmniej-
szej powierzchni i urządzenie jej tak, aby 
równie optymalnie uwzględnione zostały 
wszystkie reguły architektoniczne. Rów-
nocześnie taki sposób budowy umożliwia 
dodawanie lub eliminowanie modułów w 
zależności od potrzeb, rozszerzanie lub 
redukowanie przestrzeni mieszkalnej.

Budownictwo modułowe stawiane jest 
najczęściej na równi z kontenerami, w 
przypadku których komórki w formie pre-
fabrykatów ustawiane są jedne na drugich. 
Budowlami modułowymi mogą też być bu-
dynki, które składane są z pojedynczych 
elementów w formie ścian i sufitów w mo-
duły przestrzenne o zawsze takich samych 

wymiarach lub w takie o odpowiednim 
schemacie osiowym i są montowane do-
piero na miejscu, np. wtedy, kiedy wyma-
gany jest transport oszczędny pod wzglę-
dem przestrzennym.

Klasyczne typy budynków w przypad-
ku budownictwa modułowego to takie, w 
przypadku których pomieszczenia mają 
powtarzającą się funkcję przestrzenną, jak 
akademiki i internaty, hotele, domy spo-
kojnej starości, szpitale, zastępcze budyn-
ki szkolne, jak również budynki biurowe 
i administracyjne, itd. Odkąd Niemcy zo-
stały skonfrontowane z sytuacją, w której 
pojawili się uchodźcy, to spektrum rozsze-
rzyło się o budynki mieszkalne dla osób 
szukających schronienia i azylantów, a 
tym samym o budownictwo socjalne.

To, że budynki z modułów drewnianych 
są szczególnie korzystne pod względem 
nakładu kosztów, wynika z faktu, że jest 
to produkcja seryjna kontenerów/komó-
rek przestrzennych (ewent. z wbudowaną 

tzw. komórką mokrą, domowymi instala-
cjami technicznymi a nawet z meblami), 
umożliwiająca szybkie składanie kon-
strukcji, wymagająca jedynie wykonywa-
nia powtarzających się czynności związa-
nych z montażem. Dzięki temu możliwa 
jest znaczna redukcja czasu koniecznego 
do budowy, jak również kosztów budowy, 
przy równoczesnym zachowaniu wysokiej 
jakości wykonania ze względu na nieza-
leżną od czynników atmosferycznych pro-
dukcję wstępną elementów już w fabryce.

Nowe i prawie nowe koncepcje 
modułowe

Budownictwa opartego o moduły drew-
niane nie odkryto dopiero w ubiegłym 
roku, jak można byłoby przyjąć, obserwu-
jąc boom w tym obszarze. Takie budow-
nictwo istnieje od dziesięcioleci, ale ciągle 
odkrywane jest ono „na nowo“. Jest wiele 
przykładów aktualnych projektów a już 

naprawę dużo takich, które pochodzą z 
sprzed wielu lat. Tym niemniej szczególnie 
w ostatnim roku ze względu na wysokie 
zapotrzebowanie na elastyczne rozwiąza-
nia korzystnej pod względem cenowym 
przestrzeni mieszkalnej wiele przedsię-
biorstw z branży drzewnej i innych zapro-
jektowało po raz pierwszy swoje własne 
moduły, bądź też odkryto już istniejące 
projekty modułów przestrzennych.

O biurze architektonicznym NKBAK z 
Frankfurtu zaczęto mówić dzięki rozbu-
dowie Szkoły Europejskiej we Frankfur-
cie (prace zakończono w kwietniu 2015 
roku). Do zaprojektowanej w systemie mo-
dułowym budowli drewnianej wykorzysta-
no moduły przestrzenne firmy Kaufmann 
Bausysteme z austriackiej miejscowości 
Reuthe, która od lat zajmuje się budow-
nictwem systemowym z wykorzystaniem 
komórek przestrzennych i wykonała już 

Konstrukcje drewniane

Odpowiada to powszechnie stosowanej w budownictwie moduło-
wym koncepcji, polegającej na układaniu na sobie i łączeniu w rzę-
dach elementów będących modułami z wykorzystaniem dźwigu.

Zdjęcie: MW Modul Holz

Podnoszenie komórki przestrzennej na budowie – z już wbudowa-
nymi oknami. Profile podpierające w kształcie litery L pełnią funk-
cję złącza wtykowego w rogach brył. Zdjęcie: MW Modul Holz

Modułowy system konstrukcji zespołowej „Mobi space“ z wykonanych wcześniej ścian 
i sufitów jest prosty w budowie i podczas usuwania budowli. Moduły przestrzenne moż-
na w dowolny sposób dodawać i układać na sobie do wysokości aż trzech kondygnacji.

Zdjęcie: Werkum-Architekten

Niezależnie od warunków atmosferycznych realizowana produkcja seryjna modułów prze-
strzennych w firmie Kaufmann Bausysteme w Austrii.        Zdjęcie: Kaufmann Bausysteme

Prefabrykacja modułów przestrzennych o wielkości 3,60 m x 7,00 m w oparciu o drew-
niane ramy.         Zdjęcie: MW Modul Holz

Trzy pięciopiętrowe budynki z mieszkaniami studenckimi w kampusie „Im Neuheimer Feld“ w Heidelbergu składają się z 265 mo-
dułów przestrzennych. Są one rozmieszczone w różnych układach i zapewniają miejsce dokładnie tylu studentom, ile jest modułów. 
Domy mają klasę budynków 4.

kontynuacja na stronie 5
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Wydajność rekompensuje niedogodności związane  
z lokalizacją
Szwajcarski producent okien rozwiązuje problemy związane z kursem walut wykorzystując bardzo nowoczesne technologie produkcji

„W Szwajcarii nie można już produkować okien“. Takie zdanie ma 
jeden z dużych szwajcarskich producentów okien na temat panu-
jącego trendu, jakim stało się przenoszenie produkcji do Europy 
Wschodniej. Inne szwajcarskie przedsiębiorstwo średniej wielkości 
udowodniło jednak coś całkiem przeciwnego. Firma Von Euw Fen-
ster AG z Rothenthurm produkuje na bardzo nowoczesnej obrabiar-
ce wielooperacyjnej sterowanej numerycznie ponad 8000 okien w 
roku. Przy czym również wielkość serii 1 jest normalnym przypad-
kiem a przezbrajanie urządzenia nie jest już wcale konieczne.

Lokalizacja w prealpejskim krajobra-
zie kantonu Schwyz, w otoczeniu 
soczystych pastwisk, na obrzeżach 

rezerwatu przyrody, niekoniecznie pozwa-
la przypuszczać, że właśnie tutaj produ-
kowane są w najnowocześniejszy sposób 
okna. Sceptycyzm związany z lokalizacją 
zakładu produkcyjnego w Szwajcarii po-
tęgowany był w ubiegłym roku w związku 
z przeniesieniem produkcji okien przez 
firmę Ego Kiefer do miejscowości Lan-
genwetzendorf w Niemczech, Pravenec w 
Słowacji i Zambrów w Polsce. Duże, jak 
na szwajcarskie warunki przedsiębior-
stwo tłumaczyło to rosnącymi kosztami i 
presją spowodowaną przez import towa-
rów. Podniesiony w ubiegłym roku przez 
Szwajcarski Bank Narodowy dolna grani-
ca kursu 1,20 CHF w stosunku do 1 EUR 
spowodowała natychmiastowy wzrost cen 
produktów, pochodzących ze Szwajcarii, a 
równocześnie obniżkę cen produktów im-
portowanych z obszaru Euro o 10 do 20%, 
była więc dobrym argumentem, mimo iż 
decyzja o przeniesieniu produkcji, jak wia-
domo, podjęta została już o wiele wcze-
śniej.

Ucieczka nie jest jednak jedyną drogą w 
przypadku presji, jaką może stanowić kurs 
walut, co udowodniła założona w roku 
1919 w Rothenthurm rodzinna firma „Von 
Euw Fenster AG“, która zainwestowała 
między 3 a 4 mln franków w całkowicie 
nową linię do produkcji okien z systemem 
„Conturex“ firmy Weinig, dzięki czemu 
uzyskała aktualnie najwyższy poziom 
technologiczny.

Urządzenie jest sercem produkcji i 
umożliwia w pełni elastyczne i komplek-
sowe wykonanie wszelkiego rodzaju sys-
temów okiennych w dotychczas nieznanej 
jakości, bez konieczności zmiany narzędzi 
i bez przezbrajania. Przebudowa (demon-
taż starego urządzenia, wykonanie nowe-
go fundamentu, montowanie, rozruch ma-
szyny) trwała około półtora miesiąca. 90% 
graniaków jest z drzewa świerkowego z 
terenów prealpejskich, dąb i modrzew sto-
sowane są na życzenie. Firma kupuje świe-
że surowe graniaki i suszy je co najmniej 
rok na powietrzu, potem w suszarniach 
komorowych (do 13% wilgotności koń-

cowej). Kolejne etapy produkcji, takie jak 
docinanie półfabrykatów na wymiar, ob-
róbka na urządzeniu do obróbki wczepów 
klinowych, wykonywane są na miejscu, w 
zakładzie, co umożliwia zapewnienie naj-
wyższej jakości.

Prezes firmy, Adi von Euw, mówi tak: 
„Mamy wszystkie procesy pod kontro-
lą i dzięki temu uzyskujemy perfekcyjne 
graniaki, które wykorzystywane są do 
produkcji okien z drewna naturalnego.“ 
Regułą stały się połączenia widlicowe, a w 
przypadku większych wymiarów stosowa-
ne są kołki.

Decyzja dotycząca zakupu nowej linii 
produkcyjnej oparta była o dobre do-
świadczenie związane z marką. Impulsem 
do podjęcia decyzji związanej z inwestycją 
stały się pojawiające sie od 2005 roku po-
trójnie izolowane szyby okienne, wymaga-
jące ram o większych wymiarach. Dzisiaj 
ponad 90% okien jest potrójnie oszklo-
nych. Na wcześniej posiadanych urządze-
niach nie byłoby możliwe ekonomiczne 
frezowanie mocniejszych profili. Adi von 
Euw przypomina sobie: „Mogliśmy wy-
produkować tylko drewno o grubości do 
70 mm. Dzisiaj możemy frezować profile 
do elementów szklanych o grubości 24 do 
62 mm – elastycznie, bez wymiany narzą-
dów i bardzo precyzyjnie.“

Urządzenie „Conturex“ sterowane jest 
całkowicie online, odwierty i obraz fre-
zowania są zintegrowane w systemie. Nie 
jest też już konieczne przezbrajanie na 
różne systemy. Przy jednoosobowej ob-
słudze możliwe jest uzyskanie wydajności 
produkcji na poziomie dwóch elementów 
na minutę. Części sformatowane za po-
mocą czterostronnego strugu „Powermat 
1200“ z 5-metrowym stołem strugarki 
szlifowane są bardzo delikatnie. Końcowy 
szlif zastępuje szlifowanie miedzyopera-
cyjne lakieru, nawet przy modrzewiu za-
wierającym żywicę. Następnie elementy 
przekazywane są do bufora, który może 
pomieścić do 250 sztuk. Przy wlocie do 
urządzenia są one mocowane i dopiero po 
kompletnej obróbce uwalniane.

Po obrzynaniu elementy przechodzą 
dwutorowo po 16 stołach z zaciskami 
kleszczowymi (po osiem na tor) pasmami 

produkcyjnymi, wyposażonymi w sumie 
w sześć portali. Dwa portale zapewniają 
obróbkę czołową, jeden wykonuje odwier-
ty i frezowanie na obrabiarce sterowanej 
numerycznie, a trzy portale z sześcioma 
wrzecionami (z funkcją wymiany) wyko-
nują obróbkę wzdłużną. Wszystkie profile 
frezowane są bez wymiany narzędzi pod-
czas jednego przejścia. Stoły mogą przyjąć 
elementy o długość do 2,50 m. Jeżeli połą-
czone zostaną ze sobą dwa stoły, wówczas 
graniaki mogą mieć długości do 5  m. W 
sumie używanych jest siedem głównych 
wrzecion, trzy wrzeciona uniwersalne, 
jedna głowica wiertarska z wieloma wrze-
cionami i jeden agregat nacinający. Eks-
ploatacja urządzenia w trybie ciągłym 
eliminuje zbędny czas przeznaczony na 

magazynowania i załadunek przy poszcze-
gólnych stanowiskach.

Już w roku 2001 firma zautomatyzowa-
ła proces obróbki powierzchni. Powłoka 
gruntowa nakładana jest za pomocą urzą-
dzenia do nanoszenia lakieru dyszami (fir-
my Polzer Anlagentechnik). Lakierowanie 
końcowe odbywa się za pomocą pionowo 
ustawionego robota do natrysku elektro-
statycznego (firmy Wagner). Konstrukcja 
warstwowa jest dwu- lub trzywarstwowa 
w zależności od koloru i wymagań. Wraz 
z montażem robota natryskowego firma 
przestała stosować farby zawierające roz-
puszczalniki na rzecz farb bez rozpusz-
czalników. 90% okien malowanych jest 
metodą natryskową, z tego większość w 
kolorach standardowych RAL 9010 (biel 

alpejska) i RAL 9016 (biały beskidzki). W 
robocie natryskowym przez cały czas znaj-
dują się oba odcienie farby w wystarcza-
jącej ilości, a ich wykorzystanie możliwe 
jest bez jakiejkolwiek konieczności prze-
stawiania ustawień. Przy wlocie wiszące 
elementy skanowane są przez robot natry-
skowy. Na podstawie uzyskanych danych 
ustawiane są następnie czas i pozycje na-
tryskowe poruszających się pionowo pisto-
letów. Urządzenie natryskowe wykorzysty-
wane jest aktualnie w 60%.

Urządzenie „Conturex“ nanosi na każdy 
element (skrzydło lub ramę) kod kreskowy, 
który – zabezpieczony folią ochronną przed 
pomalowaniem farbą – wyświetla na kom-
puterze w trakcie montażu wszystkie infor-
macje i zastosowane okucia. Poza główną 
dokumentacją towarzyszącą, cała produk-
cja przebiega bez używania papieru. „Con-
turex“ wywierca otwory i frezuje wszelkie 
wyżłobienia na wszystkich okuciach w po-
prawnej pozycji, później pozostaje jeszcze 
tylko przykręcenie. Blachy zamykające wy-
posażone są w czop pozycjonujący, nie ma 
już szablonów montażowych.

Firma wykonuje również ramy alumi-
niowe do okien drewniano-aluminiowych, 
natomiast lakierowanie piecowe odbywa 
się po zmontowaniu. „Dzięki wykrawa-
niu (zaklinowanie elementów kątowych 
z ramą) uzyskujemy najwyższej jakości 
łączenia narożne i bez dodatkowych kosz-
tów możemy nanosić wszelkie farby wg 
normy RAL lub NCS“, – wyjaśnia Adi von 
Euw. Firma wykonuje z reguły również 
montaż okien u klienta, łącznie z zabez-
pieczaniem taśmami foliowymi i fugami 
silikonowymi, co także umożliwia zapew-
nienie wysokiej jakości.

Andreas Grünholz

Produkcja okien

Widok na oba niezależnie od siebie przebiegające tory produk-
cyjne.

Urządzenie „Conturex“ jest sercem produkcji. W miejscu wylotu, już po kontroli końcowej, 
urządzenie opuszczają poddane kompleksowej obróbce i gotowe do oklejenia elementy.

Automatyczna piła poprzeczna podwójna przerzyna surowiec w celu uzyskania goto-
wych wymiarów, następnie graniaki mocowane są na stołach z kleszczami mocującymi.

Najlepszej jakości świerk o drobnych pierście-
niach jest surowcem, z którego swoje pro-
dukty wytwarza firma Von Euw Fenster AG.

Profile aluminiowe do okien drewniano-aluminiowych docinane 
są, wykrawane w rogach i lakierowane metodą wypalania na 
miejscu, w zakładzie.

W miejscu wylotu, już po kontroli końcowej, urządzenie opuszczają poddane komplek-
sowej obróbce i gotowe do oklejenia elementy.   Zdjęcia: Grünholz

Początek produkcji: wlot przy strugarce czterostronnej „Power-
mat 1200“, poprzez jej stoły mogą być wprowadzane surowe 
graniaki o długości do 5 m.

Automatyczna piła poprzeczna podwójna przerzyna surowiec w 
celu uzyskania gotowych wymiarów, następnie graniaki moco-
wane są na stołach z kleszczami mocującymi.
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Szybsze cięcie na wymiar przyspiesza czas dostawy
Firma Epolog zainwestowała w urządzenie do poprzecznego przecinania prefabrykatów wymiarowych na opakowania pod konkretne zlecenia

pn. Aby móc reagować elastycz-
niej i szybciej na wymagania 
związane z procesem pakowa-
nia, trzeba podnieść również 
wymagania związane z wy-
dajnością nie tylko pracowni-
ków dokonujących obmiaru na 
miejscu u klienta i konstruk-
torów opakowań w firmach 
wykonujących opakowania na 
eksport, ale również w zakresie 
samych urządzeń do produkcji 
materiałów opakowaniowych. 
Z tego względu firma Epolog 
Exportverpackung und Logistik 
GmbH zainwestowała w marcu 
w swoim zakładzie produkcyj-
nym w Ober-Seemen w nowe 
urządzenie do poprzecznego 
przecinania prefabrykatów wy-
miarowych z tarcicy.

Jeżeli średniej wielkości firma zajmująca 
się pakowaniem towarów chce współpra-
cować z dużymi firmami z sektora budowy 
maszyn i urządzeń (nierzadko z koncerna-
mi), musi dostosować się do wytycznych 
klientów. W takich przypadkach podpisy-
wane są często umowy ramowe, które nie-
rzadko przewidują coroczny wzrost wy-
dajności, również w zakresie pakowania. 
Jeżeli więc chce się rosnąć wraz z klien-
tami – dopóki eksport urządzeń kwitnie i 
jest dużo towarów do spakowania – trzeba 
zadbać o własną opłacalność.

Założone w Hanau w roku 2002 przez 
Stephana Wiegersa przedsiębiorsto Epo-
log, zajmujące się pakowaniem towarów, 
ma dzisiaj swoją główną siedzibę w Er-
lensee koło Hanau. W pierszych latach 
swojej działalności (2002 aż do 2014) 
firma korzystała głównie z usług dostaw-
ców opakowań drewnianych. Początkowo 
pakowanie odbywało się w Hanau, potem 
w Erlensee a od roku 2003 w niewielkim 
stopniu, w przypadku tzw. szybkich zle-
ceń, również w Bad Hersfeld, gdzie nadal 
produkowane są mniejsze opakowania.

W trakcie poszerzania działalności, któ-
ra w międzyczasie rozszerzyła się o klien-

tów z sektora budowy maszyn i urządzeń 
z terenu całych Niemczech i sąsiadującej 
zagranicy, coraz silniejsze było życzenie, 
aby samemu produkować opakowania. 
Dlatego w roku 2014 właściciel i prezes 
firmy Epolog, Stephan Wiegers rozpoczął 
poszukiwania odpowiedniej nieruchomo-
ści pod działalność gospodarczą i z pomo-
cą Hausbanku znalazł ją pomiędzy Fuldą 
a Hanau.

Mając wystarczająco dużo miejsca, kil-
ka maszyn, na których ostatnio produ-
kowane były wiązary łączone płytkami 
wielogwoździowymi i trzy suwnice, udało 
się stworzyć prawie idealne warunki do 
rozpoczęcia własnej produkcji w pomiesz-
czeniach użytkowych w Geder (dzielnica 
Ober-Seemen). Pod koniec 2014 roku fir-
mie Epolog udało się kupić na miejscu, na 
licytacji halę z masy upadłościowej tarta-
ku o powierzchni 2000  m2, a kilku pra-
cowników tartaku znalazło pracę w firmie 
Epolog. Zatrudniony w Gedern zespół li-
czy obecnie 14 pracowników. W ramach 
licytacji udało się przejąć kilka maszyn do 
tarcicy drzewnej, typowych dla produkcji 
wiązarów łączonych płytkami wielogwoź-
dziowymi. Można na nich co prawda 
przycinać drzewo na opakowania, ale do 
produkcji seryjnej opakowań są one już w 
zasadzie za wolne i nie są wystarczająco 
precyzyjne w zakresie tolerancji wymiaru. 
Ponadto praca na starszych urządzeniach 
nie jest taka ergonomiczna jak na nowo-
czesnych.

Aktualnie, za pomocą nowego urządze-
nia do cięcia poprzecznego „Opticut S60“ 
firmy Ditmer z Illertissen (Grupa Weinig), 
Epolog może „ciąć na wymiar dużo drew-
na w krótkim czasie“, jak mówi prezes 
Stephan Wiegers, który obiecuje sobie po 
inwestycji za prawie 100 000 Euro wydaj-
nej produkcji elementów opakowań stan-
dardowych. Ze względu na miejsce firma 
Epolog kupiła wersję lewą (rzadszą) urzą-
dzenia „Opticut“, tzn. drewno doprowa-
dzane jest do tarczowej piły poprzecznej 
z lewej strony.

Na urządzeniu można obrabiać ele-
menty o długości wejściowej od 50 cm do 
6,30 m, przy szerokości do 22,5 cm, oraz 
wycinać dowolne długości stałe pomiędzy 
8 cm a 4,80 m.

Urządzenie posiada poprzeczne łado-
wanie łańcuchowe z rzędami zapadek, 
wspomaganie ustawiania dla operatora, 

suwak obrotowy z uchwytem i systemem 
rozpoznawania długości oraz optymaliza-
cji błędów. Tarcica mocowana jest przed 

i po cięciu poprzez docisk boczny, zgar-
nianie dociętych elementów obrabianych 
odbywa się z prędkością 180 m/min. Do 

bezpośredniego usuwania nacięć i odpa-
dów/obrzynków służy klapa na odpady. 
Na zimne pory roku maszynę wyposażo-
no w urządzenie podgrzewające.

Urządzenie do porzecznego przecinania 
posiada ponadto przyrząd sterowniczy 
„Opti-Com Pro“ z 15,6-calowym ekranem 
wylotowym, na którym operator otrzy-
muje informacje o znajdującym się przed 
nim elemencie obrabianym, np. informa-
cje dot. zlecenia, długości i oznakowaniu 
elementu obrabianego. Poszczególne zle-
cenia mogą być prezentowanie różnie pod 
względem kolorystycznym, co ułatwia 
przyporządkowanie odciętych elementów 
po stronie odbioru do różnych zleceń.

Na urządzeniu do porzecznego prze-
cinania działa program do pakowania 
„Opti-Pal“ firmy Weinig Ditmer, z reje-
strem produktów, spisem zleceń, wstępną 
optymalizacją, informacją dot. magazynu, 
statystyką (np. dane o wydajności surow-
ca), listą magazynową i obsługą maszyny.

Szczególnie optymalizacja wstępna 
przekonała osoby decyzyjne w firmie 
Epolog do zakupu: była ona – poza już 
wbudowaną w „Opti-cut“ informacją o 
ilości sztuk – ważnym argumentem przy 
zakupie. Dane z posiadanego przez firmę 
Epolog programu do pakowania prze-
słane są do „Opti-cut“ poprzez sieć we-
wnątrzzakładową i interfejs.

Epolog nadal korzysta z usług dostaw-
ców opakowań, ale od roku 2015 już nie 
w takim zakresie jak wcześniej. Dzięki 
własnej produkcji opakowań i (w szcze-
gólnie pilnych przypadkach) wzajemnym 
wsparciu filii firmy Epolog (w Erlensee, 
Bad Hersfeld, Ober-Seemen i Augsburgu) 
widoczny jest progres w zakresie szyb-
kości. Od 2005 roku firma Epolog funk-
cjonuje również w porcie w Hamburgu, 
oferując tam dodatkowe usługi opakowa-
niowe jak również usługę spiętrzania kon-
tenerów. Epolog pracuje tam dla znanych 
firm logistycznych.

Na terenie zakładu o powierzchni 
20 000 m2 w Gedern/Ober-Seemen za-
kończono właśnie roboty ziemne pod 
budowę nowej hali magazynowej i trwa 
już montaż hali z blachy trapezowej, prze-
znaczonej na surowce i magazynowanie 
pośrednie gotowych zleceń. Hala ma być 
gotowa w sierpniu. Na tegorocznej liście 
planowanych inwestycji jest jeszcze su-
szarnia z rębakiem i ogrzewaniem zręb-
kami.

Urządzeniu do porzecznego przecinania „Opticut“ sterowane jest za pomocą przyrządu sterowniczego „Opti-Com Pro“ (na zdjęciu 
po lewej stronie). Na środku (za szklana szybą) znajduje się jednostka tartaczna z szybką pilarką dolnostolikową.       Zdjęcia: L.Pirson

Ze względu na miejsce firma Epolog kupiła (rzadszą) lewostron-
ną wersję urządzenia „Opticut", tzn. taką, w przypadku której 
drewno doprowadzane jest do pilarki z lewej strony.

Poszczególne zlecenia mogą być prezentowane na ekranie wylotowym w różnych ko-
lorach, co ułatwia przyporządkowywanie odcinanych elementów po stronie odbioru do 
różnych zleceń.

W dolnej części terenu zakładowego w Ober-Seemen postawiono w lipcu dodatkową halę magazynową do 
przechowywania surowców i magazynowania pośredniego gotowych zleceń.

Do produkcji opakowań najczęściej stosowana jest tarcica świerkowa i nieraz sosnowa, 
ale przede wszystkim płyty OSB i płyty sklejkowe, przy czym udział płyt OSB rozwija się 
w znacznym stopniu na niekorzyść płyt sklejkowych.

Hala produkcyjna o powierzchni 2000 m2 w heskiej miejscowości 
Gedern, w której firma Epolog produkuje od roku 2014 seryjne 
opakowania drewniane.

Poprzeczne ładowanie łańcuchowe z rzędami zapadek. Z tyłu 
zasuwa obrotowa z prędkością przemieszczania do 180 m/min.

Obróbka drewna
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Producent okien inwestuje w urządzenie do  
nakładania powłok
Większa elastyczność i wyższa wydajność w miejsce starego urządzenia – takie wytyczne dostał producent urządzenia

Założona w roku 1923 w miejscowości Bachmehring w Górnej Ba-
warii firma rodzinna Huber und Sohn działa w sektorze konstrukcji 
okien, konstrukcji drewnianych i w przemyśle drzewnym (opako-
wania drewniane, lite drewno konstrukcyjne). Jeżeli chodzi o okna, 
oferowane są okna drewniane, drewniano-aluminiowe, z tworzywa 
sztucznego, okna z tworzywa sztucznego i aluminium, jak również 
drzwi wejściowe do domu. Zakład produkcyjny ze względu na swój 
wieloletni rozwój i położenie w dolinie osiągnął już granice swoich 
możliwości przestrzennych. W połowie 2016 roku sytuację udało 
się jednak poprawić dzięki otwarciu nowego budynku, w którym 
umieszczono ważne elementy produkcji konstrukcji drewnianych. 
Nowe urządzenie do nakładania powłok, które musiało być wydaj-
niejsze i lepiej dostosowywać się do aktualnych wymagań od sta-
rego, trzeba było natomiast wkomponować w miejsce starego urzą-
dzenia. włoski Włoski producent urządzeń, firma Finiture podjęła 
wyzwanie i wkroczyła w całkowicie nieznany jej nowy obszar, wyko-
nując zainstalowany w zakładzie w Bachmehring agregat w postaci 
podwójnej kabiny natryskowej w opisanj konstelacji.

Firma rodzinna Huber und Sohn, 
zarządzana dzisiaj przez trzecie już 
pokolenie, rodzeństwo Josefa i An-

gelikę Huber wytwarza w swoim sektorze 
konstrukcji okien, całe spektrum – w róż-
nych profilach, od okien standardowych 
po okna zabytkowe, konsultowane z kon-
serwatorem zabytków. Do asortymentu 
należą również konstrukcje o wysokim 
stopniu termoizolacji oraz system „Rock-
frame“, okno drewniane z naniesioną w 
postaci proszkowej powłoką nasadkową 
wykonaną z zoptymalizowanej wełny mi-
neralnej. W tej chwili 35% obrotów fir-
my przypada na produkcję okien i drzwi 
wejściowe, przy czym okna drewniane i z 
tworzywa sztucznego (od 1995 w progra-
mie) stanowią po połowie, ten segment 
obrotów. Jeżeli chodzi o obszar produkcji 
drzewnej, okna drewniane i okna drew-
niano-aluminiowe mają taką samą pozy-
cję. Z aktualnie zatrudnionych 230 pra-
cowników, 80 pracuje w dziale produkcji 
okien (konstrukcja, planowanie, produk-
cja, sprzedaż, technologia). Podobnie jak 

w innych obszarach, w firmie Huber und 
Sohn również w obszarze produkcji okien 
cały czas opracowywane są nowe pro-
dukty. Do ostatnich innowacji zalicza się 
równy z podłogą system drzwi podnoszo-
no-przesuwnych „Vista“ z bezramowym 
szkleniem stałym.

Jak mówi prezes, Josef Huber, wcześniej 
oferta kolorystyczna konstrukcji okien-
nych obejmowała zazwyczaj pięć do sze-
ściu odcieni kolorystycznych. Dzisiaj na-
tomiast oczekiwane jest o wiele szersze 
spektrum, częściowo z niewielką ilością 
produkowanych sztuk w danym kolorze. 
Posiadane już prawie 20-letnie urządzenie 
do lakierowania nie zapewniało firmie wy-
starczających możliwości w zakresie do-
stosowanej do wymagań rynku produkcji. 
W starym urządzeniu połączone ze sobą 
były obszary nanoszenia lakieru dyszlami 
i nanoszenia końcowej powłoki, tak że 
za każdym razem można było tylko albo 
gruntować, albo nanosić powłokę pośred-
nią, albo końcową. Każda część przecho-
dziła przez system co najmniej trzykrot-

nie. Zmiana koloru była bardzo uciążliwa, 
co ograniczało elastyczność produkcji.

„To, co nie trafiło do lakierni do godzi-
ny dziewiątej rano, nie miało szansy, aby 
zostało skończone w ciągu danej zmiany“, 
wyjaśnia kierownik działu, Martin Werner. 
Do tego dochodzi jeszcze fakt, że moc 
przerobowa urządzenia w okresach nawa-
łu pracy była niewystarczająca. Poza ży-
czeniem większej elastyczności i wyższej 

mocy, powodem do intensywnego zasta-
nowienia się nad zakupem nowego urzą-
dzenia był jeszcze wiek starej maszyny. Już 
podczas pierwszych rozmów z potencjal-
nymi dostawcami nowego urządzenia oka-
zało się, że największym wyzwaniem było 
wyobrażenie, że nowe urządzenie musi 
zostać wkomponowane w istniejące już i 
przeznaczone dla niego miejsce. Można 
było co prawda zaplanować długość 70 m, 
ale trudności natury budowlanej pojawiły 
się w przypadku sufitu hali, podłogi i w 
przypadku dołków, które miały powstać 
dodatkowo. Kolejnym wymogiem było 
rozdzielenie obszaru nanoszenia lakieru 
dyszlami od obszaru nanoszenia końco-
wej powłoki. Najbardziej przekonujące 
były propozycje firmy Finiture. Po zainwe-
stowaniu w centrum obróbcze SCM i szli-
fierkę Costa, w firmie Huber po raz trzeci 
postawiono na produkt włoski.

Producent urządzeń przedstawił 
innowacyjną ofertę
Centralnym elementem są dwie strefy 

nanoszenia lakieru dyszlami, każda z wła-
snym obszarem suszenia, jeden agregat 
w postaci kabiny lakierniczej z miejscem 
do suszenia, jak również jeden tzw. prze-
nośnik „Power-and-free“. Podczas gdy dla 
doświadczonego producenta urządzeń 
z Saonary obszar nanoszenia lakieru dy-
szlami i obszar przenośnikowy nie były 
szczególnym wyzwaniem, to w przypadku 
urządzenia do lakierowania musiał już 
wykorzystać wszystkie swoje możliwości. 
Przepustowość obszaru okna określana 
jest przy obróbce drewna w dużej mierze 

przez obrabiarkę wielooperacyjną. Urzą-
dzenie do nanoszenia powłok musi więc 
być w stanie w zakładzie jednozmiano-
wym nałożyć kompletną powłokę na 60 
do 100 okien (lub drzwi) w ciągu dnia i 
wysuszyć tak, aby produkt gotowy był do 
transportu. W okresach o dużym nawale 
pracy okien może być nawet więcej.

Agregaty lakiernicze, obok wysokiej jako-
ści natrysku, posiadają również inną zale-
tę jaką jest wysoka zdolność dostosowania 
się do określonych wymagań, zwłaszcza 
dzięki możliwości szybkiej zmiany koloru. 
Dlatego też zdecydowano się na ten sys-
tem zamiast dotychczasowego elektrosta-
tycznego urządzenia przepływowego. Ale 
jeden agregat lakierniczy nie zapewniłby 
tak wysokiej przepustowości i nie osiągnę-
łyby wytycznych dotyczących ilości sztuk, 
uwzględnić trzeba bowiem jeszcze czas 
konieczny do obracania obrabianych ele-
mentów i obróbki tylnej strony elementu. 
Zazwyczaj w takich przypadkach instalu-
je się podwójną kabinę ze stojącymi jeden 
za drugim agregatami natryskowymi, ale 
na takie rozwiązanie nie było miejsca. 
Dlatego wraz z firmą Finiture wymyślono 
rozwiązanie, aby postawić w kabinie dwa 
roboty naprzeciw siebie, które pracowa-
łyby po obu stronach. W ten sposób ro-
boty natryskują w zależności albo stronę 
przednią albo tylną stronę elementu ob-
rabianego. Dzięki temu nie jest konieczne 
obracanie a przepustowość wzrasta. Rów-
nież tutaj trzeba było uwzględnić niewiel-
ką przestrzeń w już istniejącym budynku.  
Dlatego skonstruowano w firmie Finiture 

Produkcja okien

Dwa stojące naprzeciw siebie agregaty lakierują w krótkim czasie z przodu i z tyłu elementy okien i drzwi.

Stanowisko wiszące do uzbrajania trawers. 
Z reguły elementy pozostają przez cały 
proces nanoszenia powłok na trawersie.

Wlot do drugiego kanału nanoszenia la-
kieru dyszlami, w którym – w razie po-
trzeby – może być nanoszona bezbarwna 
warstwa pośrednia

Zdjęcia: Ißleib, Werner (1)

W pierwszym kanale do nanoszenia la-
kieru dyszlami odbywa się gruntowanie 
w czterech dostępnych kolorach, za nim 
można zobaczyć strefę ociekania z pochy-
lonym stanowiskiem.

Od strefy kontrolnej rozpoczyna się ob-
szar natryskiwania.

W przypadku agregatów natryskowych 
możliwe jest napełnienie trzech pomp la-
kierniczych, a dodatkowe stanowisko mie-
szania (na zdjęciu) umożliwia wykorzysta-
nie lakieru 2-K.

W momencie wlotu do kabiny lakierniczej 
element jest skanowany. Na podstawie 
uzyskanej informacji dotyczącej wymia-
rów i formy, system (z tyłu po stronie le-
wej) oblicza automatycznie program dla 
agregatów.

Na końcu odcinka nanoszenia lakieru znajduje się stanowisko szlifowania. kontynuacja na stronie 11
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Przycinanie na wymiar wzdłuż i wszerz w ramach jednej fazy obróbki
Kapówka przesuwna Reinhardt z dodatkową pilarką tarczową wzdłużną sprawdziła się przy produkcji skrzyń

W firmie Kollmar-Kisten, wy-
twarzającej skrzynie i kontene-
ry, stosowane jest od roku 2014 
do produkcji skrzyń seryjnych, 
wielkogabarytowych i specjal-
nych oraz palet wszelkiego ro-
dzaju, urządzenie do poprzecz-
nego przecinania „Slim-Line“, 
doposażone w pilarkę tarczową 
wzdłużną „Lim-Line F“.

Firma Kollmar (założona w 1959 roku) 
w Gingen nad rzeką Fils (w okolicach 
Stuttgartu) jest specjalistą jeżeli chodzi o 
najwyższej jakości środki transportu i opa-
kowania, przeznaczone nie tylko do trans-
portu trudnych lub ciężkich pod względem 
wagowym towarów. Zakupione przed dwo-
ma laty urządzenie „Slim-Line  F“, firmy 
Reinhardt* przyczyniło się do wzrostu wy-
dajności. Firmie Reinhardt Maschinenbau 
(dzisiaj część firmy Paul Maschinenfabrik z 
Dürmentingen) udało się przekonać firmę 
Kollmar do swojego innowacyjnego projek-
tu maszyny i dostarczyć jej jedną z pierw-
szych kapówek przesuwnych, model dopo-
sażony dodatkowo w obrzynarkę piłową.

Dzięki temu możliwe stało się automa-
tyczne przycinanie na wymiar wzdłuż i 
wszerz w ramach jednej fazy obróbki. 

Wcześniej produkcja nawierzchni pokry-
wowych i palet z zamkniętą powierzchnią 
odbywała się na zasadzie kombinowania 
różnych szerokości desek lub w ramach 
dodatkowej fazy obróbki na pilarce tarczo-
wej uniwersalnej.

Dzięki „Slim-Line  F“ można to osią-
gnąć w prostszy i szybszy sposób. System 
przesuwny prowadzi elementy obrabiane 

przez obrzynarkę piłową i umieszcza je 
dokładnie na kapówce. Po odcięciu czte-
ry zgarniacze sortują obrabiane elementy, 
dopasowując je do właściwych zleceń. 
Aby operator mógł się zorientować w du-
żej ilości obrabianych elementów o różnej 
długości i szerokości, do pomocy ma ekran 
i opryskiwacz mgławicowy atramentowy. 
Za pomocą innego (w opcji) wyposażenia, 

można indywidualnie doposażyć kapów-
kę i obrzynarkę piłową, uzyskując w ten 
sposób całościowe rozwiązanie i wyraźny 
wzrost wydajności. Elementy obcięte, od-
dzielane są poprzez taśmę teleskopową na 
stanowisku odcinania poprzecznego i usu-
wane po wznoszącej się taśmie przenośni-
kowej. Przenośnik łańcuchowy poprzecz-
ny na początku maszyny zbiera do trzech 

elementów obrabianych i przenosi je au-
tomatycznie do maszyny. Szczególnie ob-
róbka wykonywana partiami przyśpiesza 
w znaczny sposób cięcie na urządzeniu, 
co powoduje z kolei wzrost opłacalności 
inwestycji.

Sterowanie urządzeniem „Slim-Line F“ 
odbywa się poprzez program optymalizu-
jący „Paletti“, opracowany specjalnie do 

produkcji skrzyń i palet.
Mimo prostej wymiany danych pomiędzy 

biurem a produkcją, pracownik sam pro-
gramuje zlecenia na ekranie dotykowym 
maszyny, ponieważ będąc na miejscu lepiej 
się orientuje w zakresie dostępnego towaru.

Producent:
Paul Maschinenfabrik GmbH & Co. KG,
Werk Reinhardt, 78628 Rottweil-Neukirch

Duży wybór materiałów z drewna szlachetnego
Europlac forniruje od ponad 20 lat płyty standardowe, wyroby o stałych wymiarach i elementy mebli

Przed ponad dwudziestu laty 
firma Röhr rozpoczęła pro-
dukcję materiałów z drewna 
szlachetnego w słowackich To-
polcanach (120 km na północ-
ny wschód od Bratysławy). W 
międzyczasie firma Europlac 
stała się bardzo nowoczesnym 
przedsiębiorstwem produkcyj-
nym, zatrudniającym 200 pra-
cowników, którzy wykonują 
ręcznie ok. 25 000  m2 forniru 
dziennie. Prezesem firmy jest 
Reinhold Röhr.

W portfolio przedsiębiorstwa znajduje się 
ponad 2000 różnych produktów, wyko-
nanych z ponad 100 gatunków drewna, 
które ustawione są na ponad 30 płytach 
nośnych. Są tutaj płyty standardowe, wy-
sokiej jakości wyroby o stałych wymiarach 
i elementy mebli, stanowiące wyposażenie 
sklepów, targów i wyposażenie wnętrz. 
Na życzenie płyty mogą być wykonywane 
również w wersji trudnopalnej o różnej 
strukturze i przy zastosowaniu różnej ob-
róbki powierzchni.

Sprzedaż materiałów z drewna szlachet-

nego do ponad 20 krajów w całej Europie, 
odbywa się za pośrednictwem firmy sio-
strzanej, Röhr GmbH, mającej siedzibę w 
Tettnang (w pobliżu Jeziora Bodeńskiego 
w Niemczech).

Firma Europlac (www.europlac.com) 
przywiązuje dużą wagę do jakości, in-

nowacji i zrównoważonego rozwoju 
swoich produktów. Począwszy od wy-
twarzania drewna szlachetnego aż po 
gotowe do montażu elementy mebli, 
wszystkie procesy są cały czas udosko-
nalane i nadzorowane przez podmioty 
zewnętrzne. Ciągłe inwestycje w park 

maszynowy, jak również zastosowanie 
nowych technologii gwarantuje inno-
wacyjne, dopasowane do aktualnych 
trendów designerskich tworzywa o mi-
strzowskiej jakości. Producent sprowa-
dza drewno szlachetne i surowce z tere-
nów leśnych, funkcjonujących zgodnie 

z zasadami zrównoważonego rozwoju, 
które posiadają odpowiednie certyfi-
katy i mają na uwadze nieszkodliwość 
swoich produktów dla środowiska natu-
ralnego.

Producent: Europlac s.r.o.
95501 Topolcany (Słowacja)

Obrzynarka piłowa na stanowisku odcinania.

„SlimLine F“ ze znajdującą się u wlotu buforową taśmą prze-
nośnikową, wznoszącym się przenośnikiem na odpady, ekranem 
sortującym i zespołem sortującym.

Gotowe palety i skrzynie wykonane w za-
kładzie firmy Kollmar w Gingen (Fils). Prosta obsługa sterownika CNC z ekranem dotykowym.

Prostsze śledzenie elementów obrabianych dzięki zastosowaniu ekranu (po stronie lewej) i opryskiwacza mgła-
wicowego atramentowego.                    Zdjęcia: Paul

W portfolio przedsiębiorstwa znajduje się ponad 2000 różnych produktów, wykonanych 
z ponad 100 gatunków drewna, które ustawione są na ponad 30 płytach nośnych.200 pracowników wykonuje ręcznie ok. 25 000 m2 forniru dziennie.      Zdjęcia: Europlac
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w którym odbywa się poprzeczne odcina-
nie i rozłupywanie. Konstrukcja zapewnia 
zawsze proste ustawienie drewna przed 
klinem rozszczepiającym. Sam klin jest ru-
chomy, co zapewnia, iż podczas rozłupy-
wania powstaje mniej małych elementów. 
Sterowanie wszystkimi funkcjami, łącznie 
z podnośnikiem do drewna odbywa się za 
pomocą wielofunkcyjnej dźwigni.

Na stanowisku wystawienniczym firmy 
Krüger Forstgeräte zaprezentowana zo-
stała nowa automatyczna piło-łuparka fir-
my Japa, producenta z miejscowości Laiti-
la z południowo-zachodniej Finlandii. W 
projekt powstawania urządzenia zaanga-
żowana była firma Linkdesign z Helsinek, 
która współpracowała już z producentem 
maszyn dla branży leśnej, firmą Ponsse. 
„Japa 435“ jest profesjonalną maszyną do 
produkcji drewna opałowego z opatento-
wanym klinem do rozłupywania („Perfekt 
Split“) i opatentowanym mechanizmem 
czyszczącym („Perfect Clean“). Zamonto-
wany za łuparką system „Perfect Clean“, 
usuwa za pomocą wibracji niepożądane 
przywierające kawałki drewna łupanego, 
które odprowadzane są za pomocą osob-
nego przenośnika. Maszyna przetwarza 
drewno o średnicy do 43  cm. Jako moż-
liwe do wykorzystania źródła energii za-
stosowane mogą być: silnik elektryczny o 
mocy 15 kW, napęd na wał przeniesienia 
mocy lub kombinacja obu tych rozwiązań.

Główny importer Hakki Pilke, firma Eifo 
Forsttechnik oferuje praktycznie od za-
raz automatyczno piło-łuparkę „Easy 42“ 
w wersji „Eco“. Nieco odchudzona ze 
względów cenowych wersja (m.in. bez 
hydraulicznego obracania taśmy i mecha-
nicznego ogranicznika ruchu drewna) jest 
w najważniejszych punktach taka sama 
jak wersja z normalnym wyposażeniem. 
Urządzenie przerabia drewno o średnicy 
do 42 cm przy sile łupania 13,2 t. Taśma 
doprowadzająca i funkcja przestawiania 
klina do łupania (2/4-krotnie) napędzane 
są hydraulicznie. W przypadku własnych 
stojących łuparek o sile łupania 16 t, firma 
Eifo oferuje, jako alternatywę do obsługi 
oburęcznej, kombinowaną dźwignię stero-
wania, która przejmuje wiele funkcji.

Firma Rabaud oferuje teraz pilarkę 
tarczową kołyskową „Xyloscie 700“ rów-
nież z silnikiem benzynowym (9,5  KM), 
co oznacza litera „M“ w nazwie. Pilarka 
dzięki swojemu 700-milimetrowemu bla-
towi może przerabiać drewno o średnicy 
do 26  cm. Zamontowana na podwoziu, 
w formie przyczepy, maszyna może być 
przewożona przy prędkości do 80  km/h 
w inne miejsce. W przypadku tej maszyny 
w opcji są również przenośniki taśmowe o 
długości do 5 m.

W obszarze prostych łuparek do drewna 
należy wymienić nowy, wchodzący na ry-
nek model „HS 71“, firmy BGU. W przy-

padku tej łuparki przejęte zostały niektóre 
części składowe z łuparki „HS 75“, która 
nie jest już wytwarzana. Łuparka stoją-
ca występuje w wersji z siłą łupania 6  t 
(230 V) i 7 t (400 V).

Nowości w obszarze rębarek

Jeżeli chodzi o rębarki, których zoba-
czyć (i usłyszeć!) można teraz więcej, to 
również w ich przypadku można powie-
dzieć o kilku nowościach. Firma Pezzo-
lato zaprezentowała prototyp rębarki o 
nazwie „PTH 700“, która może zastąpić 
model „700/660“. Szeroki na 700 mm, za-
mknięty bęben można wyposażyć w dwa 
lub trzy noże. Drewno doprowadzane jest 
bez przerw przez zabierak łańcuchowy o 
długości 2 m. Dla operatora wygodniejsza 
jest teraz niższa wysokość konstrukcji.

Zespół z firmy Heizomat miał trochę 
mniej szczęścia. W Offenburgu chciano 
pokazać nowy rębak bębnowy „Heizohack 
HM 14-860K“, ale niestety nie zdążono 
wykonać na czas specjalnego lakierowa-
nia. Pomimo to na stoisku można było o 
nim usłyszeć, a maszynę zaprezentowano 
za pomocą nagrania wideo. Celem projek-
tu było uzyskanie wyższej przepustowości 
materiału, mniejszego udziału wytwarza-
nego materiału drobnego, jak również 
zatrzymywanie materiału o wymiarach 
większych od stosowanych. Zachowano 
dotychczasową koncepcję dot. napędu, 
w której decydującą rolę odgrywała masa 
zamachowa. Rębak bębnowy posiada też 
zaprojektowany całkiem od nowa wirnik, 
dzięki któremu możliwa jest dalsza popra-
wa jakości zrębków, a co za tym idzie uzy-
skanie jakości wymaganej w przypadku 
urządzeń do zgazowywania drewna.

Średnica wirnika została powiększona 
o prawie 200 mm do wielkości 690 mm. 
Dzięki temu możliwe jest rozdrabnianie 
całych pni drzew o średnicy do 650 mm 
bez jakiegokolwiek problemu i nie ma 
przy tym znaczenia, czy do maszyny wpro-
wadzone zostanie drewno miękkie, czy 
twarde. Wykorzystany został nowy wie-
lofunkcyjny system brzeszczotów, umożli-
wiający zastosowanie szybko wymiennych 
brzeszczotów o różnej wielkości, jak rów-
nież noży rębarki. Klient sam wybiera ro-
dzaj systemu cięcia w zależności od zasto-
sowania maszyny. Podobnie jak w modelu 
wcześniejszym, również w nowym wirni-
ku jest miejsce na 14 brzeszczotów, rozło-
żonych na całej szerokości wciągania. Sys-
tem mocowania brzeszczotów składa się z 
wspawanych do wirnika nakładek brzesz-
czotów, dolnych uchwytów brzeszczotów 
i górnych tarcz dociskowych, które jako 
części zużywające się można wymienić. 
Za pomocą regulatorów głębokości moż-
na zmieniać stopień agresywności urzą-
dzenia podczas eksploatacji i wielkość 
zrębków. Wieloczęściowe przeciwostrze 

składa się z trzech 
pojedynczych seg-
mentów, wyposa-
żonych w tarcze ze 
stopów twardych. 
Są one wykorzysty-
wane podwójnie i 
łatwe do wymiany.

Powierzchnia sit 
została powięk-
szona o 30% w 
porównaniu do 
dotychczasowego 
modelu. Wszystkie 
sita można wymie-
nić ręcznie. Oba 
sita, znajdujące się 
w obudowie ręba-
ka unieruchamiane 
są przez dwa sita 
umiejscowione w 
pokrywie wirnika. 
Pokrywa wirnika 
poruszana jest za 
pomocą systemu 
hydraul icznego, 
dzięki czemu wy-
miana sit wymaga 
tylko niewielkiego 
nakładu siły.

Nowa, większa 
obudowa rębaka 
zapewnia miejsce 
czterem poprzecz-
nym przenośni-
kom ślimakowym. 
Gwarantują one 
transport znacznie 

większych ilości materiału do dmucha-
wy wyrzucającej. Ograniczone zostaje 
dzięki temu niepożądane odprowadzanie 
przez zabierak łańcuchowy. O ile do tej 
pory w przypadku modeli wyposażonych 
w dźwig, części zużywalne w obudowie 
wlotu i przy wyrzucie kominowym były 
opcjonalne, teraz w modelu „HM 14-
860K“ trwałe części zużywalne monto-
wane są seryjnie. Nowy rębak bębnowy, 
posiadający wlot o szerokości 1215 i 
maksymalną wysokość otwarcia 800 mm, 
ma takie same wymiary gabarytowe otwo-
ru wlotowego jak dotychczasowy model. 
Także średnica górnego walca wciągają-
cego wynosi niezmiennie 800 mm. Nowa 
rębarka drewna sprzedawana jest pod na-
zwą „HM 14-860 KTL“, jako urządzenie 
ciągnione i napędzane przez traktor lub 
jako urządzenie o nazwie „HM 14-860 
KL“, montowane na i napędzane przez 
mercedesa wśród tego typu urządzeń 
„Arocs 3351 6 x 6“ (550 KM). W przypad-
ku napędu za pomocą wału przekaźnika 
mocy zaleca się moc napędową powyżej 
300 KM.

Spotkania fanów drewna opałowego  
zawsze mają charakter międzynarodowy
ciąg dalszy ze strony 13

Za pomocą urządzenia „Autosplitt 350“ firmy Posch można wy-
produkować i równocześnie zapakować do 100 worków drewna 
rozpałkowego i drewna łupanego w ciągu godziny (po lewej).

Nowy model firmy Heizomat – „HM 14-860 K“, na zdjęciu z 
prototypem urządzenia „Heizotruck“, który miał być zaprezen-
towany w Offenburgu.

Rębak bębnowy „PTH 700“ firmy Pezzolato ma zastąpić wcze-
śniejszy model „700/660“.

Perfekcyjna krawędź – Trzy systemy oklejenia w jednej maszynie

W zakładach Embru używana jest od dwóch lat okleiniarka krawędzi firmy Homag, na której obrabiane mogą być krawędzie wykonane 
z wszelkiego rodzaju tworzywa

„Meble na całe życie“ – tak 
brzmi obietnica marki firmy Em-
bru-Werke AD z Rüti w kantonie 
Zurych. To tradycyjne przedsię-
biorstwo jest liderem na szwaj-
carskim rynku mebli szkolnych 
i umeblowania stosowanego w 
szpitalach, domach seniora i 
domach opieki, tzn. we wszyst-
kich obszarach, w których me-
ble narażone są na wysokie ob-
ciążenie i muszą być wykonane 
perfekcyjnie – zwłaszcza jeżeli 
chodzi o krawędzie. Dlatego też 
firma Embru stawia na najno-
wocześniejszą technologię i już 
od dwóch lat wykorzystuje okle-
iniarkę krawędzi firmy Homag 
„KAL 330“.

Konkurencja w branży meblarskiej jest 
coraz większa. Kto chce więc pokazać 
swoje krawędzie i zachwycić swoich 
klientów, musi spełniać oczekiwania 
dotyczące najwyższej jakości, a przy 
tym być elastycznym i produkować po 
niskich kosztach. „Jest to możliwe tylko 
dzięki najlepszym technologiom pro-
dukcyjnym i nieustannej optymaliza-
cji procesów technologicznych“, na co 
zwraca uwagę Otto Schnyder, kierownik 
produkcji w stolarni firmy Embru. Za-
łożone w 1904 roku przedsiębiorstwo, 
zatrudniające 200 pracowników, działa 
konsekwentnie w myśl tej idei i w za-
kresie technologii blisko współpracuje 
ze swoim partnerem, szwajcarską filią 
Homag Schweiz.

Trzy systemy oklejania w jednej 
maszynie

Przykładem tej współpracy jest projekt 
inwestycyjny z roku 2013. Firma Embru 
zdecydowała się wówczas zastąpić starą 
okleiniarkę krawędzi. W celu realizacji 
planowanego zakupu szukano pomysłu 
na odpowiednią maszynę, która spełniała-
by wstępnie opisane wymagania.

Firma Homag Schweiz doradziła – po 
obszernej analizie – okleiniarkę krawędzi 
„KAL 330“, która to – dodatkowo wypo-
sażona w urządzenie stapiające PU, firmy 
Balti – łączy w sobie trzy różne systemy 
oklejania: można więc wykonać krawędzie 
za pomocą lasera z perfekcyjną fugą zero-
wą, jak również stosowane szczególnie 
przy produkcji mebli szpitalnych wodood-
porne krawędzie PU, a także nanoszone 
z klejem topliwym masywne krawędzie 
drewniane. Jeżeli chodzi o różnorodność 
materiału, to nie ma praktycznie ograni-
czeń, ponieważ opisywana okleiniarka 
krawędzi przetwarza materiał z drewna li-
tego, z rolki i taśmy równie precyzyjnie jak 
melaminę, PCW i ABS czy też krawędzie 
wykonane z aluminium, akrylu i forniru.

„KAL 330“ dzięki swojej wydajności 
na poziomie ponad 25  m/min zapewnia 
efektywność procesów produkcyjnych. 
Do tego dochodzi automatyczne cofanie 
przedmiotów obrabianych, bardzo krótki 
czas przezbrajania i wysoka dyspozycyj-
ność uzyskana dzięki zminimalizowaniu 
czasu konserwacji.

Agregat do frezowania 
kształtowego w pakiecie
„Jeżeli chodzi o samo oklejanie krawę-

dzi, firma Embru jest wyposażona jak 
najlepiej dzięki wspomnianemu rozwią-

zaniu kompleksowemu. Ale aby również 
w przypadku dalszego, wykonywanego 
na maszynie procesu, jakim jest frezowa-
nie kształtowe, uzyskać indywidualnie 
uzgadniane, jak najlepsze wyniki, zinte-
growaliśmy całkowicie nowy pod wzglę-
dem konstrukcyjnym agregat do frezowa-
nia kształtowego, „FK 31 Powertrim“, jak 
mówi Peter Niederer, prezes szwajcarskiej 
filii. W nowym agregacie czymś szczegól-
nym są zwłaszcza zredukowane do mi-
nimum pod względem konstrukcyjnym, 
siły odśrodkowe podczas frezowania, co 
pozwala na uzyskanie maksymalnej pre-
cyzji. Inżynierowie z Schopfloch zapro-
jektowali agregat całkowicie bez osi C, 
a tym samym zredukowali w znacznym 
stopniu niebezpieczeństwo przeregulo-
wań w ruchu frezowania. Dodatkowo, 
w przypadku „FK 31 Powertrim“, narzę-
dzia frezujące zamontowane są razem z 
wałeczkiem odczytującym na tej samej 
osi, co prowadzi do wysokiej sztywności 
konstrukcyjnej, a tym samym do bezpiecz-
nego prowadzenia impulsowania i narzę-

dzi frezujących. Agregat do frezowania 
kształtowego śledzi obrabiany przedmiot 
w pełni automatycznie w trakcie przejścia 
przez maszynę. Sterowany numerycznie 
przejeżdża wzdłuż frezowanego pasma 
i elektronicznie sprawdza powierzchnię 
obrabianego przedmiotu w celu wyrówna-
nia minimalnych różnic w wymiarach. To 
wszystko dzieje się z prędkością posuwu 
do 50 m/min. Ręczne ustawianie nie jest 
konieczne; naciskanie klawiszy, promień 
zaokrąglenia krawędzi i wszystkie inne 
parametry, związane z obróbką danego 
przedmiotu przekazywane są bezpośred-
nio z miejsca, w którym przygotowywane 
są procesy produkcyjne na maszynę.

Mniejsze nakłady, wyższa jakość

Nowe urządzenie do oklejania krawę-
dzi spełnia wymagania firmy Embru we 
wszystkich punktach. „Maszyna jest u 
nas wykorzystywana od ponad dwóch 
lat“. Wcześniej albo nam czegoś brako-
wało, albo stwierdzaliśmy, że rozwijamy 

niepotrzebne technologie. Natomiast ta 
maszyna została zaprojektowana w spo-
sób optymalny pod kątem naszych wy-
magań“, potwierdza kierownik produkcji, 
Otto Schnyder. Metoda Lasertec, firmy 
Homag, zapewnia wyższą jakość a przej-
ście pomiędzy krawędzią a powierzch-
nią obrabianego przedmiotu jest tylko 
nieznacznie dłuższe. „Kiedy tylko jest to 
możliwe i ma to sens pod względem tech-
nicznym, wykorzystujemy krawędzie do-
cinane laserowo.“

Dzięki krótkim czasom przezbrajania 
lasera na PU i odwrotnie, w każdej chwi-
li możliwa jest szybka zamiana. „Dzisiaj 
zdarza nam się bardzo niewiele braków, 
bądź nie mamy ich wcale. Korzyści czer-
piemy również z tego, iż czyszczenie ma-
szyny i obrabianego przedmiotu nie wy-
maga wiele pracy“, podkreśla Schnyder. 
Prowadzi to zatem do przyspieszenia pro-
cesu produkcyjnego przy zredukowanym 
w znacznym stopniu nakładzie pracy, a co 
za tym idzie do obniżenia kosztów pro-
dukcji.

Źródło energii drewnej

W miejscach o szczególnych wymaganiach, ważne są perfekcyj-
nie wykonane i szczególnie odporne na uszkodzenia krawędzie 
mebli

Okleiniarka krawędzi „KAL 330“ może obrabiać wszelkie rodzaje 
tworzywa          Zdjęcia: Homag Swiss





Max Wagner GmbH & Co. KG
Import drewna - Tartak
Telefon: +49 (0) 5472/94 60 - 0
Faks: +49 (0) 5472/94 60 20
E-Mail: info@maxwagner-holz.de

Tarcica blokowa, KD
Sapelli  52,65,78 mm
Iroko  26 – 100 mm
Khaya  52 + 65 mm
Bilinga  40 + 52 mm
Movingui  78 mm
Bossé  30,35,40,52,65 mm

A-orzech par. 26,35,52,65 mm

Sosna  26 – 78 mm

Modrzew  26 – 78 mm
Daglezja  26 – 91 mm

Oryginalna tarcica, KD

Yellow Poplar  26,35,40,52,65 mm
C.P. tarcica  

 
nieparzona  26 + 52 mm

CIĘTE DREWNO Z BUKU I DĘBU
NATURALNE, TŁUMIONE, SUSZENIE KOMOROWE,
WSZYSTKIE GRUBOŚCI, WŁASNY TRANSPORT. ZAPRA-
SZAMY DO OBEJRZENIA NASZEGO DUŻEGO MAGAZYNU.

HOLZWERKE VORNDRAN
Industriestraße 19

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

Mai & Sohn KG 
Holzverarbeitung mit Sägewerk

97656 Oberelsbach/Rhön 
info@mai-sohn.de

Tel.: +49 (0) 97 74/3 25 
Fax: +49 (0) 97 74/16 30

• 
• 
• 
• 
• 
• 

 

wraz ze wszystkimi obrabiarkami pomocniczymi do sprzedania. 

Tel. +49 (0) 2586 / 1362 • +49 (0) 170 / 278 11 65 
Faks +49 (0) 2586 / 8429

Agency for sales in Germany
German agency is looking for suppliers of wooden panels 
and products of solid wood for sales in the German market.

Please send your info to CHIFFRE 11/112

PRODUCENT I HURTOWNIA W AUSTRII 
www.iqtools.at

TARTAK

 
o  do Ø

Ihr Hobelmesser-Spezialist

=
Tarcica d bowa z Spessartu/
bukowa AD/KD 10%
Tarcica blokowa 20-80 mm
Nieobrzynana/obrzynana do 5000 mm
Stan magazynowy: ok. 8500 m3

-
-
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www.saegewerk-alt.de  E-mail info@saegewerk-alt.com

-
-
-

-
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Tel. 0049 152 29738158 
E-mail: karl-heinzmoeller@gmx.de

Agregaty CNC 
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K. HAGMAYER GMBH 
 

 
 

Reklama przynosi 
sukces!
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OFERTY DREWNA TECHNICZNE – SPRZEDAZ

TECHNICZNE – KUPNO

ZAPYTANIA DREWNA OGÓLNE / KONTAKTY BIZNESOWE
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