




Holz-Zentralblatt · Strona 3Wrzesień 2019 Meble

»Jesteśmy na początku okresu renesansu drewna«
Trendy meblarskie: Dąb pozostaje bestsellerem, o wiele odważniejsze kolory, trend retro sięga lat 70

Ursula M. Geismann*, Bad Honnef

Meble również podlegają silnym trendom. Często są one wyrazem 
obecnych warunków życia ludzi. Na podstawie badań dotyczących 
warunków bytowych, przeprowadzonych w okresie poprzedzającym 
tegoroczne targi meblarskie „IMM Cologne“ w Kolonii – najważ-
niejsze na świecie targi branżowe oraz w oparciu o ankietę przepro-
wadzoną wśród wystawców – można określić ogólne nastawienie do 
życia i priorytety w zakresie oferowanych w obecnym sezonie mebli 
i wyposażenia.

W dzisiejszych czasach korzysta-
my z mediów cyfrowych, które 
umożliwiają nam prawie wszyst-

ko. Możemy stale przywoływać wiedzę, 
tzw. wiedzę sytuacyjną, o której szybko za-
pominamy. Możemy składać zamówienia, 
rezerwować wycieczki, komunikować, 
dowiadywać się rzeczy dotyczących bar-
dzo oddalonego zakątka świata w czasie 
rzeczywistym.

Do tego dochodzą usługi typu messenger 
oraz media społecznościowe. Przesyłają 
one dziennie 100 miliardów wiadomości. 
Dzisiaj możemy w Internecie porównywać 
również meble, pomysły na wyposażenie 
wnętrz. Za pomocą wirtualnej rzeczywi-
stości możemy ściągnąć mebel do wła-
snego salonu. Możemy oglądać programy 
telewizyjne o tym jak można ładnie miesz-
kać i coraz bardziej personalizować nasze 
mieszkanie. Samostanowienie oznacza in-
dywidualność. Demokratyzacja wzornic-
twa oznacza, że każdy styl możliwy jest 
do zrealizowania w każdym przedziale 
cenowym. Wszystko da się zrobić. Ta tzw. 
wieloopcjonalność jest przeciwwagą dla 
w dużej mierze bardzo jednolitych stylów 
i trendów. Dzisiaj chodzi o kreatywność i 
indywidualne warianty. Życie jest zwier-
ciadłem społeczeństwa.

W przyszłości przemysł i handel będą 
musiały się nad tym zastanowić, czy cza-
sami „cyfrowi tubylcy“ swoimi zwinnymi 
kciukami i mniej sprawnymi rękoma nie 
będą potrzebowali uproszczonej oferty 
montażowej dla bardziej złożonych mebli. 
I interesujące w tym kontekście jest rów-
nież tzw. śledzenie. Odpowiada to życiu 
duchowemu ludzi, którzy obserwują za-
mówiony towar w dzień i noc. Każdy etap 
dostawy przesyłki jest udokumentowany 
szczegółowo, tak aby faktycznie coraz bar-

dziej się do nas zbliżała po każdorazowej 
aktualizacji statusu.

Tak zwane hotele butikowe przeżywa-
ją aktualnie prawdziwy boom, ponieważ 
każdy z nich ucieleśnia konkretny styl ży-
cia. W ten sposób ludzie mający pewne, 
skonkretyzowane nastawienie do życia 
wpływają na wnętrze hoteli i vice versa. 
Profesjonalnie umeblowane pokoje hote-
lowe stanowią również inspirację dla pry-
watnego domu. Najlepszym tego przykła-
dem jest boom na łóżka sprężynowe.

Wystruj mebli jest coraz lepszy, co na-
wiasem mówiąc, jest esencją designu. 
Inaczej niż w przypadku sztuki, która raz 
stworzona pozostaje na zawsze taka sama, 
design zmienia się zawsze z korzyścią dla 
użytkownika. 

Ewolucja w zakresie wzornictwa ukie-
runkowana jest w tym sezonie zwłaszcza 
na „życie wewnętrzne“ mebli, na przykład 
na wybór materiałów. Produkty mające 
charakter ekologiczny mają coraz większy 
udział w rynku. W przypadku mebli euro-
pejskich oznacza to wykonanie z drewna 
posiadającego certyfikaty PEFC lub FSC 
oraz z certyfikowanych tkanin, co daje 
późniejszą możliwość rozdzielenia ich ele-
mentów składowych. Wykorzystywane są 
zrównoważone materiały i przyjazne dla 
środowiska naturalne kleje i lakiery.

Neoekologia jest aktualnie megatren-
dem w przypadku mebli. Również temat 
„meble wegańskie“ jest na czasie, mimo 
iż większość producentów nie wykorzy-
stuje tego tematu jeszcze w swoich dzia-
łaniach marketingowych, a przecież 85% 
wszystkich mebli to bez wątpienia meble 
wegańskie. Sukces mebli ekologicznych 
karmiony jest ikonograficznymi obrazami 
zanieczyszczonych oceanów.

W kwestiach technicznych dotyczących 
obszaru wnętrza mebli skrzyniowych i 
kuchennych sytuacja nieco się poprawiła. 
Okucia są coraz bardziej inteligentne, co 
umożliwia uzyskanie większej przestrze-
ni do magazynowania i łatwiejszy dostęp. 

Dotyczy to również nowej generacji mebli 
łazienkowych, które stają się praktycznie 
bliźniaczo podobne do mebli kuchen-
nych. Ogólnie rzecz biorąc, łazienka zy-
skuje coraz bardziej na znaczeniu w kon-
tekście wnętrza całego mieszkania i widać 
w niej wpływy ogólnego trendu panujące-
go w obszarze wyposażenia wnętrz. Co-
raz bardziej pożądane są takie elementy 
wyposażenia wnętrz jak akcesoria i dobre 
oświetlenie w łazience.

Jest to związane z coraz dłuższym cza-
sem, jaki spędzamy w mieszkaniu. Aktu-
alnie nie jest to już tylko kwestia kolo-
rów i kształtów, ale mieszkania w duchu 
przyszłości. W przypadku koncepcji ukie-
runkowanych na lepsze i przyszłościowe 
rozwiązania dużą rolę odgrywają takie 
kwestie jak tzw. inteligentny dom, zmia-
ny demograficzne, zmiana ról płciowych, 
zmieniający się status dzieci, więcej gospo-
darstw domowych należących do singli, 
Human Centric Light ... . Ich rolę należy 
brać pod uwagę w architekturze, wystroju 
wnętrz i przy projektowaniu mebli.

Popyt i podaż

Przy wyborze mebli dużą rolę odgrywają 
przede wszystkim design, wykonanie, wy-
goda i funkcjonalność. Istotne są również 
pozytywne, proekologiczne cechy mebli. 
Ludzie są dobrze poinformowani i ufają 
europejskim standardom. 

Jest jednak mimo to wielu klientów, któ-
rzy mają trudności w znalezieniu tego, co 
odpowiadałoby ich oczekiwaniom, mimo 
szerokiej gamy produktów i dostępnych 
informacji. Rynek jest jeszcze zdominowa-
ny przez bardziej agresywne pod wzglę-
dem cenowym oferty, chociaż prawdziwa 
oferta jest o wiele większa. 

Handel stacjonarny nadal stanowi zde-
cydowanie najważniejsze źródło infor-
macji i inspiracji. Dotyczy to również 
młodego pokolenia, w przypadku którego 
jednak Internet i wymiana informacji z 
przyjaciółmi i znajomymi odgrywa ponad-
przeciętną rolę, a media społecznościowe 
mają coraz większe znaczenie.

Formy

Projekty oparte o minimalizm w stylu 
retro z lat 40 do 60 nadal są aktualne. Ich 
kształty są raczej delikatne i lekkie. Po-
pularne są nadal mniejsze meble. Trend 
retro podąża jednak dalej, a lata 70-te 
zaczynają rozbłyskiwać tu i ówdzie. Tema-
tem otwartym jest również kwestia, czy w 
przypadku mebli tapicerowanych to raczej 
organiczne czy może geometryczne formy 
przyczynią się do zwiększenia sprzedaży. 
Widoczna jest szeroka oferta w obszarze 
kanap modułowych. Przenośne pojedyn-
cze elementy może składać w „całość“, 
odpowiednio do własnych potrzeb. Uszak 
dziadka został na nowo zdefiniowany i 
znajduje zastosowanie już nie tylko w 
obszarze prywatnym, ale także w miejscu 
pracy, w domowym gabinecie do pracy czy 
też w biurze.

Tkaniny obiciowe i kolory

W odniesieniu do tkanin obiciowych 
przeznaczonych do mebli tapicerowanych 
zauważyć można szeroką gamę tkanin 
naturalnych. Istotną rolę odgrywają nadal 
sztruks i aksamit. Niebieskie spektrum 
kolorów, począwszy od błękitu europej-
skiego, poprzez jasnoniebieski, turkus aż 
po tzw. petrol, nadal cieszy się popularno-
ścią, podobnie jak delikatny kolor zielonej 
oliwki. Specjaliści od trendów kolory-
stycznych z firmy Pantone uznali „Living 
Coral“, afirmujący życie pomarańczowy 
jako kolor roku 2019.

„Living Coral“ pobudza apetyt od każ-
dym względem. Oznacza on pragnienie 
doznania intensywnych wrażeń. Można 
by powiedzieć: lata siedemdziesiąte po-
zdrawiają. W sumie obszar mieszkalny 
prezentuje się kolorowo.

Materiały

Linoleum powraca jako niezwykle natu-
ralny materiał, wykonany z oleju lnianego, 
mąki korkowej i tkaniny jutowej, wykorzy-
stywany od 160 lat był pierwotnie używa-

ny jako elastyczna wykładzina podłogowa 
i jest w tym obszarze stosowany do dziś. 
Przemysł meblarski prezentuje ten wy-
trzymały i ekologiczny materiał jako blat 
stołu, front kredensu albo intarsję sekre-
tarzyka. Linoleum jest przede wszystkim 
ekologicznym i zdrowym pod względem 
mieszkalnym materiałem.

Drewno lite jeszcze ciągle umacnia 
swoją pozycję na rynku, ale jesteśmy tu-
taj jeszcze na początku okresu renesansu 
drewna. Projekty stołów, szafek i frontów 
kredensów są filigranowe i eleganckie, 
daleko im do rustykalności minionych 
czasów. Dąb pozostaje bestsellerem, ale 
również orzech włoski i czereśnia nadal 
utrzymują swoją pozycję. Drewno jako 
okleina jest poza tym często łączone w ob-
szarze frontów z innymi materiałami natu-
ralnymi, takimi jak szkło i metal. Ogólnie 
rzecz ujmując, meble we wszystkich prze-
działach cenowych stają się coraz bardziej 
wyrafinowane pod względem wizualnym. 
Mebel, który w jakikolwiek sposób wyglą-
da „tanio“, nie osiągnie dobrych wyników 
rynkowych w przyszłości.

Niebieskie spektrum kolorów od europejskiego błękitu poprzez jasnoniebieski, turkusowy aż po petrol pozostaje popularne.
Zdjęcie: Kettler

Dziś indywidualny styl życia ludzi często znajduje odzwierciedlenie w wyposażeniu ich mieszkań.                Zdjęcie: Hülsta

Lite drewno nadal jest w modzie. Ponadto 
klient często wymaga wysokiej jakości wy-
konania.               Zdjęcie: Yoma

Pantone ogłosił „Living Coral“, afirmujący życie pomarańczowy ton – tutaj mamy kana-
pę „Otto“ autorstwa Flötotto – jako kolor roku 2019. To przywołuje wspomnienia z lat 
70-tych.          Zdjęcie: Flötotto

Projekty stołów są filigranowe i eleganckie, dalekie od rustykalności z przeszłości.
Zdjęcie: Cor (stół „Delta“, ławka „Mell“ i krzesła „Jalis“)

*Ursula M. Geismann jest ekspertem w dziedzi-
nie trendów i rzeczniczką prasową Niemieckie-
go Związku Przemysłu Meblarskiego (VDM).
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Brak kompromisów w zakresie technologii
Goldbach Kirchner posiada linię produkcyjną typu „przemysł 4.0“ w Dessau, na której produkowane są elementy korpusów meblowych 
z jednego elementu

Krótki rzut oka na teren siedziby firmy w Dessau-Roßlau (Sakso-
nia-Anhalt) nie daje (jeszcze) żadnego wyobrażenia o tym, że znaj-
duje się tutaj jedno z najnowocześniejszych urządzeń do produkcji 
elementów mebli korpusowych. Po przejęciu przedsiębiorstwa, któ-
re w czasach NRD produkowało meble biurowe, firma zajmująca 
się wyposażeniem wnętrz Goldbach Kirchner Raumconcepte zain-
westowała tu w efektywną linię produkcyjną, aby zapewnić sobie 
prawo do marki „Made in Germany“ również pod względem ekono-
micznym. Częścią modernizacji stanowiły również działania mające 
na celu zaopatrzenie w ciepło i zapewnienie efektywności energe-
tycznej, które podobnie jak technologia produkcji miały spełnić wy-
sokie wymagania w zakresie wydajności i bezpiecznej przyszłości, 
jakie stawiał sobie właściciel Bernd Kirchner.

Firma Goldbach Kirchner Raumcon-
cepte GmbH z siedzibą w Geisel-
bach (Niemcy) oferuje kompletne 

rozwiązania w zakresie wyposażenia 
wnętrz, z wykorzystaniem szczególnie ta-
kich rozwiązań jak systemy ścianek dzia-
łowych i szaf, znajdujących zastosowanie 
w konstrukcji obiektów. Tak też otrzymała 
ona m.in. zlecenie na rozbudowę siedziby 
głównej wiodącego producenta zegarków 
szwajcarskich Patek Philippe. Ponadto 
realizowany jest jeszcze jeden duży pro-
jekt rozbudowy bazy noclegowej dla stu-
dentów. Lojalnymi klientami i partnera-
mi są banki i kasy oszczędnościowe, jak 
również generalni wykonawcy, architekci 
i planiści.

Dalszy rozwój przedsiębiorstwa w jego 
głównej siedzibie w Geiselbach, dysponu-
jącego powierzchnią 10 000 m2 trwał do 
momentu, kiedy to zaczęły pojawiać się 
ograniczenia. Wtedy to prezes firmy, Ber-
nd Kirchner zobaczył pewną szansę w sy-
tuacji, gdy zaproponowano mu znajdującą 
się w stanie upadłości firmę Dessauer Sys-
temmöbel (wcześniej VEB Möbelwerke 
Dessau). Wraz z jej przejęciem w 2015 r., 
pojawiła się możliwość dalszego rozwoju 
na powierzchni 15 000 m². Z reprezento-
waną przez firmę Kirchner filozofią firmy 
związany jest rozwój, planowanie i pro-
dukcja w Niemczech. W tym celu w jed-
nej ze znajdujących się na terenie zakładu 
w Dessau-Roßlau, zainstalowano jedną z 
najnowocześniejszych na świecie linii pro-
dukujących meble i korpusy. Tutaj można 
zobaczyć w praktyce, co w rzeczywistości 
oznacza „przemysł 4.0“. Zainstalowane na 
powierzchni 2200 m² w pełni zautomaty-
zowane urządzenie (całkowita długość li-
nii 166 m) zostało w całości zaplanowane, 
zbudowane i zainstalowane przez Grupę 
Homag, według specyfikacji Goldbacha. Z 
firmą z Schopfloch, Kirchner współpracu-
je od lat osiemdziesiątych.

Punktem wyjścia jest w pełni zautomaty-
zowany magazyn powierzchni roboczej z 
prawie 50 miejscami do przechowywania 
potrzebnych do produkcji rodzajów płyt, 
wymiarów i dekoru. Stosy płyt są tam od-
bierane z samochodów dostawczych za 
pomocą ładowarek a następnie przekazy-
wane dźwigiem portalowym automatycz-
nie i zgodnie z systemem do składowa-
nia. Zgodnie ze zleceniem produkcyjnym 
odbywa się odbieranie i umieszczanie na 
podajniku transportującym do jednej z 
dwóch pił tnących, jednej poza linią i jed-
nej w centrum tnącym wyposażonym w 
robota, który może ciąć do 1500 elemen-
tów w ciągu zmiany. W obszarze produk-
cji można jednocześnie realizować kilka 
zamówień, co jest bardzo przydatne pod 
względem optymalizacji cięcia. Gotowe 
części są składowane. Z magazynu do-
prowadzane są do miejsca obróbki krawę-
dzi  – fuga zerowa jest fugą standardową, 
dostępne są również krawędzie PU lub wy-
konywane laserowe. Wykonywanie otwo-

rów, a także automatyczne umieszczanie 
kołków odbywa się na kolejnym etapie. 
Poddawane takiej obróbcze elementy me-
bli są ponownie umieszczane w magazy-
nie, aż do momentu, gdy wyprodukowane 
zostaną wszystkie niezbędne części. Tylko 
wówczas, gdy części się wysuwają pracow-
nik produkcji reaguje manualnie. Cały 
proces sterowany jest za pomocą systemu 
kontroli produkcji „Controller MES“ fir-
my Homag.

Urządzenie zaprojektowano z myślą o 
średniej wydajności pomiędzy 600 do 800 
elementów na zmianę. Dzięki wysokiemu 
stopniowi automatyzacji możliwe jest wy-
konywanie indywidualnych elementów 
mebli (wielkość partii 1) z zachowaniem 
wysokiej prędkości i w sposób umożli-
wiający wykonanie dowolnych kształtów. 
W Dessau-Roßlau możliwe jest wytwa-
rzanie tylko części o prostych kształtach. 
Zakrzywione kształty wykonywane są na 
centrum obróbkowym, znajdującym się w 
siedzibie głównej w Geiselbach. Łączenie 
w całość odbywa się na tzw. „placu budo-
wy”. Całe planowanie danego przedmiotu 
zamówienia, niezbędnych elementów i ich 
wytwarzanie, łącznie z danymi kontrol-
nymi dotyczącymi maszyn, odbywa się w 
Geiselbach. Tam podejmowane są decyzje 
odnośnie tego, gdzie jaka część będzie 
produkowana – na miejscu, czy może w 
Dessau. Gotowy zbiór danych przesyłany 
jest drogą elektroniczną do Dessau. Obec-
nie pracuje tam tylko 25 pracowników, ale 
planowane jest zwiększenie zatrudnienia.

Goldbach Kirchner postawił wysokie 
wymagania również pod względem sys-
temu odciągowo-filtrującego. Podobnie 
jak linia produkcyjna, ma on być na naj-
wyższym poziomie technicznym, a tym 
samym stanowić zabezpieczenie na przy-
szłość, zapewniać maksymalną efektyw-
ność energetyczną, ale równocześnie musi 
być zdolny do przystosowania do aktual-
nych potrzeb i posiadać rezerwy związane 

z wydajnością w przyszłości, w przypad-
ku ewentualnej dalszej rozbudowy zakła-
du. Zlecenie na wykonanie tego zadania 
otrzymała firma Scheuch Ligno. Po okre-
śleniu wymagań zainstalowany został 
system ekstrakcyjny „Sepas-Plus“ ze stru-
mieniem przepływu powietrza pomiędzy 
20 000 a 80 000 m3/h. System jednoruro-
wy posiada regulację zmiennego przepły-
wu powietrza, która ustawiana jest dzięki 
wymianie danych pomiędzy maszynami 
w zależności od potrzeb. Zastosowany 
filtr to energooszczędny filtr impulsowy 
z czyszczeniem sprężonym powietrzem. 
Wentylatory są sterowane przez przemien-
nik częstotliwości. Efektywność energe-
tyczną zapewnia również eksploatacja z 
wykorzystaniem powietrza powrotnego z 
odzyskiem ciepła.

Pneumatyczny system przenośnikowy 
o wydajności 2,5  t/h przenosi wióry i 
pył na odległość powyżej prawie 100  m 
do filtra separatora, zamontowanego na 
centralnym silosie o pojemności 1100 m3. 
Tam docierają również rozdrobnione po-
zostałości poprodukcyjne. Do rozdrab-
niania zainstalowano w hali, poza nowo 
wybudowanym silosem, urządzenie „WLK 
1500/55 kW“ firmy Weima. Ze względu 
na montaż pod podłogą duży lej może 
być napełniany za pomocą wózka widło-
wego. Wytwarzane wióry drzewne trans-
portowane są pneumatycznie do silosu, 
przechodząc po drodze przez separator 
magnetyczny. 

W podstawie silosu o średnicy 10  m. 

znajduje się również system centralnego 
ogrzewania. Tutaj umieszczono dwa kotły 
szwajcarskiego producenta, firmy Schmid, 
specjalnie zaprojektowane w celu uzyski-
wania paliwa w ramach obróbki drew-
na, bardzo suchego i kalorycznego pod 
względem opałowym i bogatego w popiół 
i miał. Linia przeznaczona jest do wypa-
łu o mocy 900 kW. Aby zagwarantować 
większą dostępność i umożliwić wysoki 
stopień wykorzystania w zakresie obcią-
żeń częściowych, w ramach planowania 
centrum energetycznego zdecydowano 
się wykorzystać rozdział na dwa różnej 
wielkości kotły, jeden UTSW 360 i jeden 
UTSW 550. Latem wystarcza mniejszy 
kocioł, który może pracować przy częścio-
wym obciążeniu do 150  kW. Jeżeli jego 
maksymalna moc 360 kW nie jest wystar-
czająca, uruchamiany jest kocioł o mocy 
550 kW, który głównie w zimie zapewnia 
obciążenie podstawowe, uzupełnione w 
razie potrzeby o kocioł 360 kW. Stosując 
dodatkowo do tego zbiornik buforowy o 
pojemności 20 000 l można w ten sposób 
elastycznie dostosowywać linię do aktual-
nego zapotrzebowania na ciepło.

Zasilanie paliwem obu kotłów odbywa 
się przez system opróżniania silosa oraz 
rozdzielacz ślimakowy i dozownik ślima-
kowy. Po dwa wkręty dociskowe typu sto-
ker zapewniają równomierne rozłożenie 
na powierzchni rusztu. Maksymalne bez-
pieczeństwo zapewniają dozowniki celko-
we i systemy gaśnicze (Grecon).

Wysoki udział małych cząstek w paliwie 

wiąże się z niebezpieczeństwem zwiększe-
nia emisji pyłu emitowanego w spalinach. 
W związku z tym w kotle, poza zintegro-
wanymi bezpośrednio za wymiennikami 
ciepła separatorami cyklonowymi, któ-
re zmniejszają emisję pyłu emitowane-
go w spalinach już do poziomu poniżej  
150  mg/nm3, zainstalowano jeszcze po 
jednym elektrycznym filtrze rurowym, 
przypadającym na każdy kocioł. Ze wzglę-
du na kompaktowy charakter wykorzy-
stano filtry firmy Meisterfilter AG: „300 
AMES-TRS“ o poborze mocy wynoszą-
cym ok. 200 W i „500 AME-S-TRS“ – ok. 
500 W). Szwajcarski producent z Lauper-
sdorf gwarantuje skuteczność oddzielenia 
na poziomie co najmniej 90%, tak aby za-
wartość pyłu w czystym gazie była mniej-
sza niż 20 mg/Nm3.

Nowoczesne kotły w pełni wpasowu-
ją się w koncepcję energetyczną firmy, 
zorientowaną na środowisko naturalne, 
którą Kirchner opisuje tak: „Dzięki naszej 
elektrowni fotowoltaicznej produkujemy 
energię słoneczną a w ramach recyklin-
gu materiałów odpadowych uzyskujemy 
energię termiczną.“ Należy dodać, że np. 
najnowsza technologia LED, stosowana 
w nowo wyposażonej hali produkcyjnej, 
umożliwia zwrócenie większej uwagi na 
zużycie energii elektrycznej. Schmid przy-
czynia się zatem do oszczędności energii 
elektrycznej stosując w ramach swojego 
systemu grzewczego sterowanie wentyla-
torami i pompami za pomocą przetworni-
cy częstotliwości.

Przemysł meblarski

Dostarczone płyty są przechowywane au-
tomatycznie. Pomiędzy magazynowaniem płyt (po lewej) a wyładunkiem gotowych części (po prawej) produkcja przebiega w pełni automatycznie.

Dzięki wydajnej optymalizacji (pozostawione szare obszary) podczas równoległej realizacji kilku zleceń, w obszarze cięcia, który jest 
zaopatrywany przez robota, może być wykorzystana maksymalna ilość płyt.

Obróbka krawędzi: Fuga zerowa jest standardem w Dessau, dostępne są jednak rów-
nież: PU lub krawędzie laserowe.

Ultranowoczesną linię produkcyjną można było ulokować w jednej z istniejących hal. Lampy LED zapewniają bardzo dobre oświetle-
nie przy niskim zużyciu energii.
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Specjalista do spraw drewna litego
Producent mebli, firma Decker rozwinęła się z biegiem lat stając się dostawcą 
pełnego asortymentu
Założona w 1915 roku jako firma produkująca koszyki, spółka 
Möbelwerke A. Decker GmbH, koncentruje się od 30 lat na pro-
dukcji mebli z litego drewna. Zgodnie z filozofią firmy „od drzewa 
po mebel“ wszystkie etapy produkcji, począwszy od doboru drewna 
i produkcji płyt z drewna klejonego, odbywają się we własnej fa-
bryce w Borgentreich-Borgholz (Niemcy). Na przestrzeni lat firma 
starannie i stale poszerzała swój asortyment produktów, tak, że dziś 
obejmuje on nie tylko (prawie) wszystkie obszary sektora prywatne-
go. Ostatnio zaczęła również oferować rozwiązania w zakresie wy-
posażenia biura.

Firma nie powstała z myślą o produk-
cji mebli z litego drewna, ale o pro-
dukcji wysokiej jakości przedmio-

tów stanowiących wyposażenie wnętrz i 
artykułów codziennego użytku. W pierw-
szych trzech dekadach historii firmy Dec-
ker produkowano więc produkty i meble 
wiklinowe w szerokiej gamie wzorów i w 
dużych ilościach. To się zmieniło dopiero 
wtedy, gdy konkurencja z Azji stała się 
zbyt silna i w latach 50-tych pojawiły się 
również plastikowe kosze. Przejście do 
produkcji mebli drewnianych firma rozpo-
częła od produkcji ram do wózków dzie-
cięcych, do których dotychczas produko-
wano tylko kosze.

Pierwsze zakupione w tym celu maszy-
ny do obróbki drewna stanowiły podsta-
wę do produkcji małych mebli, które od 
teraz oferowała firma Decker. Sukces 
nie kazał na siebie zbyt długo czekać. W 
okresie powojennym, w kolejnych dziesię-
cioleciach sukcesywnie rozbudowywano 
hale i poprawiano zdolności produkcyjne. 
W połowie lat 70-tych, firma zatrudniała 
już 190 pracowników, a w połowie lat 80-
tych, po wielu latach produkcji głównie 

mebli fornirowanych, firma przestawiła 
się na produkcję mebli wykonywanych 
częściowo z litego drewna. W tym czasie 
zaczęto wprowadzać również pierwsze li-
nie produkcyjne sterowane numerycznie. 
Jako uzupełnienie produkcji związanej z 
obróbką drewna firma Decker otworzyła 
w roku 1979, w sąsiedniej wiosce, fabry-
kę mebli tapicerowanych, Reposa Polster-
möbelwerk, w której od tej pory wykony-
wane są wszystkie elementy tapicerowane, 
stosowane we własnych kolekcjach, jak 
również produkowane są inne funkcjonal-
ne meble tapicerowane.

Od czasu przejęcia kierownictwa firmy 
przez Andreasa Deckera, wnuka założy-
ciela firmy, w roku 1992, firma koncentru-
je się na produkcji mebli z drewna litego. 
Andreas Decker mocno wspierał w póź-
niejszym okresie, zakończoną sukcesem 
branży inicjatywę, mającą na celu wpro-
wadzenie buka z czerwoną twardzielą na 
rynek. Od 2002  r. to charakterystyczne 
drewno znalazło na stałe swoje miejsce 
w asortymencie firmy. Zdecydowanie naj-
bardziej pożądanym od wielu lat gatun-
kiem drewna jest jednak również w firmie 

Decker dąb. W międzyczasie, jego udział 
w produkcji jest na poziomie około 70%. 
Tym samym przeważająca część tarcicy 
składowanej we własnym magazynie, tj. 
około 3000  m3 przypada na ten gatunek 
drewna.

Duży popyt na dąb w całej Europie, po-
legający na zdobyciu odpowiedniej ilości 
drewna w dobrej cenie, przysparza w co-
raz większym stopniu problemy również 
firmie Decker. Zwłaszcza silna zależność 
od wschodnioeuropejskich dostawców 
dębu przyczyniła się do podwyżki cen w 
roku 2018 o około 20% w przypadku tar-
cicy. „Jeżeli chodzi o dąb, mamy zapasy 
drewna na rok“, mówi A. Decker.

Przedsiębiorca oczywiście bardzo 
chciałby znowu przetwarzać więcej buka, 
natomiast jeżeli chodzi o czerwonawe od-
cienie, firma oferuje również drewno Red 
Alder (olchę z Ameryki Północnej), które 
dla klasycznych klientów firmy Decker 
jest jednak zbyt „kolorowe“, natomiast co 
ciekawe sęki, czy to w drewnie dębowym 
czy bukowym są wręcz pożądane z punk-
tu widzenia klienta. Jako – według własnej 
wiedzy – jedyny producent mebli z litego 
drewna w Niemczech, firma Decker pro-
dukuje we własnym zakresie płyty z drew-
na klejonego, wykorzystywane do produk-
cji mebli. „W ten sposób uzyskujemy taki 
poziom jakości, który w przypadku tego 
typu mebli jest z naszego punktu widzenia 
konieczny“, mówi A. Decker. Ten szeroki 
zakres produkcji przyczynia się również 
do wysokiego poziomu tak pożądanej ela-
styczności, która z kolei jest niezbędna i 
stanowi duży plus w stosunku do zagra-
nicznych konkurentów.

Z wyjątkiem krzeseł, firma Decker jest 
producentem wszystkich oferowanych 

przez siebie mebli. Również w zakre-
sie stosowania litego drewna, podąża za 
oczekiwaniami swoich klientów bardzo 
konsekwentnie. Nawet ramy szuflad pro-
dukowane są z litego drewna gatunku 
odpowiedniego do frontów meblowych. 
„W obszarze litego drewna jesteśmy abso-
lutnie autentyczni, co w przypadku wielu 
producentów nie jest oczywiste.“

Powierzchnie mebli z litego drewna 
firmy Decker są zasadniczo oliwione. 
Dlatego też wydział, w którym są one wy-
konywane, jest obszarem objętym „wyso-
kim poziomem zabezpieczeń“, ponieważ 
szmatki używane do aplikacji oleju sta-
nowią bardzo duże zagrożenie związane 
z samozapłonem, są one wydawane pra-
cownikom i odbierane od nich po złoże-
niu podpisu potwierdzającego, a następ-
nie umieszczane bezpośrednio w pralce. 
Z biegiem lat firma Decker sukcesywnie 

rozszerzała oferowany przez siebie asorty-
ment produktów i w ten sposób podbijała 
prywatną sferę mieszkalną pomieszczenie 
po pomieszczeniu. W przestrzeni miesz-
kalno-jadalnej firma oferuje całą gamę 
możliwości jeżeli chodzi o design, przy-
pominającą „gustowną grę na wszystkich 
klawiszach pianina z litego drewna“  – 
począwszy od mebli wiejskich z drzwia-
mi o tradycyjnym wypełnieniu, poprzez 
„gustowne rozwiązania pośrednie“, aż po 
awangardową nowoczesność. Asortyment 
produktów w obszarze sypialni ma cha-
rakter klasyczny, podążający w kierunku 
klasyczno-nowoczesnym.

W uzupełnieniu do już oferowanych róż-
nych standardowych wysokości i szerokości 
szafek i łóżek, możliwe jest wykonanie specjal-
nych wersji w przypadku wszystkich mebli.  

Produkcja mebli

Decker może również dostarczyć awangardowe nowoczesne pokoje dzienne.

Firma Decker oferuje teraz meble z litego drewna dla prawie każdego obszaru życia. Do mebli przeznaczonych do salonu, jadalni i sypialni, w 2014 r. doszły jeszcze meble kuchenne, a w 2018 r. meble biurowe.

Wiosną 2018 r. uruchomiono dwie kolejne maszyny CNC.

Latem 2016 roku zainstalowano skaner i linię cięcia poprzecznego firmy Weinig, która 
umożliwiła optymalne wykorzystanie długości listew.

Konsekwentnie lite drewno – aż po nogi stołu. Kontrola końcowa zmontowanych mebli.

Szlifowanie płyt na maszynie północnowłoskiego producenta Co-
sta Levigatrici S.p.A. z Schio (Vi).

Decker produkuje również płyty z drewna klejonego, przeznaczo-
ne do własnej produkcji mebli.

kontynuacja na stronie 8
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Wydajny i cichy jak szept
Czasami w przypadku systemów filtrujących do spełnienia są szczególnie surowe wymagania – Höcker Polytechnik może je spełnić

Poziom hałasu 35  dB(A) porównywalny jest z czymś pomiędzy 
szeptem a świergotem ptaków, a więc raczej trudno się go spo-
dziewać w przypadku przemysłowego systemu filtrującego o cał-
kowitym natężeniu przepływu 120 000 m3/h. Jednak Höcker Poly-
technik udało się zejść nawet poniżej tej granicy. Aktualnie system 
wykorzystuje jeden z wiodących producentów mebli łazienkowych 
w Europie, firma Pelipal.

Spółka Pelipal GmbH jest jednym z 
liderów na rynku mebli łazienko-
wych w Europie, która posiada w 

ofercie zarówno korzystne cenowo me-
ble niskobudżetowe, jak i ekskluzywne 
meble łazienkowe, wyróżnione wieloma 
nagrodami za ich funkcjonalność. Firma 
zarządzana od początku przez rodzinę 
została założona w 1906 roku, zatrudnia 
ponad 550 pracowników, posiada zakłady 
w różnych miejscach, natomiast jej siedzi-
ba główna znajduje się od 1967 roku w 
Schlangen (Niemcy).

O ile jeszcze 50 lat temu prowadzenie 
produkcji w najbliższym otoczeniu ob-
szarów mieszkalnych nie stanowiło pro-
blemu, tak w ostatnich latach przepisy 
prawne w Niemczech zaostrzyły się pod 
w zakresie emisji hałasu i – co nie jest bez 
znaczenia – utrudniły znacznie procesy 
produkcyjne oparte o wykorzystanie po-
tężniejszego parku maszynowego. Firma 
Pelipal podjęła to wyzwanie w sposób 
aktywny i wraz z modernizacją parku ma-
szynowego unowocześniła również tech-
nologię filtrowania. Inwestycja w niezwy-
kle cichy system odciągowy ma na celu 
umożliwienie Pelipal stworzenie rezerw w 
zakresie wydajności i zwiększenie zdolno-
ści produkcyjnych.

W 2016 r. rozpoczęto pracę nad projek-
tem nowego systemu filtrów. Działające 
dotychczas urządzenie filtrujące „Multi 
Star“ firmy Höcker Polytechnik, wyko-
rzystujące powietrze przedmuchowe, od 
dwunastu lat spełniało swoje zadanie bez 
zarzutu, ale nie zapewniało już prawie żad-
nych rezerw na przyszłość. Co ważniejsze: 
pod względem konstrukcyjnym nie byłoby 
możliwe doposażenie urządzenia w ele-
menty izolacji akustycznej w taki sposób, 
aby system spełniał wysokie wymagania 
organu wydającego zezwolenia na eksplo-
atację. Dlatego nowy system filtrów, po-
siadający rezerwy w zakresie wydajności 
oraz wszystkie dostępne funkcje redukcji 
hałasu był absolutnie konieczny, ponie-
waż jedyne możliwe umiejscowienie filtra 
znajdowało się w odległości tylko 65 m od 
przyległego obszaru mieszkalnego.

Sebastian Fella, jeden z prezesów Grupy 
Pelipal, uważa: „Wyzwania, polegające na 
prowadzeniu produkcji w naszym specy-
ficznym pod względem topograficznym 
położeniu, podejmujemy od kilkudziesię-
ciu lat, a nowoczesny i bardzo wydajny 

park maszynowy jest dla nas szczególnie 
ważny, ponieważ właśnie wilgotna strefa 
łazienkowa stawia najwyższe wymaga-
nia związane z obróbką materiałów. W 
końcu nasi klienci powinni móc cieszyć 
się produktem przez długi czas. Ponadto 
bardzo istotna jest również możliwość 
szybkiego zaspokojenia popytu, co ozna-
cza konieczność rozszerzenia zdolności 
produkcyjnych. Podczas projektowania 
szybko zajęliśmy się również takimi waż-
nymi tematami jak odsysanie i odpylanie. 
W tym względzie mieliśmy wsparcie ze 
strony Christiana Hornsa i jego zespołu z 
firmy Höcker Polytechnik. Razem musieli-
śmy zaprojektować nowy system filtrujący 
o wydajności 120 000 m3/h w taki sposób, 
aby w żadnym wypadku nie został prze-
kroczony poziom hałasu 35 dB(A). Nasz 
kierownik produkcji, Bernd Osterloh, 
stworzył przy współpracy z Instytutem 
Techniki Dźwiękowej, Akustyki Pomiesz-
czeń i Izolacji Termicznej (ISRW) Dr.-Ing. 
Klapdor GmbH w Düsseldorfie i ze spe-
cjalistami z firmy Höcker Polytechnik gru-
pę Think Tank i rozpoczął planowanie.“ 
Każde źródło hałasu od silnika do zaworu 
obrotowego należało umieścić w pudłach 
wygłuszających, rezonanse w filtrze zmini-
malizować za pomocą intensywnej izolacji 
akustycznej. Wszystkie rury wymagały izo-
lacji akustycznej, a ponadto wszystko mu-
siało być połączone idealnie pod wzglę-
dem konstrukcyjnym.

„Od sierpnia 2017 roku używamy nowy 
system filtrów, który optymalnie odsysa 
nasze maszyny i pracuje tak cicho, że pra-
wie nie słychać odgłosów, świadczących o 
eksploatacji. Podczas wszystkich niezależ-
nych pomiarów testowych potwierdzona 
została wartość 35 dB(A). A zatem nic nie 
stoi na przeszkodzie dalszemu rozszerze-
niu produkcji“, uważa Fella.

Obecnie w firmie Pelipal pracuje filtr 
„Multi Star“ firmy Höcker Polytechnik, wy-
korzystujący powietrze przedmuchujące o 
powierzchni filtrującej 1244 m². Wymagane 
całkowite natężenie przepływu na poziomie 
120 000 m3/h jest dostarczane przez sześć 
filtrów z regulacją częstotliwości i energo-
oszczędne wentylatory (IE3) o mocy 37 kW, 
umieszczone w dodatkowym module wen-
tylatora. Zintegrowany moduł odzyskiwania 
ciepła z monitoringiem pyłu resztkowego 
zapewnia dodatkowy zysk ekonomiczny, 
ponieważ wartościowa energia cieplna 

odessanego z maszyn zanieczyszczonego 
pyłem nieprzefiltrowanego powietrza, jest 
zachowana.

Przefiltrowane powietrze jest doprowa-
dzane z powrotem do hali podczas eksplo-
atacji w zimie. (resztkowa zawartość pyłu 
<0,1 mg/m3). Jeden zawór obrotowy usuwa 
kurz i wióry z przestrzeni filtrowania. Pozo-
stałe materiały transportowane są następnie 
podajnikiem o ponad 35-metrowej długości 
z wbudowanym wentylatorem transporto-
wym (15 kW, IE3) z napędem pneumatycz-
nym do silosu. Na silosie pracuje dźwię-
koszczelny separator końcowy z odpornym 
na przebicia iskry zaworem obrotowym. W 
tle znajduje się dobrze przemyślany system 
sterowania SPS zapewniający ekonomiczne 
i bezpieczne funkcjonowanie systemu filtra-
cyjnego „Multi Star“.

Höcker Polytechnik konsekwentnie wy-
korzystuje swoje doświadczenia z wielu 
projektów w branży meblarskiej. Jednak 
obsługa takiego urządzenia w trybie tak 
cichym jak szept to ambitny ale i kosztow-
ny projekt, w którym redukcja wszystkich 
możliwych źródeł hałasu, od momentu 
planowania, przez konstrukcję, aż po osta-
teczny montaż znajdowała się na pierw-
szym planie. Dlatego też zastosowano na 
przykład rury o znacznie większym prze-
kroju poprzecznym w celu zmniejszenia 
poziomu hałasu. Dodatkowo rury zostały 
wyposażone w izolację dźwiękową, a całe 
orurowanie zaprojektowano w miarę moż-
liwości w linii prostej.

Ponadto kulisowy tłumik hałasu reduku-
je odgłosy wiatru jaki powoduje wylatujące 
powietrze. Izolacja akustyczna o grubości 
160 mm zmniejsza rozprzestrzenianie się 
odgłosów rezonansowych w filtrze. Inne 
generatory hałasu, takie jak zawór obro-
towy lub wentylator transportowy zostały 
umieszczone w specjalnych skrzynkach 
dźwiękoizolacyjnych.

Nawet jeśli teoretycznie wszystkie źródła 
hałasu zostały zabezpieczone, w praktyce 
mogą wystąpić przykre niespodzianki. 

Eksperci ds. ochrony przed hałasem z 
ISRW sprawdzili poziom hałasu bezpo-
średnio po uruchomieniu i byli pozytyw-
nie zaskoczeni wynikiem. W punktach 
testowych w obszarze mieszkalnym osią-
gnięto wartości poniżej 35 dB(A). Stojąc 
obok systemu filtrującego, trzeba było 
się skoncentrować i wstrzymać oddech, 
aby usłyszeć odgłosy pracy systemu. Pla-
nowanie, technologia i wdrożenie tego 
„projektu szepczącego filtra“ okazało się 
spektakularnym sukcesem. Również dla 
Christiana Hornsa ten projekt był ekscy-
tującym wyzwaniem: „Od ponad 20 lat 
wspieramy Pelipal naszymi rozwiązania-
mi w zakresie optymalnych warunków 
produkcji i efektywnego odpylanie ma-
szyn. Zaprojektowanie systemu filtrów 
MultiStar w taki sposób, aby były one 
akustycznie praktyczne niesłyszalne, nie 
jest dla nas oczywiście czymś, co robimy 
na co dzień, ale wiemy że jest to możliwe. 
Podczas trzytygodniowego okresu urlopo-
wego w firmie Pelipal nasz zespół monta-

żowy zdemontował stary system filtrów i 
zainstalował nowy filtr powietrza oczysz-
czającego z wszystkimi elementami dźwię-
koizolacyjnymi. Współpraca z technikami 
zakładowymi firmy Pelipal i akustykami 
z ISRW była jak najlepsza od początku 
planowania do momentu uruchomienia. 
Wiedzieliśmy, że wszystkie zastosowane 
funkcje i sztuczki konstrukcyjne umożli-
wią osiągnięcie progu hałasu na poziomie 
35 dB(A), ale mimo to w dniu oddawania 
do eksploatacji atmosfera była napięta. 
Wykonaliśmy testy w bezwietrzny week-
end, aby zredukować naturalny poziom 
hałasu i po pierwszych pomiarach było 
jasne: Pelipal może wykorzystać dodatko-
wo zaplanowane zdolności produkcyjne. 
System filtrów MultiStar pracuje poniżej 
wymaganego poziomu hałasu, a więc cały 
nasz wysiłek się opłacił.“

Heiner Kleine-Wechelmann
Kierownik ds. sprzedaży  

Höcker-Polytechnik

Produkcja mebli łazienkowych

W firmie Pelipal produkcja mebli łazienkowych w najnowocześniejszych warunkach 
obejmuje również odpowiednio nowoczesny system odciągowo-filtrujący.

Filtr powietrza oczyszczającego „Multi Star“ (po prawej) o poziomie hałasu 35 dB(A) 
jest ledwo słyszalny.

Bernd Osterloh (po prawej), kierownik produkcji w Pelipal i Christian Horns, kierownik 
projektu w Höcker Polytechnik, są zadowoleni ze wspólnego sukcesu.
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W ten sposób firma Decker gwa-
rantuje możliwość umeblowania  
przestrzeni zgodnie z życzeniem klienta 
i w oparciu o jego warunki przestrzenne.

W 2014 roku kuchnia z litego drewna 
została po raz pierwszy zaprezentowa-
na na targach meblowych w Kolonii. Ze 
względu na pozytywne przyjęcie wiosną 
2015  r. rozpoczęto produkcję seryjną w 
tym segmencie. Pierwsze duże rozszerze-
nie asortymentu produktów w obszarze 
kuchennym nastąpiło przy okazji targów 
„Living Kitchen“ w 2017 roku, podczas 
których, na powierzchni 100  m², zapre-

zentowano cztery kuchnie pokazowe o 
różny designie. Podążając za trendem łą-
czenia kuchni i jadalni, projektant kuchni 
ma dzisiaj w swoich programach do pro-
jektowania również dostęp do wszystkich 
elementów jadalni, dzięki czemu może on 
zaproponować klientowi w ramach jednej 
spójnej przestrzeni oba obszary.

Aby choć część zwolenników mebli z 
litego drewna nie musiała rezygnować z 
odpowiedniego otoczenia podczas wyko-
nywania swojej pracy zarobkowej, firma 
Decker oferuje od niedawna różne roz-
wiązania również w zakresie wyposażenia 

wnętrza profesjonalnego biura. Zaprezen-
towany podczas targów „Orgatec“ w paź-
dzierniku 2018 r. po raz pierwszy, nowy 
obszar „Decker Office“ obejmuje obecnie 
pięć linii produktów. 

Oznacza to dalszy rozwój sprawdzonego 
już rozwiązania w zakresie mebli dla prze-
strzeni: mieszkalnej, jadalnej i kuchennej. 
Liczne warianty mebli dostępne są rów-
nież dzięki łączeniu ze sobą produktów z 
różnych linii produktów. A w przypadku 
szczególnie skomplikowanych rozwiązań 
biurowych dostępne są również na życze-
nie klienta rozwiązania „szyte na miarę“. 
Firma koncentruje się w tym obszarze na 
grupie docelowej jaką stanowią zwłaszcza 
mniejsze jednostki biurowe, freelancerzy i 
kancelarie. Firma Decker jest zadowolo-
na ze swojej premiery jako wystawcy na 
targach „Orgatec“, jak również z reakcji 
na jej meble biurowe, wykonane z litego 

drewna. Podczas prezentacji na targach 
przedsiębiorstwo podkreślało również 
dobrą efektywność środowiskową produk-
tów, które przyczyniają się w pozytywny 
sposób do budowania ogólnej efektywno-
ści środowiskowej firm, w których stano-
wią element wyposażenia.

Już po raz kolejny w marcu ubiegłego 
roku firma Möbelwerke Decker uzyskała 
certyfikat Niemieckiego Stowarzyszenia 
do spraw jakości Mebli (DGM) z Fürth, 
jako „producent mebli neutralnych pod 
względem klimatycznym“. Dwa lata temu, 
firma przystąpiła do paktu klimatycznego 
DGM, była też pierwszym niemieckim 
producentem mebli, który skompensował 
wszystkie obliczone na rok 2016 emisje 
CO2. Ponadto firma Decker otrzymała na-
grodę w postaci znaku jakości przyznawa-
nego za inicjatywy na rzecz ochrony kli-
matu przez przedstawicieli niemieckiego 

przemysłu meblowego. Aby osiągnąć ten 
cel, firma musiała w znacznym stopniu za-
inwestować w działania na rzecz racjona-
lizacji zużycia energii, co przyczyniło się 
między innymi do zmniejszenia zapotrze-
bowania na ogrzewanie o połowę.

Firma koncentruje się generalnie na 
programach długoterminowych, które są 
opracowywane co trzy, cztery lata i do-
stosowywane do aktualnych trendów w 
zakresie doboru gatunków drewna. Celem 
firmy Decker, jako firmy rodzinnej jest 
dalszy powolny i stały wzrost również w 
przyszłości. Decker zatrudnia obecnie w 
sumie 300 osób. Aby jednak zapewnić so-
bie pracowników – co również w przypad-
ku firmy Decker staje się coraz trudniejsze 
ze względu na brak chętnych – od ponad 
50 lat kształci w zawodach mechanik 
drzewny i pracownik biurowo-administra-
cyjny w przedsiębiorstwie przemysłowym.

Współpraca, której nikt nie żałuje
Belgijska firma Placabois, zajmująca się uszlachetnianiem drewna osiąga nowy wymiar dzięki technologii Kuper

Belgijska firma Placabois N.V. 
zmodernizowała swoją metodę 
obróbki forniru, decydując się 
przy tym świadomie na współ-
pracę z firmą Heinrich Kuper 
GmbH. & Co. KG z Rietberg 
(Niemcy). „Dzięki nowej spe-
cjalistycznej maszynie przeno-
simy naszą produkcję w całko-
wicie nowy wymiar“, podkreśla 
przekonany Laurent Bonte. 
Prezes renomowanej firmy zaj-
mującej się uszlachetnianiem 
drewna, mającej siedzibę w 
belgijskim mieście Gullegem 
znacznie rozbudował swój park 
maszynowy i zainwestował w 
„szytą na miarę“ spajarkę for-
niru.

Przewaga techniczna wynikająca z 
faktu posiadania nowoczesnego parku 
maszynowego ma w dzisiejszych czasach 
w branży obróbki forniru decydujące 
znaczenie jeżeli myśli się o wykonaniu 
udanego skoku w przyszłość. Firma Pla-
cabois zauważyła to już dawno i dlatego 
też zainwestowała sześciocyfrową kwotę, 
mając na uwadze dalszy rozwój w przy-
szłości i aby z jednej strony móc zacho-
wać wysokie standardy jakości a równo-
cześnie osiągnąć wyznaczony cel, oraz 
nadal zachwycać swoich klientów do-
skonałymi produktami. „Wcześniej prze-
analizowaliśmy z naszym niemieckim 
partnerem dokładnie nasze potrzeby na 
dzień dzisiejszy i w przyszłości. Istotne 
było również to, że firma Kuper zawsze 
reagowała w sposób bardzo elastyczny 
na nasze specjalne wymagania“, wyjaśnia 
szef Placabois, Laurent Bonte.

Sercem nowej linii produkcyjnej jest 
„ACR 3200“ z wbudowaną jednostką do 
klejenia końcowego i obrzynania „EVB“ 
firmy Kuper z Rietbergu. Niemiecki pro-
ducent klasy premium dostarczył do Bel-
gii również odpowiedni dozownik kleju 
„KLM“, maszynę „FFM“, do rozkładania 
fornirów po naniesieniu kleju na krawę-
dzie, oraz trasy transportowe wraz z prze-
nośnikiem kątowym.

Laurent Bonte i jego 25 specjalistów 
wysyłają na trudny pod względem konku-
rencji rynek wyraźne sygnały, świadczące 
o rozwoju firmy. Dzięki nowej linii „ARC“ 
prezes belgijskiej spółki zapewnił swoje-
mu dobrze prosperującemu zakładowi, 
który został założony już w latach 50-
tych w Kongo (Afryka), jeszcze większą 

niezależność. Firma Placabois produko-
wała w początkowym okresie skrzynki 
na piwo, dzisiaj jest średniej wielkości 
przedsiębiorstwem, dostawcą płyt for-
nirowanych, znajdujących zastosowanie 
w naszych domach. Specjaliści w Gulle-
gem poddają obróbce forniry o grubości 
od 0,6 do 4  mm, stosując głównie płyty 
wiórowe, płyty MDF i sklejkę jako ma-
teriał podstawowy. Belgowie dostarczają 
swoje produkty głównie do krajów Bene-
luksu, do Francji i Wielkiej Brytanii. Na 
początku roku spółka przeniosła się do 
nowego budynku w Gullegem.

Nowa linia produkcyjna umożliwiła 
firmie Placabois wygenerowanie po raz 
pierwszy około 80% składu forniru we 
własnym zakładzie. „Dzięki zorientowa-
nej na przyszłość linii „ACR 3200“ wy-
znaczamy bardzo wysoki poziom jeżeli 
chodzi o jakość i osiągamy go w przy-
padku naszych fornirów, a tym samym 
zapewniamy naszym klientom zupełnie 
nowy standard“, podkreśla Laurent Bon-
te nie bez wyraźnej dumy. „Ważne jest dla 
nas, że możemy teraz poddawać dokład-
nej obróbce również ciemne i całkiem 
pofałdowane forniry.”

Operatorka maszyn, Rita Derras, może 
tylko potwierdzić słowa jej szefa i doda-
je: „Nowoczesny i przejrzysty panel ste-
rowania zapewnia mi wszystkie ważne 
parametry produkcyjne na pierwszy rzut 
oka. Obsługa jest bardzo prosta, a inte-
ligentne sterowanie „ACR 3200“ umożli-
wia wykonanie niezwykle precyzyjnych 
procesów.“ Placabois spełnia tym samym 
bez problemu rosnące wymagania rynku. 
Thomas Ottemeier, kierownik ds. sprze-
daży regionalnej w dziale eksportu firmy 
Kuper, podkreśla: „Wyposażona przez 
nas w najnowszą technologię linia „ACR 
3200“ umożliwia naszym belgijskim part-
nerom biznesowym jeszcze dokładniejszą 
produkcję a dodatkowo daje możliwość 
realizacji życzeń klientów nawet krótko-
terminowo.“ Ottemeier kontynuuje: „To 
daje nam w dniu dzisiejszym decydującą 
przewagę na rynku fornirów w stosunku 
do konkurencji“.

W przypadku tradycyjnej belgijskiej 
firmy, zajmującej się uszlachetnianiem 
drewna, była to pierwsza poważna współ-
praca z niemieckim liderem technolo-
gicznym w obszarze maszyn do składania 
fornirów. Eksperci z działu serwisu firmy 
Kuper zbudowali innowacyjną maszynę 
do poprzecznego składania fornirów dla 
firmy z Gullegem, przeszkolili pracow-
ników na miejscu, przejęli szczegółowe 
wprowadzenie operatorów i towarzyszy-
li zespołowi firmy Placabois na każdym 
kroku, również w bardzo ważnej fazie 
rozpoczęcia eksploatacji.

Po drodze pojawiło się wiele wyzwań:
 Montaż przeprowadzano bardzo szyb-
ko, nie przerywając bieżącej produkcji.

 Firma Kuper miała trudne zadanie, po-
legające na zamontowaniu specjalnej li-
nii produkcyjnej na ścianie hali tak, aby 
przechodziła przez duży otwór drzwio-
wy i była rozdzielona praktycznie na 
dwa budynki produkcyjne.

„To wszystko udało nam się zrealizować 
w bardzo krótkim czasie, a potem mogli-
śmy kontynuować produkcję w jeszcze 
szybszym tempie, uzyskując lepszą ja-
kość“ opisuje Laurent Bonte.

Wszystko przebiegało bardzo sprawnie, 
począwszy od zamówienia aż po rozruch 
„Tutaj widać dokładnie, że nasza strategia 
zawsze jest w pełni zoptymalizowana“, 
podkreśla prezes firmy Kuper, Dr.-Ing. 
Jürgen Kürlemann. „Zawsze przygotowu-
jemy i dostarczamy najlepszą technologię, 
dostosowaną do indywidualnych potrzeb, 
którą opracowujemy precyzyjnie po omó-
wieniu z klientem, któremu towarzyszymy 
następnie na każdym kroku.“

Szef firmy Placabois, Laurent Bonte, 
uważa, że jego decyzja dotycząca nie-
mieckiego partnera, była słuszna: „Od 
samego początku byłem zachwycony tym, 
że już od momentu złożenia zamówienia 
aż po rozruch wszystko przebiegało bar-
dzo sprawnie. Duże znaczenie miało dla 
mnie również wieloletnie doświadczenie 
niemieckiej firmy z tradycjami.“ Podsu-
mowując: To była najlepsza decyzja, jaką 
podjęliśmy w przypadku tak dużego zle-
cenia, które powierzyliśmy do realizacji 
podmiotowi z siedzibą w Rietberg, specja-
lizującemu się w obróbce drewna.“

Fornir

Thomas Ottemeier, kierownik regionalny ds. eksportu w firmie Kuper (po lewej na zdjęciu) oraz prezes firmy Placabois, Laurent Bonte 
(na zdjęciu po prawej) są zadowoleni z niezwykle udanej współpracy przez cały czas trwania zakończonego sukcesem projektu.
Operatorka maszyn, Rita Derras nadzoruje nową technologię obróbki forniru w firmie Placabois.

Obsługa nowoczesnej maszyny do składania fornirów osiągnęła nowy poziom. Rita Derras 
z Placabois otrzymuje teraz natychmiast wszystkie ważne parametry i ma wszystkie infor-
macje w zasięgu wzroku. Linia „ACR 3200“ jest bardzo łatwa pod względem sterowania.

Łóżko i meble towarzyszące wykonane z red alder (Alnus rubra), 
gatunku drewna kupowanego w Ameryce Północnej. Olcha eu-
ropejska nie sprawdza się tak dobrze w Niemczech ze względu na 
jej małe zrosty.    Zdjęcia: Decker (1), Krawczyk (12)

Szef firmy Andreas Decker wyjaśnia filozofię firmy.

Decker zachwyca swoich klientów wieloma przydatnymi funk-
cjami w przypadku meblach do sypialni. Na przykład górne prze-
gródki szafy można wygodnie dosięgnąć za pomocą wysuniętej 
szuflady służącej za stopień.

Specjalista do spraw drewna litego
ciąg dalszy ze strony 6



TARGI WSPIERANE 
PRZEZ

ZAPRASZA



Strona 10 · Holz-Zentralblatt Wrzesień 2019

Bauwerk Boen zabezpiecza swoje dostawy drewna
Szwajcarski producent parkietów inwestuje w Chorwacji – kolejne zakłady produkcyjne powstaną w Kaliningradzie i na Litwie

rh. W maju 2018 roku firma Bauwerk Boen AG z St. Margrethen 
(Szwajcaria) uroczyście otworzyła swoją nową fabrykę parkietów 
w Ðurðevac, Chorwacja. W 2016  r. producent parkietów przejął 
tam tartak Haas Dom d.o.o. i rozbudował go w ciągu roku, tworząc 
jeden z najnowocześniejszych zakładów produkujących parkiety 
w Europie, którym zarządza pod nazwą Bauwerk Boen d.o.o. Od 
tego czasu produkcja odbywa się w sumie w ośmiu halach na dwie 
zmiany. Oprócz zakładów w Szwajcarii i Chorwacji, Bauwerk Boen 
prowadzi również tartaki w rosyjskim Kaliningradzie i Kietaviškes 
na Litwie, powiązane z największą fabryką parkietów w Europie 
zatrudniającą 1100 pracowników i produkującą rocznie 7,5 mln m2.

Koncern nawiązuje do połączenia 
szwajcarskiej firmy Bauwerk Par-
kett AG i norweskiego Boen AS w 

2013 roku, a przy tym obie marki „Bau-
werk Parkett“ i „Boen“ kontynuują swoją 
działalność, koncentrując się na różnych 
rynkach i kanałach dystrybucji. Pod mar-
ką „Bauwerk“ sprzedawane są głównie 
parkiety dwuwarstwowe i parkiety samo-
przylepne rzemieślnikom i wykonawcom, 
ze szczególnym uwzględnieniem regionu 
Niemiec, Austrii i Szwajcarii. Natomiast 
firma „Boen“ to głównie parkiety trój-
warstwowe do montażu pływającego, 
sprzedawany przez wyspecjalizowanych 
dystrybutorów, jak również w sklepach 
budowlanych. Firma ma jednak przy tym 
na uwadze światowe rynki eksportowe, 
zaopatrywani są bowiem klienci z około 
50 krajów. Istnieje zatem potencjał wzro-
stu, szczególnie w Chinach, gdzie dostar-
cza się obecnie około 400 000 m2 rocznie, 
generując 5% obrotów. Towary klasy pre-
mium „made in Europe“ jest bardzo ce-
niony w tym azjatyckim kraju i cieszy się 
coraz większym popytem ze względu na 
rosnącą tam klasę wyższą, mówi dyrek-
tor zarządzający Klaus Brammertz. Gru-
pa, która w 2017 r. wygenerowała obroty 
na poziomie 260 mln EUR, zatrudniając 
2000 pełnoetatowych pracowników, ma 
zamiar stać się najbardziej cenionym pro-
ducentem parkietów w Europie, nie tylko 
pod względem finansowym, ale także ze 
względu na zrównoważony rozwój.

Popytu na produkty dębowe 
niezaznaczone
Popyt na drewno dębowe w Europie 

jest nieustannie wysoki nie tylko na ryn-
ku parkietów, stąd też dostępność tego 
surowca jest ograniczona również w 
Szwajcarii. Natomiast Chorwacja, jako 
kraj pochodzenia dużych ilości wysoko-
jakościowego dębu, wstrzymała wywóz 
kłód dębowych w celu wzmocnienia prze-
mysłu związanego z przetwarzaniem tego 
surowca w kraju. Zakaz wywozu obejmu-
je obecnie również świeżą tarcicę i jest 
oficjalnie uzasadniany koniecznością za-
pobieżenia rozprzestrzeniania się amery-
kańskiego robaka dębowego (Corythucha 
arcuata Say). Leśnictwo i przemysł drzew-
ny są ważnym czynnikiem gospodarczym 
w tym kraju bałkańskim, który może 
poszczycić się długą tradycją w zakresie 
zrównoważonego leśnictwa i który chce 
zapewnić sobie jak największą wartość 
dodaną w skali lokalnej.

Inwestując około 25 milionów euro w 
jeden z chorwackich zakładów, firma Ba-
uwerk Boen Group skoncentrowała się na 
źródle, aby zagwarantować sobie dostęp 
do chorwackiego dębu. Ponadto w Chor-
wacji dostępni są z jednej strony doświad-
czeni fachowcy znający się na przemyśle 
drzewnym, a z drugiej strony zapotrze-
bowanie na miejsca pracy jest duże. Do-
tychczas działający tartak w momencie 
przejęcia zatrudniał 120 pracowników. 

Do czasu uruchomienia nowych linii pro-
dukcyjnych ich liczba wzrosła do 274, 
teraz jest ich już 280, a planowane jest za-
trudnianie dalszych. Podczas uroczystego 
otwarcia zakładu Predrag Štromar, wice-
premier i minister budownictwa i plano-
wania przestrzennego, podkreślił znacze-
nie tego typu inwestycji dla gospodarki 
kraju. Własny tartak z linią do cięcia ta-
śmowego, włoskiego producenta Primul-
tini s.r.l. oraz linią do obrzynania, firmy 
Paul Maschinenfabrik GmbH & Co. KG, 
Dürmentingen (Niemcy), które stanowią 
serce zakładu, posiada roczną zdolność 
przecierania na poziomie 25  000 kubi-
ków. W perspektywie średnioterminowej 
docelowa roczna zdolność przecierania 
to 20 000 kubików. Dostawa surowca jest 
zabezpieczona dziesięcioletnim kontrak-
tem podpisanym z chorwackim zarządem 
lasów Hrvatske Šume. 

Na miejscu produkowana jest mniej 
więcej połowa fryzów parkietowych, resz-
ta kupowana jest w innych tartakach. 
Po wyschnięciu fryzy są przetwarzane 
na deszczułki kryjące. Część z nich jest 
eksportowana do Szwajcarii w celu za-
bezpieczenia dostaw surowca, jakim jest 
rzadkie drewno dębowe, do głównego za-
kładu w St. Margrethen i w celu lepszego 
wykorzystania jego zdolności produk-
cyjnych. Eksport drewna dębowego na 
tym etapie obróbki z Chorwacji jest więc 
również dozwolony. Większość surowca 
jest jednak przetwarzana w Ðurðevac 
na trójwarstwowy parkiet z łączeniem 
metodą na klik. Zdolności produkcyjne 
są tutaj na poziomie 1,1 mln m2, a plano-
wana produkcja w tym roku ma wynieść 
800 000 m2. Oznacza to, że zwiększenie 
całkowitej produkcji koncernu, która w 
roku 2017 była już na poziomie prawie 
9,2 mln m2.

Produkcja deszczułek kryjących

Produkcja deszczułek kryjących odbywa 
się – w przypadku krótszych formatów 
przeznaczonych na podłogi statków – za 
pomocą pilarek tarczowych wielopiło-
wych, firmy Leitz GmbH & Co. KG z 
Oberkochen. Zdolności produkcyjne za-
kładu są na poziomie 2500  m2 dziennie 
lub 550 000 m2 rocznie. Dłuższe fryzy do 
produkcji desek podłogowych z wpustem 
są cięte przy pomocy pilarek ramowych do 
przecierania cienkich desek, austriackiej 
firmy Wintersteiger AG z miejscowości 
Ried powiecie Innkreis, której brzeszczoty 
są cieńsze i dlatego powstaje mniej odpa-
dów niż po pilarce tarczowej wielopiłowej.

Jedną z większych inwestycji w Ðurðevac 
była linia prasowania, firmy Robert Bürkle 
GmbH z Freudenstadt, która sprasowuje 
ze sobą dostarczane przez fińską firmę 
UPM-Kymmene Corporation podłoże 
forniru świerkowego, warstwę środkową 
i warstwę wierzchnią. Warstwa środkowa 
jest produkowana na miejscu na bazie 
tarcicy iglastej, pochodzącej od różnych 
dostawców.

W wyniku procesu produkcyjnego po-
wstaje rocznie około 19 500 ton zrębków 
drzewnych i odpadów użytkowych drew-
na, z czego 8000 ton wykorzystywanych 
jest we własnej ciepłowni o mocy 7 MW 
w celu pokrycia zapotrzebowania na 
ciepło podczas ośmiotygodniowego pro-
cesu suszenia w 40 suszarniach, każda 
o pojemności 130 m3 (łącznie 5200 m3). 
3500  t drewna odpadowego poddawane 
jest brykietowaniu, a 9000  t dostarcza-
nych jest do producenta płyt wiórowych, 
firmy Kronospan CRO d.o.o. w pobliskim 
Bjelovarze.

Nowa linia lakiernicza Superfici o długo-
ści 120 m przetwarza do 4500 m2 dziennie. 
Szlifowanie pośrednie odbywa się za po-
mocą szlifierek szwajcarskiego producenta 
Kündig AG. Wszelkie niemalowane na miej-
scu materiały są transportowane do obróbki 
końcowej do zakładu w Kietaviškes na Li-
twie. Linia profilowania firmy Homag ma 
prędkość posuwu do 100 m/min i dzienną 
wydajność 5500 m2 lub 1,25 mln m2 rocznie. 
Trzywarstwowe deski parkietowe wyposażo-
ne są w tzw. system na klik. Gotowe towary, 
po spakowaniu są transportowane do Szwaj-
carii i na Litwę, skąd organizowana jest 

końcowa dystrybucja, co z czasem będzie 
się odbywało w coraz większym stopniu już 
bezpośrednio z zakładu w Chorwacji.

Jeżeli chodzi o dotychczasową, prowadzo-
ną przez poprzedniego użytkownika tarta-
ku produkcję płyt z drewna klejonego, jest 
ona nadal kontynuowana po to, aby – po 
dodaniu nóg stołowych – można było do-
starczać stoły. Uzasadnieniem tego rozwią-
zania jest konieczność zabezpieczenia kon-
tyngentów surowcowych wyznaczanych 
przez chorwacki Zarząd Lasów, dlatego 
produkcja gotowych mebli na miejscu jest 
pozytywną konsekwencją tego procesu.

Produkcja  parkietu

Dostawa drewna dębowego jest zapewniona dzięki podpisaniu dziesięcioletniej umowy 
na dostawy z chorwackim Zarządem Lasów.              Zdjęcia: Hunkemöller

Linia do obróbki powierzchni o długości 120 m z systemami malowania SCM (po lewej) i szlifierką Kündig (po prawej) została zapro-
jektowana dla wydajności dziennej 4500 m2.

Linia obrzynania firmy Paul stanowi uzupełnienie piły taśmowej firmy Primultini. Tartak 
ma roczną wydajność cięcia na poziomie 25 000 kubików.

... natomiast dłuższe formaty desek pod-
łogowych z wpustem za pomocą pilarki 
ramowej do przecierania cienkich desek, 
firmy Wintersteiger.

...Krótkie fryzy do formatów podłogo-
wych statków wycinane są przy pomocy 
pilarki tarczowej wielopiłowej do listewek 
warstwy zewnętrznej, firmy Leitz ...

Pilarki ramowe do przecierania cienkich desek typu „DSG Sonic“, firmy Wintersteiger 
charakteryzują się roczną wydajnością na poziomie 550 000 m2 przy pracy w systemie 
dwuzmianowym.

Roczne zdolności produkcyjne linii profilowania Homag to 1,25 mln m2.

Kolejnym krokiem po spakowaniu towa-
rów jest transport do europejskiego ma-
gazynu centralnego.
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Konstrukcja drewniana dla 6 milionów 
pasażerów
Grupa Rubner dostrzega silną tendencję zwyżkową w budownictwie drewnianym na całym świecie

Rozbudowa drugiego co do 
wielkości lotniska na Filipi-
nach, Mactan Cebu Internatio-
nal Airport, została ukończona. 
Nowy terminal o powierzchni 
65 000 m², wykorzystywany przy 
lotach międzynarodowych do 
23 destynacji, projektowany był 
przez planistów z Hong Kongu 
jako konstrukcja stalowa, jednak 
ze względu na kwestie związane 
z jego zagospodarowaniem, eko-
logią i tradycją zdecydowano się 
ostatecznie na drewno.

Lotnisko funkcjonuje jako brama wprowa-
dzająca do rozkwitających pod względem 
gospodarczym i turystycznym wysp, znaj-
dujących się na południu. Dzięki nowemu 
terminalowi, przepustowość podwoiła się 
i osiągnęła liczbę 12 milionów pasażerów 
rocznie. Celem podczas projektowania 
było zaoferowanie przylatującym i odlatu-
jącym gościom czegoś specjalnego, przyję-
cie i pożegnanie ich w atmosferze, przypo-
minającej kurort. Jasna i dająca poczucie 
lekkości konstrukcja architektoniczna i 
wybrane materiały budowlane miały od-
zwierciedlać „uprzejmość, otwartość i 
serdeczność charakteryzujące kulturę Fili-
pin“. W końcu wybór padł na konstrukcję 
drewnianą, ponieważ obróbka drewna jest 
od wieków mocno zakorzeniona na Fili-
pinach, dlatego też takie rozwiązanie po-

zwalało więc najlepiej na realizację celów 
projektowych.

Jak dotąd w całej Azji nie było żadnego 
innego budynku portu lotniczego, którego 
konstrukcja nośna i konstrukcja dachu by-
łyby wykonane w całości z drewna. Tutaj 
wykorzystano 4500 m3 drewna klejonego 
warstwowo do budowy charakterystycz-
nej pod względem architektonicznym, 
zarówno od wewnątrz jak i na zewnątrz, 
pofalowanej konstrukcji nośnej dachu 
beczkowego o wysokości 15 m i rozpięto-
ści 30 m. Długie na 23 metry połówki wią-
zarów łukowych zostały dostarczone jako 
prefabrykaty przez firmę Rubner Holzbau 
z Ober-Grafendorf w Austrii.

Grupa Rubner wyznacza nowy trend w 
rozwoju branży budownictwa opartego o 
drewno konstrukcyjne klejone warstwo-
wo, które nabiera coraz większego zna-
czenia nie tylko w przypadku architektów 
tego projektu, biura architektonicznego 
Integrated Design Associates Ltd. (IDA) z 
Hongkongu, ale i w przypadku planistów 
i inwestorów budowlanych na całym świe-
cie. Drewno jako materiał budowlany i w 
połączeniu z innymi materiałami budow-
lanymi stwarza możliwości budowy kon-
strukcji wyznaczających nowe trendy na 
przyszłość i efektywnych pod względem 
zarządzania zasobami.

W przypadku tego projektu poszczegól-
ne elementy zostały przetransportowane 
statkami żeglugi śródlądowej przez Euro-
pę Środkową do Antwerpii, a stamtąd da-
lej do Filipin. Cała dostawa trwała od 10 
do 11 tygodni w przypadku każdej partii: 
dwa tygodnie zajęła podróż śródlądowymi 

drogami wodnymi z Krems do Antwerpii, 
tydzień trwał przeładunek w Antwerpii na 
statek przystosowany do żeglugi na głębo-
kich morzach. Sześć do siedmiu tygodni 
trwało przepłynięcie na Filipiny, a kolejny 
tydzień przeznaczono na rozładunek i do-
stawę na plac budowy ciężarówką.

W Lapu-Lapu City na wyspie Mactan 
konstrukcja BSH została zmontowana w 
ciągu trzech miesięcy przy w współpracy 
z partnerami europejskimi i pod kierow-
nictwem firmy Rubner Holzbau. Zakres 
usług nie obejmował zamykania dachu i 
montażu poszycia.

Trzypiętrowy budynek składa się z cen-
tralnie usytuowanego, trójnawowego holu 
wejściowego z 48 okienkami check-in, 
których ilość można rozszerzyć do 74, 
największą na Filipinach strefą bezcłową 
w okolicy hali odlotów, oraz z części, w 

której znajdują się m.in. strefa spa, restau-
racje i bary. Dalsze, bocznie przylegają-
ce skrzydła budynku posiadają również 
falistą konstrukcję dachu, symbolizują-
cą zjawisko załamywania się fal wzdłuż 
wybrzeża Mactana i zapewniają dostęp 
do bramek prowadzących do samolotów. 
Strefa przylotów znajduje się na parterze 
i na drugim piętrze, natomiast strefa od-
lotów na pierwszym piętrze. Naturalne 
materiały można znaleźć w całej strefie 
terminali. Obok różnego rodzaju drewna, 
na ścianach urządzeń sanitarnych zastoso-
wano mech z Włoch. Polerowana kamien-
na podłoga z błyszczącymi inkrustacjami 
z masy perłowej ma symbolizować piasek 
na słonecznych plażach Cebus.

Do konstrukcji w drewnie konsorcjum 
będące klientem dało się przekonać ze 
względu na szeroki zakres usług świadczo-
nych już wcześniej przez Grupę Rubner: 
W ramach umowy projektowo-budowla-
nej do oferty dołączono już szczegółowe 
plany budowlane. Przed rozpoczęciem 
właściwej produkcji, w ramach budowa-
nia zaufania co do kompetencji i efektyw-
ności firmy, wykonano w zakładzie Ober-
Grafendorf montaż próbny, wykorzystując 

do tego łuki z drewna klejonego warstwo-
wo w oryginalnych rozmiarach, co umoż-
liwiło zleceniodawcy ocenę i akceptację.

Główne wymagania stawiane konstruk-
cjom nośnym wynikają z dużego obcią-
żenia wywołane przez trzęsienia ziemi i 
wiatr. Burze mogą tu osiągać prędkość do 
200 km/h. „Wyzwaniem w projekcie było 
wykonanie połączeń konstrukcyjnych na 
wypadek ruchów podczas trzęsienia ziemi 
oraz zakotwienie głównych dźwigarów do 
konstrukcji betonowej, ponieważ opaska 
usztywniająca kończy się na wysokości 
6,5  m i nie mogła zostać doprowadzona 
do podłoża“, mówi Anton Wanas, kierow-
nik projektu w Rubner Holzbau w Ober-
Grafendorf.

„Oprócz naszych kompetencji technicz-
nych, byliśmy w stanie przekonać naszych 
klientów, że jesteśmy w stanie realizować 
projekty międzynarodowe na najwyższym 
poziomie, zarówno pod względem praw-
nym, handlowym, jak i kontraktowym i z 
uwzględnieniem obowiązujących lokalnie 
warunków ramowych“, dodaje Roman 
Fritz, dyrektor zarządzający Rubner Hol-
zbau. Nie budowaliśmy według standar-
dów azjatyckich, ale według standardów 
europejskich, które należą do najsurow-
szych na świecie. Dla firmy Rubner było 
to największe zamówienie na konstrukcję 
z drewna klejonego w historii firmy.

Widok na konstrukcję dachu z płyt BSH i OSB: opaska usztywniająca nie mogła być doprowadzona do podłogi. Załadunek elementów drewnianych w śródlądowym porcie Krems

Przeładunek komponentów w Antwerpii

Montaż próbny kratownic BSH w zakładzie w Ober-Grafendorf, załadunek elementów 
drewnianych w porcie śródlądowym Krems, przeładunek elementów w Antwerpii.

Widok wewnątrz dużego terminala lotniskowego o powierzchni 65 000 m2.

Konstrukcje drewniane

Widok ogólny na nowy terminal lotniska na lotnisku międzynarodowym Mactan Cebu International Airport na Filipinach.                         Zdjęcia: Rubner Holzbau

 

Terminal lotniczy
 Klient: Konsorcjum GMR Megawi-
de Cebu Airport Corporation (GM-
CAC), Filipiny

 Architekt: Integrated Design Associa-
tion Ltd. (IDA), Hongkong, Chiny

 Wykonanie budowli drewnianej: 
Rubner Holzbau Ober-Grafendorf, 
Austria

 Powierzchnia terminalu: 65 000 m2

 Drewno świerkowe klejone war-
stwowo: ok. 4500 m3

 Główna belka nośna: 800 x 1278 mm
 Wysokość łuku: 15  m nad gotową 
podłogą

 Rozpiętość: 30 m
 Rozpoczęcie montażu konstrukcji 
drewnianej: początek grudnia 2016

OGÓLNE INFORMACJE
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Więcej możliwości dzięki zmianie technologii
Dzięki płynnej przebudowie szwajcarskiemu tartakowi udało się przestawić z pilarki trakowej na pilarkę blokową

jr. Wymiana dwudziestoletniej 
pilarki trakowej na pilarkę blo-
kową EWD w firmie August 
Brühwiler AG w szwajcarskim 
Balterswil przyczyniła się w 
krótkim czasie do znacznej po-
prawy uzysku, dokładności cię-
cia i wydajności przecierania. 
Pojawiły się nowe możliwości 
cięcia drewna grubego.

Tartak należący do spółki August 
Brühwiler AG istnieje od 1903 roku, 
obecnie jest prowadzony przez ro-

dzeństwo: Davida, Patricka i Karin oraz 
męża Karin, Rolfa. Przy czym senior, 
August Brühwiler, jest nadal aktywny w 
firmie. Zakład w Balterswil, w kantonie 
Thurgau wytwarza głównie lamele do 
produkcji belek duo i drewna klejonego 
warstwowo we własnej fabryce drewna 
klejonego w Fimmelsbergu, oddalonej za-
ledwie o 20 km. Ponadto na zamówienie 
– pod realizację konkretnych projektów – 
dostępne są płyty elewacyjne, strugane i 
wykańczane w Balterswil, oraz materiały 
dla przemysłu opakowaniowego. Główną 
grupą klientów stanowią stolarnie, zarów-
no w przypadku zakładu w Balterswil, 
jak i w fabryce drewna klejonego w Fim-
melsbergu, natomiast głównym rynkiem 
zbytu jest niemieckojęzyczna Szwajcaria.

Przecierane drewno to głównie świerk 
i jodła z małym udziałem sosny i mod-
rzewia, drewno okrągłe kupowane jest 
w promieniu około 30  km, głównie ze 
wschodniej Szwajcarii. Brühwiler zatrud-
nia łącznie 40 pracowników, z czego 30 
pracuje w Balterswil i 10 w fabryce drew-
na klejonego w Fimmelsbergu.

Już od dłuższego czasu trwały prace pro-
jektowe mające na celu zastąpienie pilar-
ki ramowej do przecierania, która została 
zainstalowana w 1997 roku. Zastąpienie 
jej pilarką blokową wynika głównie z 
większej elastyczności pilarki blokowej 
oraz możliwości lepszego uwzględnienia 
jakości kłód. Ponadto piła blokowa służy 
również do cięcia nawet grubego drewna, 
które wcześniej było wykonywane na zle-
cenie przez zewnętrzne firmy. Dla Davida 
Brühwiler nie jest istotny fakt, że pilarka 
blokowa umożliwia poza cięciem twarde-
go drewna drzew iglastych, również cię-
cie drewna drzew liściastych: „Jesteśmy i 
pozostaniemy tartakiem przecierającym 
drewna drzew iglastych.“

Rozbudowa traka i montaż pilarki blo-
kowej miały się rozpocząć w styczniu 
2018 r., ale gdy w listopadzie 2017 r. pękła 
rama traka, wszystko musiało odbyć się 
bardzo szybko, również producent, firma 
EWD, musiał zmienić swój plan montażu, 
aby jak najszybciej przywrócić produkcję 
w Brühwiler. Na podstawie planu EWD, 
istniejący fundament traka został w dużej 

mierze zintegrowany z fundamentem pi-
larki blokowej.

Produkcję w tartaku przerwano na trzy 
miesiące, aż do momentu, gdy można 
było ponownie uruchomić proces prze-
cierania. Podczas fazy przebudowy firma 
Brühwiler musiała zakupić dodatkową 
tarcicę w celu utrzymania produkcji drew-
na klejonego. Jednak nawet w tym czasie 
firma pracowała na pełnych obrotach ze 
względu na ilość zamówień.

Elementy dostarczane przez firmę EWD 
to przyrządy do pomiaru kłód, pilarka 
blokowa z wózkiem o długości 10,4 m, pi-
larka poprzeczna rozdzielcza, okrawarka 
oraz kompletny system sterowania insta-
lacją. Firma Holmag AG z Gondiswil, w 
szwajcarskim kantonie Bern, dostarczyła 
częściowo całkiem nowe wyposażenie 
mechaniczne, wykorzystywane po pilarce 
blokowej, np. przenośnik rolkowy, oraz 
dopasowała już istniejące komponenty. 
Czujniki i systemy sterowania dostarczyła 
firma EWD.

Pomiar kłód odbywa się poprzez wiązkę 
pomiarową zawieszoną na górze, za po-
mocą 26 czujników laserowych rozmiesz-
czonych w stałej siatce. Każdy czujnik 
tworzy „dysk średnicy“, którego suma 
służy do przybliżenia profilu dłużnicy 
we własnym programie EWD „eWood“. 
Optymalizacja cięcia może być więc prze-
prowadzana albo poprzez stałe przypo-
rządkowanie wzorów cięcia do odpowied-
niej średnicy, przy czym materiał boczny 
jest optymalizowany automatycznie, lub 
poprzez pełną optymalizację produktu 
głównego i produktu bocznego ze składo-
wanych produktów, w zależności od ich 
wartości lub wydajności. Drewno kon-
strukcyjne na zamówienie, które stanowi 
stosunkowo niewielką część produkcji, 
może być wywoływane przez prowadnicę 
piły za pomocą prostego systemu numera-
cji, zgodnie z oznaczeniem odpowiednie-
go stosu na placu.

Średnica w miejscu wlotu kłód wynosi 
od 20 cm do 70 cm. Pod względem tech-
nicznym, przy użyciu nowej pilarki bloko-
wej EWD, możliwe jest cięcie do średnicy 
100  cm, ale maksymalna średnica kłody 
do korowania wynosi 70 cm.

Kłody są podawane do zasobu wózka z 
zapasem, wcześniej nie następuje reduk-
cja korzeni. Wózek jest zaprojektowany 
z pięcioma blokami zaciskowymi i czte-
rema elementami obrotowymi dla długo-
ści dłużnicy do 10,3  m. Ponieważ firma 
Brühwiler chce nadal sprzedawać drewno 
konstrukcyjne o długości do 13 m, system 
został zaprojektowany w taki sposób, aby 
można było ciąć drewno o długości do 
13 m bez użycia rębaka w przypadku ob-
sługi manualnej.

Dwa urządzenia do podnoszenia kłód są 
zintegrowane z wózkiem, za pomocą któ-
rego kłody mogą być podnoszone od góry 
w momencie, gdy do cięcia ma zostać uży-
ta kolejna jednostka pilarki taśmowej roz-

dzielczej. Do obrzynania desek bocznych 
pilarkę tarczową można obracać o 90°. 
Pozycjonowanie wózka pilarki blokowej 
dla odpowiedniej długości boku odbywa 
się automatycznie na podstawie wybra-
nych danych dotyczących cięcia.

Pomiędzy jednostką pilarki tarczowej a 
pilarką blokową zainstalowana jest okra-
warka z brzeszczotem piły tarczowej do 
pryzmowania, której silnik napędowy jest 
zamontowany z boku w celu zapewnienia 
optymalnej widoczności powierzchni kło-
dy z panelu sterowania powyżej.

Cięcie odbywa się na pilarce taśmowej 
o średnicy rolki 1,8 m, zarówno w przód 
jak i w tył. Brzeszczot piły o grubości 
1,65 mm jest stale naprężony i precyzyj-
nie prowadzony w obszarze cięcia za po-
mocą dwóch hydraulicznych prowadnic 
ciśnieniowych. W trybie pracy jednoz-

mianowej brzeszczot piły taśmowej wy-
mieniany jest co dwa do trzech dni, mówi 
David Brühwiler. Ostrzenie narzędzi w 
firmie Brühwiler wykonywane jest w ca-
łości przez firmę zewnętrzną, ponieważ 
utrzymywanie niezbędnego wyposażenia 
i personelu, zajmującego się ostrzeniem, 
nie jest opłacalne przy takiej wielkości 
zakładu. 

Docelowy rozmiar cięcia pilarką bloko-
wą EWB w trybie jednozmianowym wy-
nosi 25 000 do 30 000 kubików rocznie. 
Obydwaj prezesi są wyraźnie zadowoleni 
ze zwiększonego uzysku tarcicy dzięki 
zastosowaniu pilarki blokowej. Dokład-
ność cięcia jest również znacznie lepsza 
niż w przypadku wcześniejszego cięcia 
za pomocą traka. Modele o wysokości 
ponad 200 mm, których nie można było 
przyciąć w istniejącej pilarce tarczowej do 

rozpuszczania pryzm, firmy Möhringer, 
musiały być w dużej mierze przewożone 
wózkiem widłowym przez podwórze do 
traka, aby wykonać na nim przecieranie 
pryzm. Za pomocą pilarki blokowej mo-
dele te można teraz ciąć na głównej ma-
szynie. Dzięki temu znacznie zmniejszył 
się ruch wózków widłowych. Widoczna 
jest również zmiana w ilości piłowanych 
produktów ubocznych: wzrost wydajno-
ści cięcia dzięki zainstalowaniu pilaki 
blokowej zwiększył również ilość piło-
wanych produktów ubocznych. Dlatego 
też istniejący bunkier na wióry musi być 
opróżniany codziennie przez ciężarówkę. 
Wzrost wydajności i uzysku daje również 
możliwości dalszego rozwoju produkcji. 
Patrick i David Brühwiler są przekonani, 
że firma EWD jest właściwym partnerem 
na przyszłość.

Przemysł tartaczny

Kompaktowe rozmieszczenie pilarki blokowej, piły do rozpuszczania pryzm i obrzynarki 
(po lewej stronie na zdjęciu), po środku wystarczająco dużo miejsce do pracy.

Linie produkcyjne firmy August Brühwiler AG graniczą bezpośrednio z osiedlami miesz-
kaniowymi w miejscowości Balterswil. Na zdjęciu znajduje się wejście do hali z pilarkami 
(po środku), po lewej stronie pomieszczenia socjalne i biuro.

Widok na panel sterowania nowego systemu pilarek blokowych 
w firmie August Brühwiler.

Widok na magazyn drewna okrągłego, który jest ograniczony do 
jednego rzędu po lewej i prawej stronie szyn, z posuwem kłód z 
przodu po lewej stronie.

Przegląd drzewa w załadowaniu na wó-
zek pilarki z bali przez zawieszony prętem 
pomiarowym.

W tle elektrownia kogeneracyjna (po lewej) i zabudowa mieszkaniowa (po prawej) 
ograniczają magazyn drewna okrągłego.

Z zamontowanymi kamerami na zapasy i na końcach kabli oraz 
wyświetlanym widokiem przekroju, pracownik ma przed sobą 
wszystkie szczegóły w skrócie.

Podawanie kłód na wózek pilarki blokowej, na pierwszym planie 
po prawej rębak.

Boczny napęd rębaka zapewnia operatorowi piły optymalną wi-
doczność powierzchni kłód.

Widok na pilarkę blokową firmy EWD, pochyloną pod kątem 17° 
z dostępem do pulpitu kontrolnego (po lewej)      Zdjęcia: J. Härer



• Ekologiczna energetyka
• Instalacje kotłowe opalane drewnem 

i biomasa (system podsuwowy USF, 
ruszt wypalający AER i ruchomy VRF)

• Elektrociepłownie (KWK)
• POLY H.E.L.D Technologie spalania 
• Instalacje karbonizacji
• Ciepłownictwo
• Instalacje odpylania spalin
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Schuko dąży do »zerowej emisji«
Najlepiej jest całkowicie unikać emisji

Jako dostawca rozwiązań w za-
kresie czystego i zdrowego po-
wietrza produkcyjnego Schuko 
dostrzega, że w technologii od-
pylania oraz filtracji jest jeszcze 
wiele do zrobienia.
Chcąc osiągnąć optymalną ochronę przed 
drobnymi pyłami w powietrzu produkcyj-
nym, najlepiej zupełnie unikać emisji, sta-
wiając sobie za cel „Zero emisji“! Zdaniem 
Schuko właśnie w tej kwestii jest „wiele do 
zrobienia“, bowiem wiele technicznych de-
tali, jak na przykład worki filtracyjne, nie 
spełniają do końca jeszcze tych wymogów. 
Schuko, jako jeden z wiodących producen-
tów urządzeń odpylających i filtrujących, 
od ponad 50 lat projektuje innowacyjne 
urządzenia dla potrzeb handlu i przemy-
słu i po raz pierwszy prezentuje na targach 
Ligna nową generację membranowych 

worków filtrujących. Na targi Ligna firma 
wyposażyła w ten sposób urządzenie i za-
prezentowała swój podstawowy model od-
pylacza mobilnego Vacomat 140/160 XPe. 
Dzięki tej technologii Schuko jest już bli-
sko celu, jakim jest eliminowanie wszyst-
kich cząstek stałych pyłu > 0,1 mikrome-
tra z wydajnością 99,95%. Podstawą tego 
sukcesu jest wysoko zaawansowana obrób-
ka materiału w jakości Hepa.

Zwiedzający targi mogli przekonać się o 
wydajności odpylaczy mobilnych Schuko 
na przykładzie odpylacza przemysłowego 
Vacomat 350 XP TWIN. Na bieżąco od-
pylał z pyłu znajdujące się naprzeciwko 
stoisko Grupy Altendorf. Oddzielone pyły 
i wióry są zbierane w pojemniku na wióry i 
prasowane w celu zaoszczędzenia miejsca 
przez brykieciarkę Schuko Compacto.

Jednak obecność Schuko na targach na-
dal będzie koncentrować się na technolo-
gii przemysłowej generacji filtrów Validus. 
Jako indywidualnie projektowany filtr 
pojedynczy lub szeregowy może trans-
portować powietrze z wydajnością ponad 
300  000  m3/h. Schuko ilustruje różne 
funkcje Validusa na modelu filtracyjnym 
(skala 1:25).

W ostatnich latach wymagania dotyczące 
przemysłowych systemów filtrujących stają 
się coraz bardziej rygorystyczne. Z każdym 
rokiem rozrasta się zbiór przepisów prawa, 
zasad oraz regulacji i wymaga ogromnej 
wiedzy specjalistycznej. Dlatego na te-
gorocznych targach Ligna Schuko skupi 
się na doradztwie w zakresie specjalnych 
urządzeń pod kątem efektywności ener-
getycznej i dotacji, ochrony przeciwpoża-
rowej i przeciwwybuchowej oraz ochrony 

przed hałasem i automatyzacją. Odwiedza-
jący stoisko Schuko mogą liczyć również 
na porady na temat coraz bardziej rozbu-
dowanych obowiązków użytkownika, np. 
w procedurze zatwierdzania przez urzędy 
nadzoru budowlanego. Dzięki temu firma 
będąca dostawcą kompletnych rozwiązań 
systemowych będzie mogła udzielać porad 
i wsparcia swoim klientom.

Oprócz najważniejszych nowinek w 
dziedzinie przemysłowej obróbki drewna, 
Schuko zaprezentowało oczywiście swój 
największy rębak odpadów drzewnych 
ZM 1000-K, a także stół do szlifowania 
Octopus 10 i suchą ścianę lakierniczą 
FarbMax.

Dostawca: Schuko Polska Sp.z.o.o., 
62-561 Ślesin

Kompleksowe systemy z Dürmentingen
Paul z powodzeniem prezentuje się w »Lignie« w Hanowerze i własnej wystawie

sb. Z początkiem czerwca fabryka 
maszyn Maschinenfabrik Paul z 
Dürmentingen otworzyła już po 
raz drugi swoje bramy, zaprasza-
jąc wszystkich zainteresowanych 
na organizowane przez nią tar-
gi „Expo“, będące połączeniem 
wcześniej organizowanych przez 
nią „Dni Optymalizacji“ i „Dni 
Pakowania“, których organizato-
rem była firma Reinhardt. Około 
140 odwiedzających z 20 krajów 
przyjechało, aby zapoznać się z 
portfolio produktów obu marek. 
Przed tym Paul miał bardzo uda-
ną obecność na targach „Ligna“.
Główny przedstawiciel targów – linia cię-
cia do produkcji forniru grubego, która w 
przyszłości będzie służyła producentowi 
forniru, firmie Danzer, z Francji – stał, nie 
rzucając się zbytnio w oczy, w tylnej czę-
ści hali wystawienniczej targów „Expo“. I 
to właśnie z myślą o tej francuskiej firmie, 
specjalizującej się w produkcji grubych 
fornirów wysokiej jakości, inżynierowie z 
zakładu produkującego maszyny z Górnej 
Szwabii opracowali kilka ciekawych roz-
wiązań. Na linii produkcyjnej, wypełnia-
jącej swoimi gabarytami halę, wędrują po 
linii przypominającej podwójną podkowę 
obrabiane elementy, trafiając najpierw ze 
stanowiska ręcznego załadunku części 
przeznaczonych do obróbki, poprzez bufor 
do przenośnika kątowego z wysuwanym 
stanowiskiem, za którym skaner w sposób 
ciągły ocenia części forniru w trakcie ich 
przepływu. Ciekawostką jest tutaj to, że 
skaner wysyła dane zarówno do pilarki 
tarczowej rozdzielczej „K34 GV/800“, jak 
również do tarczówki poprzecznej opty-

malizującej serii „Rapid“, która znajduje 
się kilka stanowisk dalej, z tyłu.

Po zeskanowaniu przenośnik taśmowy 
z buforem transportuje części poddawane 
obróbce najpierw do drukarki kodów, a na-
stępnie do nowego systemu załadowczego 
„AB 920 Spot“. Wspierany danymi zebra-
nymi przez skaner, automatyczny system 
załadowczy rozpoznaje dokładne poło-
żenie elementów w czasie rzeczywistym, 
ustawia je według wyników optymalizacji i 
przenosi do pilarki tarczowej rozdzielczej. 
Dzięki tej metodzie można zminimalizo-
wać nieprawidłowe cięcia, a tym samym 
produkcję drogich wybrakowanych ele-
mentów, co jest dużym walorem dla poten-
cjalnych klientów, jak wyjaśnia Wolfgang 
Schlegel, szef marketingu w firmie Paul. 
Ten skomplikowany system łączy w sobie 
całe doświadczenie producenta maszyn w 
zakresie technologii urządzeń, mechaniza-
cji i technologii sterowania.

„K34 GV/800“ posiada cztery regulowa-
ne brzeszczoty i może rozcinać w sposób 
pojedynczy lub podwójny. Uzupełnieniem 
jest separator odpadów po skracaniu zrzy-
nów, który dzięki zastosowaniu systemu ta-
śmowego jest o wiele szybszy niż konwen-
cjonalne separatory ślimakowe. Kolejny 
przenośnik kątowy transportuje części po 
zakończeniu tego etapu obróbki do auto-
matycznego pomiaru krzywizny, wykony-
wanego za pomocą kilku czujników. Tutaj 
mierzone są listewki i po raz kolejny od-
rzucane są te, które nie nadają się do wyko-
rzystania. Na zakończenie stosowana jest 
pilarka do cięcia poprzecznego „Rapid“, 
posiadająca uzyskane ze skanera wszystkie 
dane od samego początku procesu oraz już 
nadrukowany kod, dokładnie wie, która 
część jest obecnie poddawana obróbce i co 
należy z nią zrobić. Pilarka „Rapid“ z dwo-
ma niezależnie pracującymi brzeszczotami 
piły gwarantuje wysoką dokładność przy 
dużych prędkościach przerobowych. Jej 
wydajność, jeżeli chodzi o gotowe listewki 
forniru jest tak wysoka, że są one podawa-
na dalej do automatycznego systemu sor-
towania, wyposażonego w 16 taśm, gdzie 
listewki forniru są sortowane według wiel-
kości i przygotowywane do pakowania.

Podczas wielu prezentacji odwiedzający 
„Expo“ sami mogli wyrobić sobie zdanie na 
temat wydajności urządzenia. Poza tym na 
targach można było również zobaczyć wie-
le innych maszyn w akcji. W innej części 
hali system optymalizacji cięcia poprzecz-
nego „Slimline Formatic, marki Reinhardt, 
prezentował, jak funkcjonuje zautomaty-
zowana produkcja pokryw do produkcji 
opakowań. Linia do cięcia poprzecznego 
umożliwia bardzo dokładne pozycjono-

wanie części poddawanych obróbce za 
pomocą automatycznego systemu przesu-
wania. Ponieważ „Slimline Formatic“ wy-
posażona jest dodatkowo również pilarką 
rozdzielczą, wykonuje ona w ramach jed-
nego etapu pracy cięcie na szerokość i cię-
cie wzdłużne. Prezentowany model urzą-
dzenia zostanie w przyszłości sprzedany 
producentowi opakowań, mającemu swój 
zakład w południowoniemieckim powie-
cie Hohenlohe, gdzie urządzenie jest już z 
niecierpliwością wyczekiwane. Ma ono bo-
wiem zastąpić przestarzałą pilarkę, której 
eksploatacja jest już nieopłacalna.

Dodatkowo można było zobaczyć jesz-
cze inne pilarki tarczowe rozdzielcze do 
obróbki płyt i litego drewna oraz pilarki 
tarczowe rozdzielcze produkowane przez 
firmę Paul. Spektrum prezentowanych ma-
szyn sięgało od „Basicline“ – przerzynarki 
dolnostolikowej jako modelu podstawowe-
go stosowanego w zakładach rzemieślni-
czych, aż po systemy cięcia poprzecznego 
z optymalizacją CNC serii „C 14“. Ta bar-
dzo wydajna maszyna do cięcia elementów 
drewnianych na długość nadaje się szcze-
gólnie do ciężkich i trudnych w obróbce 
elementów, wymagających wysokiej wydaj-
ności i dokładności. Dużym zainteresowa-
niem odwiedzających cieszyła się również 
automatyczna układarka „SA 15“ do ukła-
dania w stos tarcicy, której wydajność fir-
ma Paul po raz kolejny znacznie zwiększy-
ła, stosując jeszcze bardziej rozwinięty pod 
względem technicznym system skanowa-
nia drewna – „Wood Scanning System“ – 
z kolorowym skanerem, który wykrywa 
jeszcze więcej wad drewna, czy też pilarka 
rozdzielcza „Q-Series“, która posiada te-
raz zielone, bardziej widoczne linie lasera, 
umożliwiające jeszcze bardziej precyzyjne 
pozycjonowania części.

Trzydniowa impreza przyciągnęła nie 
tylko odwiedzających z branży związanej 
z obróbką drewna. Również 16 przedsta-
wicieli wystawców goszczących na targach 
zaprezentowało swoje portfolio i wygłosiło 
ciekawe wykłady na ten temat możliwości, 
jakie daje połączenie ich produktów z ma-
szynami firm Paul i Reinhardt.

Oprócz tematyki związanej z technolo-
gią produkcji, targi „Expo“ w Dürmentin-
gen to również forum wymiany pomysłów 
pomiędzy kolegami z branży, podczas któ-
rego dyskutowane są rozwiązania dotyczą-
ce nowoczesnej obróbki drewna, wyzna-
czające nowe trendy na przyszłość. Okazja 
do dyskusji była wieczorem, drugiego dnia 
targów, podczas imprezy „Expo-Party“, na 
której goście długo dyskutowali, korzysta-
jąc z wspaniałego poczęstunku, przygoto-
wanego przez gospodarzy targów.

Technologia maszyn

Dostawca rozwiazań dla czystego powie-
trza w Państwa produkcji.

W ciągu tych dni, spędzonych w Dürmen-
tingen, można było dokładnie poznać linię 
cięcia poprzecznego „C 14“.

„Gwiazdą“ targów, zorganizowanych przez firmę Paul, była kompleksowa linia cięcia do 
produkcji grubych fornirów.                Zdjęcia: Bolz, Frenkel

Na targach „Ligna“ Paul pokazał część swoich podstawowych kompetencji (cięcie, przy-
cinanie, skanowanie i mechanizacja) w pełni funkcjonalnym systemie cięcia.

Pod koniec maja firma Schuko pokazała również duży odkurzacz mobilny „Vacomat 
350 XP Twin“ w targach „Ligna“ w Hanowerze.          Zdjęcia i grafiki: Schuko.

Jako dostawca rozwiązań w zakresie czystego i zdrowego powietrza produkcyjnego Schuko dostrzega, że w technologii odpylania 
oraz filtracji jest jeszcze wiele do zrobienia.



Lepiej chronić tartaki przed ogniem
Nowy przewodnik ochrony przeciwpożarowej

Polska „Drewnem Stoi“, a 
mimo tego, jak wiemy z do-
świadczenia nadal zbyt mało 
uwagi poświęcamy na zabez-
pieczenie ludzi i mienia w za-
kładach przemysłu drzewnego. 
Być może nadal pokutuje prze-
konanie, że jeśli system zabez-
pieczenia, jego rodzaj czy typ, 
nie jest prawnie określony, to 
można go nie instalować lub 
zainstalować jakiekolwiek, nie-
sprawdzone nawet urządzenie, 
hołdując zasadzie „byle taniej i 
byle coś było“.

Powołując się na dane z Niemiec, Au-
strii i Szwajcarii w latach 2015 do 2017 
doszło do 79 pożarów w tartakach. Od 
tamtej pory znacznie wzrosła składka 
u ubezpieczycieli przeciwpożarowych. 
Wiele zakładów ubezpieczeniowych roz-
wiązało umowy z tartakami. Przez utratę 
ubezpieczenia przeciwpożarowego, utra-
cili również ich zdolność kredytową.

Jak w każdej branży, tak samo w przy-
padku przemysłu drzewnego, faktem 
jest, że jeśli przez dziesięciolecia nie wy-
buchł pożar nie dowodzi to, że nie istnie-
je takie zagrożenie, ale oznacza szczę-
ście, którego koniec może przyjść w 
dowolnym momencie. Czynnik ochrony 
przeciwpożarowej, w ocenie ryzyka wie-
lu przedsiębiorców, odgrywa podrzędną 
rolę, jest to tym bardziej niezrozumiałe, 
że w wyniku pożaru przerwanie działal-
ności gospodarczej pociąga za sobą wy-
sokie koszty ekonomiczne firmy, z ryzy-
kiem jej zamknięcia włącznie.

Automatyczny alarm pożarowy, wcze-
sne wykrycie i eliminacja zagrożenia, 
czyli gaszenie iskier lub gaśnicze sys-
temy zraszania wodą są jeszcze sto-
sunkowo rzadko spotykane w takich 
zakładach przetwórstwa drzewnego, 
jakimi są tartaki. Ochrona przeciwpo-
żarowa opiera się głównie na kompeten-
cjach straży pożarnej, dla której pożar 
w tartakach jest często ekstremalnym 
wyzwaniem. Jeśli nie uda się uniknąć 
pożaru jest to zwykle związane z po-
ważnymi stratami.

Pewnym pozytywem jest próba stwo-
rzenia polskiej instytucji zajmującej się 
określeniem standardów zabezpiecze-
nia przeciwpożarowego, która powstaje 
przy PZU, mowa o PZU LAB. Mam na-
dzieję, że działania podejmowane przez 

PZU staną się dobrym standardem w 
Polsce, gdyż nadal nie istnieją komplek-
sowe wytyczne prawne, jak i branżowe 
dla ubezpieczycieli w sprawie sposobów 
i systemów zabezpieczenia zakładów 
przemysłu drzewnego. Nadal o sposo-
bach zabezpieczeń decydują pojedyncze 
osoby. Być może w konsekwencji dzia-
łań PZU wszystkie firmy ubezpieczenio-
we dojdą do porozumienia i opracują 
wspólne normy dla zakładów przemysłu 
drzewnego oraz innych branż. Byłoby to 
z korzyścią dla wszystkich, towarzystwa 
ubezpieczeniowe wypłacałyby rzadziej i 
niższe odszkodowania, natomiast wła-
ściciele firm, inwestując w poprawę bez-
pieczeństwa, płaciliby mniejsze stawki 
ubezpieczeniowe, co w konsekwencji po-
zwoliłoby amortyzować się urządzeniom 
przeciwpożarowym.

Na obecną chwilę ideałem byłoby, gdy-
by firmy dostarczające technologię oraz 
instalatorzy systemów ochrony prze-
ciwpożarowej, konsultowali się podczas 
planowania oraz wdrożenia środków 
ochrony, jak i również identyfikowali 
typowe zagrożenia pożarowe w branży 
drzewnej:

 wysokie obciążenia ogniowe,
 palne materiały budowlane i kompo-
nenty,

 brak lub słaba separacja strefy pożaro-
wej,

 możliwość szybkiego rozprzestrzenia-
nia się ognia w przypadku pożaru, 

 możliwość rozprzestrzeniania się ognia 
poprzez przenośniki,

 ograniczona przestrzeń w przedsię-
biorstwie przez to częściowo słaba do-
stępność dla straży,

 niewystarczające lub częściowe zaopa-
trzenie w wodę do celów przeciwpoża-
rowych,

 niewystarczająco zautomatyzowany 
sprzęt gaśniczy,

 niskie wymagania dotyczące czystości i 
utrzymania porządku,

 wysokie ryzyko podpalenia.
Najczęstszymi przyczynami pożaru 

oraz wybuchu na podstawie dostępnych 
statystyk dotyczących strat są: gorące 
powierzchnie, gniazda iskier i ich łatwa 
propagacja, usterki techniczne w elektry-
ce i mechanice.

Profilaktyczna ochrona przeciwpoża-
rowa może się w kilka chwil amorty-
zować, tylko jeśli koncepcja ochrony, 
zainstalowanego systemu jest zgodna 
z aktualnym stanem techniki i wiedzy. 
Konieczne jest stworzenie holistycznej 
koncepcji ochrony, fragmentaryczne 
koncepcje, które chronią części zakła-

du produkcyjnego, według Prawa Mur-
phy’ego („Cokolwiek może pójść źle, 
pójdzie nie tak“), prowadzi do tego, że 
zaczyna się właśnie tam palić, gdzie nie 
zainstalowano ochrony przeciwpożaro-
wej. W celu spełnienia wymogów pozwo-
lenia na budowę, nie wystarczająca jest 
tylko, przeciwpożarowa ochrona techno-
logii, ale również dbałość o bezpieczeń-
stwo ludzi. Potrzeby ekonomiczne nie 
powinny być tutaj brane pod uwagę jako 
najważniejsze.

Z punktu widzenia przedsiębiorczości, 
skuteczna i efektywna ochrona przeciw-
pożarowa, obok ochrony osobistej, to: 

 utrzymanie produkcji i możliwości wy-
wiązania się z zamówień,

 zachowanie pozycji rynkowej,
 unikanie utraty wizerunku,
 ochrona własności i majątku,
 zachowanie zdolności kredytowej,
 zachowanie zdolności ubezpieczenio-
wej,

 korzystne premie (ulgi) w ubezpieczeniu.
Nie należy lekceważyć utraty wykwa-

lifikowanych pracowników w czasie 
przedłużonego przestoju spowodowa-
nego pożarem. By zapewnić skuteczne 
działanie systemów, nie należy również 
zapominać o ich prawidłowym użytko-
waniu, a więc i konserwacji zgodnej z 
wymogami DTR. Prace takie powinny 
być wykonywane jedynie przez firmy 
odpowiednio do tego przygotowane, 
posiadające przeszkoloną kadrę, z nie-

zbędną wiedzą i doświadczeniem. Nie-
stety często mamy do czynienia z poglą-
dem, że ważny jest papier, czyli protokół 
z przeprowadzonych prac, niezależnie 
od tego, kto i w jaki sposób je wykonuje. 
Nikt lub prawie nikt, od właścicieli firm 
począwszy, na firmach ubezpieczenio-
wych skończywszy, nie egzekwuje po-
prawności wykonania prac.

Gwarancją dla jakości systemów p.poż. 
i ich zgodności z najnowszymi osiągnię-
ciami techniki na obecną chwilę jest ich 
certyfikacja przez VdS.

VdS 3520 przedstawia jako publikację 
koncepcje ochrony przeciwpożarowej, 
gdzie podstawą tych koncepcji ochrony są 
zawsze zatwierdzone przez VdS systemy 
ochrony przeciwpożarowej, jak również 
certyfikowane firmy. Wczesne wykrycie i 
szybka walka z ogniem ma na celu chro-
nić technologię oraz ludzi by uniknąć 
przerw w działalności gospodarczej z ty-
tułu pożaru. Ze względu jednak na profile 
produkcji oraz używany surowiec w sze-
roko pojętym przemyśle drzewnym, jak 
również szeroki zakres dostępnych źró-
deł zapłonu, nigdy nie można wykluczyć 
pożaru w 100%. Zasadniczo obowiązują 
wszystkie koncepcje ochrony.

Systemy gaśnicze ochrony obiektów 
powinny posiadać certyfikat uznania 
skuteczności.

Ponadto VdS 3520 wskazuje na temat 
znaczenia organizacji ochrony przeciwpo-
żarowej, która w przedsiębiorstwach jest 
często zaniedbywana.

Podstawowe punkty organizacyjne 
ochrony przeciwpożarowej to np.:

 porządek i czystość,
 przestrzeganie zakazu palenia,
 testowanie przenośnych systemów 
elektrycznych,

 brak akumulacji materiałów łatwo-
palnych na budynkach lub obudo-
wach.

Publikacja VdS 3520 zawiera załącz-
nik, tj. listę kontrolną do regularnych 
inspekcji. Została ona przyjęta, jako 
niewiążąca wytyczna do określenia wa-
runków eksploatacji i konserwacji dla 
istniejących urządzeń bezpieczeństwa. 
Lista kontrolna może posłużyć również 
jako, a może przede wszystkim – wska-
zówka dla użytkownika. Wykonanie re-
gularnych kontroli i konserwacji wszyst-
kich zainstalowanych środków ochrony 
przeciwpożarowej powinno być udoku-
mentowane w książce operacyjnej. Lista 
kontrolna pochodzi z publikacji VdS 
„Przewodnik ochrony przeciwpożaro-
wej w przedsiębiorstwie“.

Zawarte w niej pytania są tak zada-
wane że zarówno ekspert w zakresie 
ochrony przeciwpożarowej, jak również 
wyznaczony personel z łatwością rozpo-
znają ich znaczenie.

W przypadku jakichkolwiek wątpliwo-
ści służymy Państwu fachową pomocą 
naszego personelu.

Arkadiusz Dzimiński,
Fire Service Systems s.c.

Inspirowane naturą, tworzone z pasją
Europlac: znacznie więcej niż tylko fornirowane ma-
teriały drewnopochodne

Stabilna jak pień drzewa, elastyczna jak gałąź, wszechstronna jak 
natura – oto cechy rodzinnej firmy Europlac, produkującej ma-
teriały drewnopochodne pod hasłem „Inspired by nature – made 
with passion“. Już od 1994 r. Europlac stawia na jakość, inno-
wacyjność i ekologię. Dzięki ciągłemu rozwojowi parku maszy-
nowego i produktów, firma znad Jeziora Bodeńskiego jest w sta-
nie oferować standardowe materiały i indywidualne rozwiązania 

z wykorzystaniem ponad 140 
gatunków drewna, jak również 
szereg różnych struktur i rodza-
jów powierzchni, aby sprostać 
potrzebom klientów na całym 
świecie.

Firma, z siedzibą w Tettnang w po-
łudniowo-zachodnich Niemczech i 
zakładem produkcyjnym w Topolca-

nach na Słowacji, jest przedsiębiorstwem 
wyznaczającym rynkowe trendy, które w 
ostatnich latach wyprodukowało wiele 
marek i innowacji, w tym opatentowane 
panele przeciwpożarowe i z nadrukiem 
cyfrowym, panele akustyczne, panele 
ekologiczne oraz wysokiej jakości sklej-
kę dębową do zastosowań w budynkach 
użyteczności publicznej, takich jak lotni-
ska, hotele, strefy wellness i spa, teatry, 
restauracje, biura oraz prestiżowe budynki 
prywatne i jachty. Najnowsze innowacje 
„Varioplex“, „Inois S-Wave“ i „Colorplac“ 
zostały z wielkim sukcesem zaprezento-
wane w maju na Międzynarodowych Tar-
gach „Interzum“ w Kolonii. 

„Varioplex“ jest postrzegany jako unika-
towe i innowacyjne rozwiązanie z drew-
na szlachetnego, przeznaczone do eks-
kluzywnych zastosowań. Delikatne linie 
materiału umożliwiają uzyskanie wielu 
różnych wzorów: pojedyncze czy po-
przeplatane, w formie mniej lub bardziej 
wyrazistych fal, stworzą unikatowe ak-
centy w każdym wnętrzu. W odpowiedzi 
na coraz powszechniejsze stosowanie w 
nowoczesnych budynkach materiałów ta-
kich jak beton i szkło, Europlac opraco-

wał produkt stanowiący doskonałą synte-
zę naturalnej estetyki i funkcjonalności, 
który wprowadza do wnętrz optymalny 
ton, ciepło drewna i uspokajający klimat

„Inois Wave“, laureat trzech renomowa-
nych nagród za wzornictwo, został poka-
zany w Kolonii po raz pierwszy w wersji 
z mikroperforacją. Celem opracowania 
dźwiękochłonnej płyty było zapewnienie 
wnętrzom optymalnego klimatu dźwię-
kowego i uspokajającego efektu wizual-
nego. Dzięki 140 możliwym rodzajom 
drewna oraz różnym wariantom ukła-
dania, takim jak układ falisty lub schod-
kowy, płytę można łatwo dostosować do 
dowolnego wystroju wnętrza. 

Kolejne pozytywne cechy przypisywa-
ne żywiołowi drewna to kreatywność i 
energia. Europlac podejmuje ten aspekt, 
wprowadzając nowy produkt „Color-
plac“. Jak sugeruje 
nazwa, chodzi o 
kolorowy materiał 
drewnopochodny: 
płytę multiplek-
sową z forniru 
brzozowego o ko-
lorowej, pokrytej 
lakierem, a zara-
zem naturalnej 
powierzchni. Płyty 
takie sprzyjają do-
skonałej zabawie, 
zapewniają pozy-
tywną atmosferę 
w przedszkolach 
i szkołach, a zara-
zem stymulują kre-
atywność i myśle-
nie w kategoriach 
przestrzennych.

Znakomite właściwości optyczne i aku-
styczne: „lnois S-Wave“.

Koncepcja ochrony przeciwpożarowej w przemyśle drzewnym.
Grafika: VdS/T&B Electronic GmbH

Poziomo lub pionowo: „Varioplex“ jest materiałem do wszech-
stronnych zastosowań.

„Colorplac“ inspirowany jest kolorami 
czterech żywiołów, odcieniami natury i 
pełną paletą barw spektralnych światła, 
wzbogaconą ponadczasową elegancją 
odcieni szarości i bieli. 

Zdjęcia: Europlac
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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

Specjalna oferta –  
forniry z północnych Niemiec

Forniry wysokiej jakości wykonane z drewna różnego gatunku: 
od klonu po zebrano, również 1,5 i 2,5 mm, w większych ilościach 
do sprzedania w dobrej cenie. Proszę pytać o naszą specyfikację. 
Mówimy po polsku i rosyjsku.

Holz-Hausser Furniere + Edelhölzer
Schafhauser Landstr.10 – D-23826 Schafhaus-Bark
Tel.: +49 (0) 4588-99770  –  E-Mail: holzhausser@gmail.com

 
 

   
  
  

FSC & PEFC
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T +43 2951 / 8371

 
 

Tarcica jesionowa 26-80 mm

Sägewerk Eutermoser GmbH
www.eutermoser.com
Tel. 0049 / 8064 / 305

Buk – tarcica boczna 26 mm

Sägewerk Eutermoser GmbH
www.eutermoser.com
Tel. 0049 / 8064 / 305

OFERTY DREWNA TECHNICZNE – SPRZEDAZ
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